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Jerzy LUNARSKI

ZARZADZANIE JAKOSCIA PROCESOW
DYDAKTYCZNYCH W KATEDRZE
TECHNOLOGII MASZYN I ORGANIZACJI
PRODUKCJI

W pracy przedstawiono glowne aspekty zwiazane z przygotowaniem, wdrozeniem
i stosowaniem systemu zarzadzania jakoscia proceséw edukacyjnych w Katedrze
oraz konsekwencjami tego systemu dla pracownikow Katedry i realizowanych
procesow.

Poczatki funkcjonowania Katedry Technologii Maszyn i Organizacji Pro-
dukcji (KTMiOP) siggaja roku 1974, kiedy to zostata utworzona Politechnika
Rzeszowska, a w jej strukturze — Zaktad Technologii Maszyn (ZTM). W miarg
rozwoju uczelni z zakladu tego wyodrebnit si¢ Zaktad Pojazdéow Samochodo-
wych (1978 r.) i Zaktad Technologii Bezwidérowych (1979 r.), zas§ ZTM rozsze-
rzyt swoja dziatalno$¢ réwniez na problemy organizacji produkcji, zmieniajac
nazwe na Zaktad Technologii Maszyn i Organizacji Produkcji (1993 r.), a na-
stgpniec na Katedre Technologii Maszyn i Organizacji Produkcji (1995 r.).
W tym okresie rozpoczatl si¢ proces wzrastajacego zainteresowania stosowaniem
w zarzadzaniu wymagan normy PN-ISO 9001:1996 ,,System zarzadzania jako-
$cig. Wymagania”, co sktonito pracownikéw do podjecia préb wdrozenia takie-
go systemu w Katedrze. Okazja do tego byt konkurs ogloszony przez Umbrella
Project, umozliwiajacy pokrycie 50% kosztow wdrazania ze srodkow UE prze-
znaczonych dla matych i srednich przedsigbiorstw (MSP). Na podstawie wypet-
nionego kwestionariusza konkursowego i w wyniku auditu wstepnego, przepro-
wadzonego przez auditoréw UP w 1998 r., KTMiOP zostata zakwalifikowana
do wspomagania finansowego wdrazania, mimo iz nie posiadala osobowosci
prawnej oraz samodzielnosci finansowej, co jest jednym z warunkow certyfiko-
wania systemow.

Szkolenia pracownikéw i prace wdrozeniowe zrealizowano w 1999 r.,
w wyniku czego okazalo si¢ mozliwe certyfikowanie systemu przez Polskie
Centrum Badan i Certyfikacji (PCBC) pod koniec 1999 r. Poczatkowo systemem
zamierzano objac cato$¢ dziatalnosci dydaktycznej i naukowej Katedry, jednak
o ile procesy dydaktyczne wykazuja wzgledna stabilno$¢ i mozna je realizowac
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W oparciu 0 wymagania normy, to spetnienie podobnych wymagan wzgledem
procesow naukowych okazato si¢ zadaniem trudnym ze wzgledow:

e roznorodno$ci realizowanych badan (teoretyczne, eksperymentalne, sy-

mulacyjne i in.) i czgstej ich zmiennosci,

e duzej swobody indywidualnej w ustalaniu zakresu zainteresowan i badan

oraz sposobow i harmonogramow realizacji,

e zmienno$ci zrodel finansowania wraz z wykorzystaniem nadarzajacych

si¢ okazji oraz wplywu tempa realizacji od dostgpnych zasobow.

Spetlnienie wymagan normy dotyczacych nadzorowania projektowania
(przeglady, weryfikacje, walidacje), procesow realizacji (opisy instrukcji, metod,
wiarygodnos$¢ sprzetu) oraz wprowadzanych zmian (zapisy, oceny) jest mozliwe
do realizacji, lecz w sytuacji czgstych zmian trudne do sformalizowania i czgsto
mogloby ogranicza¢ inwencj¢ tworcza lub stwarza¢ dodatkowe utrudnienia (np.
najpierw opracowanie instrukcji, a pdzniej postgpowanie wedlug jej wytycz-
nych).

W wyniku procesu certyfikacyjnego przeprowadzonego przez Polskie Cen-
trum Badan i Certyfikacji Katedra uzyskata certyfikat nr 323/1/1999 PCBC oraz
IQNet w zakresie ,,nauczania i szkolenia specjalistycznego z zakresu technologii
maszyn oraz zarzadzania produkcja, ustugami i organizacjami”. W pierwszej
wersji na system zarzadzania jakos$cia zgodny z PN-ISO 9001:1996 sktadato sig
20 procedur i 12 instrukcji, co pozwalalo spelni¢ wszystkie wymagania normy,
lecz byto troche¢ nadmiernym obciazeniem dokumentacyjnym dla Katedry. Sys-
tem ten zostat opisany w monografii pod red. J. Lunarskiego, Zarzadzanie jako-
$cig dydaktyki w jednostce uczelni wyzszej, Wyd. Wyzszej Szkoly Zarzadzania
i Administracji, Zamos$¢ 2001.

W zwiazku z nowelizacja normy ISO 9001 w 2000 r. w trakcie kontrolnego
auditu nadzoru (poczatek 2002 r.) zmieniono system, przystosowujac go do
wymagan znowelizowanej normy i jednocze$nie zmniejszono liczbg dokumen-
tow regulujacych poszczeg6lne dzialania oraz uproszczono szereg zapiséw, co
zyskato akceptacje auditorow PCBC. W rezultacie uzyskano nowy certyfikat nr
323/2/2002 na zgodno$¢ z wymaganiami normy PN-EN ISO 9001:2001. Po
trzyletnim funkcjonowaniu systemu w wyniku ponownej certyfikacji uzyskano
certyfikat nr 323/3/2003 (z waznos$cia do 6.03.2006 r.) na system dokumentowa-
ny z pomoca dziesigciu procedur i trzech instrukcji, tzn.:

1. Nadzér nad dokumentacja i zapisami.

2. Szkolenie pracownikow.

3. Sterowanie dziataniami zwigzanymi z zasobami informatycznymi oraz
sprzetem audiowizualnym.

Nadzor nad wyposazeniem technologicznym.

Projektowanie i nadzor nad pomocami dydaktycznymi.
Opracowanie, przeglad i zatwierdzanie obsady zaje¢ dydaktycznych.
Sterowanie procesem dydaktycznym.

Wewngtrzne audity jakosci.

PN R
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9. Postgpowanie ze studentem niespetniajacym wymagan.
10. Dziatania korygujace i zapobiegawcze.
¢ Instrukcja kancelaryjna.
¢ Instrukcja opracowywania dokumentacji.
¢ Instrukcja kontroli procesu dydaktycznego.
Kolejna recertyfikacja systemu nastapita podczas auditu certyfikacyjnego
w dniach 23-24.02.2006, w wyniku ktérego uzyskano certyfikat PCBC SA nr
323/4/2006 z waznoscia do 24.02.2009 r. o podobnej tresci, jak wczesniej obo-

wiazujacy.

Wraz z upraszczaniem i dopracowywaniem dokumentacji systemowej
opracowano rowniez wewnetrzna struktur¢ organizacyjna Katedry, mimo iz
w strukturze uczelnianej stanowi ona najmniejsza jednostke nie podlegajaca
w zasadzie dalszemu podziatowi. Ten podziat strukturalny wynikat takze z ko-

niecznosci

przyporzadkowania pracownikom odpowiednich obowiazkow

i uprawnien. Schemat tej nowo opracowanej struktury przedstawiono na rys. 1.
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Rys. 1. Schemat struktury organizacyjnej Katedry Technologii Maszyn i Organizacji Produkcji ze
wskazaniem wazniejszych obszaré6w odpowiedzialno$ci
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Aktualnie Katedra prowadzi prace przygotowawcze do rozszerzenia w przy-
sztosci swojej oferty edukacyjnej w postaci kurséw 1 studiow podyplomowych.
Przygotowane zostaly nastgpujace programy i koncepcje studiow podyplomo-
wych (oprocz prowadzonego od pigciu lat studium podyplomowego nt. ,.Zinte-
growane zarzadzanie jakoscia, sSrodowiskiem i bezpieczenstwem”):

Nowoczesna praktyka zarzadzania i kierowania.
Komputerowe wspomaganie produkcji.
Zarzadzanie innowacjami.

Zapewnienie jakosci w produkcji lotniczej.
Zarzadzanie logistyczne.

Podstawy techniki z elementami informatyki.

Nalezy rowniez podkresli¢, ze mimo znacznych obowiazkéw dydaktycz-
nych, wynikajacych z koniecznos$ci spelniania wymagan normy (projektowanie
programow, przeglady, weryfikacje, walidacje, ankietyzacje i in.), w Katedrze
rownie aktywnie prowadzone sa prace naukowe. System jakosci ksztattuje
wsérod pracownikow okreslone postawy, np. systematycznos$ci, rzetelnosci, sta-
ranno$ci, zespolowosci, doskonalenia, wspoétpracy, planowania itp., ktore sa
pozyteczne réwniez w pracach naukowych i wspomagaja ich pozytywna reali-
zacje.

Natomiast czynnikiem hamujacym dziatalno$¢ naukowa sa znaczne obcia-
zenia dydaktyczne, spowodowane konieczno$cia prowadzenia szeregu przed-
miotéw specjalistycznych na specjalnosci ,,Organizacja i zarzadzanie w przemy-
$le” (na kierunku ,,Budowa i eksploatacja maszyn”) oraz specjalnosci ,,Informa-
tyka w zarzadzaniu przedsigbiorstwem” (na kierunku ,.Zarzadzanie i inzynieria
produkcji”, ,,Zarzadzanie logistyczne™). Poniewaz ta pierwsza specjalnos¢ ulega
likwidacji, to roczne obciazenie Katedry dydaktyka ulega zmniejszeniu, co po-
winno skutkowa¢ wzrostem aktywno$ci naukowej pracownikow. Aktualnie
w Katedrze jest zatrudnionych: czterech profesoréw tytularnych, dwoch profeso-
réw Politechniki Rzeszowskiej, jedenastu doktorow nauk technicznych (w tym
1 starszy wyktadowca), szesciu asystentow oraz szesciu pracownikow technicz-
nych. Nalezy podkresli¢, ze nie wszyscy pracownicy z jednakowym zaangazo-
waniem akceptuja system, lecz wszyscy spetniaja podstawowe wymagania za-
warte w dokumentacji. Mimo sporadycznych narzekan na ,biurokracjg¢” (ko-
niecznos¢ dokumentowania dziatan), system umozliwit lepsza systematyzacje
prac poprzez ustanowienie nadzoru, polepszenie rezultatow prowadzonych prac,
za$ poprzez uruchomienie wielu dziatan doskonalacych — podjecie i realizacje
szeregu nowych inicjatyw dydaktycznych, znacznie ulepszajacych realizowane
procesy. Niektore z tych dziatan przedstawiono w dalszych artykutach. Nalezy
tez podkresli¢, ze — w wyniku przeprowadzonej akredytacji przez Panstwowa
Komisjg Akredytacyjna — szereg rozwigzan zwigzanych z dydaktyka i wprowa-
dzonych w Katedrze jest adaptowanych i wprowadzanych zarzadzeniami wtadz
wydziatu jako obowiazujace we wszystkich jego jednostkach (np. formularze
prac dyplomowych, obowiazek hospitacji zajec, ankietyzacji studentow i in.).

SNV B W~
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QUALITY MANAGEMENT OF THE DIDACTIC PROCESSES
IN DEPARTMENT OF MANUFACTURING PROCESSES
AND PRODUCTION ORGANIZATION

Summary

In the work the main aspects concerning preparation, implementation and using the quality
management system for educational processes in DMPPO are described.

Wplyneto do Oficyny w styczniu 20006 r.
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Wiadystaw ZIELECKI

STEROWANIE PROCESEM DYDAKTYCZNYM
W SYSTEMIE ZARZADZANIA JAKOSCIA

W KATEDRZE TECHNOLOGII MASZYN

I ORGANIZACJI PRODUKCJI

W artykule przedstawiono sterowanie procesem dydaktycznym w ,,Systemie za-
rzadzania jako$cia” w Katedrze Technologii Maszyn i1 Organizacji Produkcji Poli-
techniki Rzeszowskiej. Omoéwiono sposob spetnienia wymagan normy PN-EN ISO
9001:2001 w obszarze procesu ksztalcenia, sterowania procesem dydaktycznym
oraz kryteridéw oceny jakoS$ci procesu ksztatcenia.

Wprowadzenie

Jako$¢ ksztalcenia w wyzszych uczelniach jest przedmiotem troski Mini-
sterstwa Nauki i Szkolnictwa Wyzszego, Rady Gtéwnej Szkolnictwa Wyzszego
oraz catego srodowiska akademickiego. Jako dziatanie zapobiegawcze zmierza-
jace do przeciwdziatania obnizeniu si¢ jakosci ksztalcenia nalezy uznaé opraco-
wanie przez Rade Glowna miniméw programowych i kadrowych dla poszcze-
gblnych kierunkow ksztatcenia. Ocena jakosci ksztalcenia zostala oparta na
akredytacji kierunkow studiow prowadzonej przez Panstwowa Komisj¢ Akredy-
tacyjna oraz komisje srodowiskowe (uniwersyteckie, uczelni technicznych oraz
ekonomicznych).

W trakcie akredytacji jest sprawdzane spetnianie przez jednostke prowadza-
ca kierunek studidow wymaganych standardow i kryteriow. W szczegdlnosci
oceniane sa:

e kadra danego kierunku studiow (stan ilosciowy, system oceny kadr, poli-

tyka kadrowa),

o ksztalcenie (zasady rekrutacji, liczba studentow i absolwentow, sylwetka
absolwenta, stosowane metody dydaktyczne, dostgp do komputeréow i In-
ternetu, realizacja praktyk zawodowych, baza laboratoryjna i aparaturo-
wa, zasoby biblioteczne, opis procedur zapewnienia jako$ci ksztalcenia,
organizacja ksztalcenia w systemie studiow zaocznych, liczebno$¢ grup
studenckich, indywidualizacja ksztatcenia, programy studiéw i ich zgod-
no$¢ ze standardami, system punktowy ECTS, zasady dyplomowania),

e sprawy studenckie (organizacje studenckie, studenckie kota naukowe,
system stypendialny, sprawy socjalne, baza rekreacyjna i sportowa),
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o dziatalno$¢ naukowa jednostki organizacyjnej (kategoria jednostki, osia-
gnigcia naukowe — publikacje, rozwoj naukowy kadry, organizacja kon-
ferencji naukowych, publikacje z udzialem studentow),

e wspotpraca migdzyuczelniana i migdzynarodowa jednostki,

e osiagnigcia jednostki,

¢ plany na najblizsza przysztosé.

Dobrym sposobem na udokumentowanie procedur zapewnienia jakoS$ci
ksztalcenia w jednostce prowadzacej kierunek studiéw jest wdrozenie ,,Systemu
zarzadzania jakoscia” zgodnego z PN-EN ISO 9000 [1, 2]. Do grona nielicz-
nych jednostek, prowadzacych ksztalcenie techniczne studentow, posiadajacych
wdrozony ,,System zarzadzania jako$cia” nalezy Katedra Technologii Maszyn
i Organizacji Produkcji (KTMiOP) Politechniki Rzeszowskiej. ,,System zarza-
dzania jako$cia” zostal wdrozony w grudniu 1999 r. zgodnie z wymaganiami
normy PN-EN ISO 9001:1996 [3], a w czerwcu 2002 r. zostal dostosowany
do wymagan PN-EN ISO 9001:2001, czyli wdrozone zostato podejscie proce-
sowe.

Proces ksztalcenia

Realizowany w uczelniach technicznych proces ksztalcenia jest uporzad-
kowanym zbiorem czynno$ci umozliwiajacych studentom zaznajomienie sig
z technicznymi, technologicznymi, energetycznymi i organizacyjnymi podsta-
wami produkcji oraz opanowanie umiej¢tnosci postugiwania si¢ elementarnymi
narzgdziami pracy inzynierskiej. Proces ksztalcenia sklada si¢ z wielu elemen-
tow sktadowych, do ktorych najczgséciej zaliczane sa:

e projektowanie (planow i programoéw nauczania, pomocy dydaktycznych,
narzgdzi oceny wiedzy 1 umiejgtnosci studentow),
rekrutacja studentow,
przygotowanie i walidacja pomocy dydaktycznych,
planowanie zaje¢,
proces dydaktyczny,
praktyki zawodowe,
procesy oceny (planu i programu studiéw, studentow, pracownikoéw).

Uwzgledniajac powyzsza definicje procesu ksztalcenia technicznego, dla
potrzeb ,,Systemu zarzadzania jakoscia” w KTMiOP opracowano mapg procesu
(rys. 1), w ktérej wyodrebniono trzy podstawowe fazy procesu ksztatcenia:

e przygotowanie procesu dydaktycznego,

o realizacjg procesu dydaktycznego,

e zakonczenie procesu dydaktycznego.

Przygotowanie procesu dydaktycznego obejmuje swoim zakresem: opra-
cowanie, przeglad i zatwierdzenie obsady zaj¢¢ dydaktycznych, szkolenie
pracownikéw, projektowanie i nadzér nad pomocami dydaktycznymi, zakupy,
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L=

ZAKONCZENIE PROCESU DYDAKTYCZNEGO

= O

Walidacja

programow nauczania

Walidacja programu nauczania

Regulamin studiow, Prz

i)@

Postgpowanie
ze studentem

Whpis do karty egzaminacyjne;j

L L

L=

nie spelniajacym wymagan |

|:l‘> Opracowywanie

wynikoéw nauczania

F.21-07/02 — Zbiorcze zestawienie wyni-
kow nauczania

L%

11. Nadzor nad dokumentami i zapisami

12. Dziatania korygujace i zapobiegawcze

13. Wewngtrzne audity jakosci

Rys. 1. Mapa procesu ksztalcenia technicznego prowadzonego w KTMiOP
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projektowanie programow nauczania. W ramach przygotowywania procesu dy-
daktycznego jest prowadzona rowniez rekrutacja studentéw na przedmioty obie-
ralne, prace przejsciowe i dyplomowe, jednak nie zostala ona uwidoczniona na
mapie procesu.

Realizacje procesu dydaktycznego opisuja dwa dziatania: sterowanie proce-
sem dydaktycznym oraz kontrola procesu dydaktycznego.

Do dziatan realizowanych na zakonczenie procesu dydaktycznego zaliczo-
no: walidacj¢ programéw nauczania, postgpowanie ze studentami nie spetniaja-
cymi wymagan oraz opracowanie wynikow nauczania.

Mapa procesu uwidacznia rowniez dokumenty, ktére sa niezbedne do uru-
chomienia poszczegdlnych dziatan, oraz zapisy dokumentujace ich przebieg.

Sterowanie procesem dydaktycznym

Proces dydaktyczny jest zbiorem czynnosci nauczycieli i studentow umoz-
liwiajacych studentom opanowanie wiedzy, ksztaltowanie umiejgtnosci jej sto-
sowania, rozwijanie zdolnosci i zainteresowan. Proces dydaktyczny obejmuje
swoim zakresem proces nauczania oraz proces uczenia sig.

Proces nauczania jest zaplanowang praca nauczyciela ze studentami, orga-
nizowana zazwyczaj w szkole, majaca na celu wywolanie procesu uczenia sig
studentow, ktory prowadzi do wywotania u nich pozadanych zmian w poziomie
wiedzy 1 umiejgtnosci.

Uczenie sig to proces obejmujacy poznawanie, doswiadczenie i ¢wiczenie,
prowadzacy do powstania nowych form zachowania i dziatania studentow.

Sterowanie procesem dydaktycznym jest dzialaniem na okreslony system
dydaktyczny (nauczycieli i studentéw), majacym na celu zapewnienie jego po-
zadanego zachowania sig.

Planowanie pracy nauczyciela obejmuje swoim zakresem formulowanie
celow, tredci 1 zasad nauczania oraz form, metod i Srodkéw ich dziatania. Stero-
wanie procesem dydaktycznym osiggane jest poprzez walidacj¢ i oceng zreali-
zowanych dziatan oraz aktualizowanie (poprawianie) celow, treSci i zasad na-
uczania, jak rowniez zmiang stosowanych form, metod i srodkow nauczania.

W celu zapewnienia w KTMiOP realizacji procesu dydaktycznego w spo-
sob zaplanowany, nadzorowany i udokumentowany oraz umozliwienia sterowa-
nia nim zostala opracowana — na potrzeby ,,Systemu zarzadzania jako$cia” —
procedura PS 07/02 ,,Sterowanie procesem dydaktycznym”. Schemat blokowy
dziatan objetych ta procedura przedstawiono na rys. 2.

Realizacja procesu rozpoczyna si¢ od przyjecia zlecenia prowadzenia zajeé
dydaktycznych (6.1). Jesli wsrod zleconych zaje¢ wystgpuja nowe przedmioty,
to zostaje uruchomiony proces projektowania przedmiotu, ktéry obejmuje swo-
im zakresem wypisanie karty przebiegu projektowania KPP (6.2), okreSlenie
wytycznych do programu nauczania i przeprowadzenie rozmow kontrolnych
(6.3), zlecenie opracowania programu nauczania (6.4), opracowanie programu
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START

Zlecenie przeprowadzenia zaje¢

dydaktycznych
Zlecenie opracowania 7s 6.1. Przyjecie zlecenia przep dzenia zajeé
programow nauczania dydaktycznych.
Czy trzeba
opracowaé nowy N
program?
T
s F.01-07/02
| A | 6.2. Wypisanie KPP
; o |
6.3. Okreslenie wytycznych do programu
KK nauczania i przeprowadzenie rozmow m
sondazowych
v
. . 6.7. Opracowanie kart Zal.nr3
4. Z1 C - .
KK 6. lecenie :;::;::i/:ma programu F.01-07/02 NAPP przedmiotu
v
| NAPP | 6.5. Opracowanic ramowego programu
nauczania
KK 6.6. Przeglad i zatwierdzenie ramowego F.02-07/02
programu nauczania
v
| NAPP | 6.7. Opracowanie kart przedmiotu Zal. nr 3 do PS.07/02
Zespol. Dydak. |  6.8. Weryfikacja programu nauczania l\‘ F.01-07/02
| Zespol. Dydak. | 6.9. Walidacja programu nauczania F.04-07/02
v
NAPP 6.10. Wprowadzenie zn.'nian F.04-07/02
do programu nauczania
[

Realizacja

Gl

v v

NA 6.11. Realizacja przebiegu Eg::g;;g; NA 6.13. Realizacja prac F.16-07/02 NA 6.16. Realizacja F.17-07/02
procesu dydaktycznego F.09-07/02 przejsciowych Zal. 6 prac dyplomowych Zal. 18
F.10-07/02 Zal.7 Zal. 19
F.14-07/02
F.15-07/02

6.12. Kontrola procesu
dydaktycznego

\—+ 2

| NA | 6.14. Zakonczenie realizacji procesu dydaktycznego

v

| NA | 6.15. Przekazanie kart z ocenami do dziekanatu. |

[

Rys. 2. Schemat blokowy sterowania procesem dydaktycznym

18.07/02.01 PDA PS.08/03

nauczania (6.5), przeglad i zatwierdzenie ramowego programu nauczania (6.6),
opracowanie karty przedmiotu (6.7), weryfikacj¢ programu nauczania (6.8),
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walidacj¢ programu nauczania (6.9), przeprowadzana po pierwszym roku stoso-
wania opracowanego programu, oraz wprowadzanie zmian do programu na-
uczania (6.10).

Kolejna faza procesu dydaktycznego jest jego realizacja (6.11) obejmujaca
swoim zakresem prowadzenie zaje¢ wyktadowych, ¢wiczeniowych, laboratoryj-
nych, projektowych, utrzymanie pozadanego stanu technicznego pomocy dydak-
tycznych, zastepstwa i odrabianie zajeé. Realizacja prac przej$ciowych (6.13)
oraz prac dyplomowych (6.16) stanowi integralng czg¢$¢ realizacji procesu dy-
daktycznego.

Koncowa fazg procesu dydaktycznego stanowia: kontrola procesu dydak-
tycznego (6.12), sporzadzenie dokumentacji dydaktycznej prowadzonych zajec
(6.14) oraz przekazanie kart egzaminacyjnych do dziekanatdéw (6.15).

Kazde z wymienionych dziatan procesu dydaktycznego jest dokumentowa-
ne w odpowiednich formularzach. Obecnie stosowane sa 22 formularze.

Kryteria oceny jakosci procesu ksztalcenia

Ocena jakosci procesu ksztatcenia technicznego nie moze odnosi¢ si¢ jedy-
nie do wyniku wykonanej ustugi edukacyjnej (ocen z zaliczen i egzaminoéw),
poniewaz sa one jedynie potwierdzeniem zgodno$ci wiedzy i umiejetnosci stu-
dentéw z wymaganiami. Ocena jakosci procesu ksztatcenia powinna uwzgled-
nia¢ rOwniez oceng sposobu wykonania ustugi.

W ,,Systemie zarzadzania jakoscia” KTMiOP na potrzeby oceny jakosci
procesu ksztalcenia zostaly opracowane kryteria oceny procesoéw czastkowych,
ktore zestawiono w tab. 1. Przyjecie granicznych warto$ci miernikow jakos$ci
pozwala jednoznacznie wskaza¢ stabe ogniwa procesu ksztatcenia technicznego
studentéw oraz podja¢ odpowiednie dziatania korygujace.

Podsumowanie

Dazenie do zapewnienia wysokiej jakosci ksztatcenia na uczelniach poprzez
prowadzenie akredytacji kierunkéw studiow nie wyklucza wdrazania w szkotach
wyzszych ,,Systemow zarzadzania jakoScia”. Przedstawione w pracy rozwazania
oraz doswiadczenia KTMiOP wskazuja, ze ,,Systemy zarzadzania jakos$cia”
moga stanowi¢ uzupelnienie procesu akredytacji kierunkéw studiow, poniewaz
pozwalaja one w sposob formalny udokumentowac stosowane w jednostce pro-
cedury zapewnienia jako$ci ksztatcenia.

Stosowane w normach PN ISO 9001:2001 podejscie procesowe pozwala
wyodregbni¢ z dziatalno$ci jednostki organizacyjnej proces ksztatcenia, realizo-
wany zgodnie z cyklem Deminga PDCA, czyli zawierajacy w sobie fazg plano-
wania/projektowania, realizacji, kontroli oraz prowadzenia dziatan koryguja-
cych. Oparcie procesu ksztalcenia na cyklu Deminga gwarantuje ciagle jego
doskonalenie.



Sterowanie procesem dydaktycznym ...

17

Tabela 1. Kryteria oceny procesu ksztatcenia realizowanego w KTMiOP

Lp. | Nazwa procesu Kryterium oceny Miernik
Suma $rednich ocen
Opracowanie W1 — Wskaznik oceny _ z ankietyzacji
L : s Wi = :
1 przeglad i zatwier- |z ankietyzacji Liczba przeprowadzonych
" | dzanie obsady zajg¢ ankietyzacji
dydaktycznych W3 — Wskaznik jakosci W= Suma ocen z hospitacji
zajgé 13 Liczba hospitacji
W, — Wskaznik reali- W, = Liczba §zkolen planf)wych
. , Liczba szkolen
. zacji planu szkolen .
2 Szkolenie pracow- zrealizowanych
" |nikow i f i
W, — Wskaznik ilogci Wy = Llczba. szkolen zreah.zoyvanych
szkolen wewngtrznych Liczba pracownikéw
dydaktycznych
Projektowanie _ Liczba wydanych skryptow
3 i nadzor nad pomo- | W3, — Wskaznik efek- Wi Liczba pracownikow
cami dydaktyczny- |tywnosci procesu dydaktycznych
mi
W, — Wskaznik rekla- Liczba zakupow niezgodnych
4 | Zakupy macii W= Z zam.
J A Liczba zakupoéw
Projektowanie W;_; — Wskaznik kom- Liczba kompletnej dokumentacji
5 |programéw na- pletno$ci dokumentacji We = projektowej (KPP)
uczania projektowe;j > Wymagana liczba KPP
We1 — Wekaznik wiedzy Suma ocen uzyskanych
, _ Z egzaminu
studentow We.1 - -
) Liczba studentow
6 Sterowanie proce- -
sem dydaktycznym N Liczba ocen pozytywnych
Wi, — Wskaznik spraw- W= z 1-go egzaminu
nosci egzaminu 6-2 Liczba studentéw zdajacych
egzamin
W, — Wskaznik ilogci Liczba ankietyzacji przeprowa-
rzeprowadzonych Woi = dzonych w semestrze
prze . 71 Liczba zatrudnionych
ankietyzacji s
pracownikow
7 Kontrola procesu W, — Wskaznik jakosci Suma $rednich ocen u ankietowa-
dydaktycznego ankietowanych zajeé Wi, = nych NA
Y Je 2 Liczba ankietowanych NA
Wy — Wskaznik jakosci Suma sredmIcll;C(Lc;l Au hospitowa-
hospit h zajgé Wiz = - -
Ospriowanychi zajec 3 Liczba hospitowanych NA
Liczba pozytywnie ocenionych
] Walidacja progra- | Wg.; — Wskaznik jakosci We = programdw nauczania
81~

moOw nauczania

walidacji

Catkowita liczba programow
poddanych walidacji
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Tabela 1 (cd.)

Lp. | Nazwa procesu Kryterium oceny Miernik
Postgpowanie ze Wy — Stopien powta- Liczba studentéw powtornie
9 |studentem niespel- |rzalnosci zaliczenia Wo,, = podchodzacych do egzaminu
niajacym wymagan | przedmiotu ’ Ogolna liczba studentow

Suma ocen koncowych

Wig. — Srednia ocen z wybranego przedm. u NA

koncowych u NA Wipg =

10 Opracowywanie ” Liczba studentow
iko i . Ac.
wynikOw nauczania Wio, — Srednia ocen Suma oczn k(()irllc KZTVK/[y'b(r)%HYCh
koncowych w KTMIiOP | Wi = przecii. Ca !
Liczba studentow
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DIDACTIC PROCESS CONTROL IN THE QUALITY MANAGEMENT
SYSTEM IN THE DEPARTMENT OF MANUFACTURING PROCESSES
AND PRODUCTION ORGANIZATION

Summary

The article presents didactic process control in the quality management system in the
Department of Manufacturing Processes and Production Organization of Technical University
of Rzeszow. Compliance with requirements of PN-EN ISO 9001:2001 standard in the educa-
tion process, didactic process control and quality assessment of educational process has been
presented.

Wptyneto do Oficyny w styczniu 2006 r.
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STUDIA PODYPLOMOWE JAKO ROZSZERZENIE
OFERTY EDUKACYJNEJ KATEDRY
TECHNOLOGII MASZYN I ORGANIZACIJI
PRODUKCJI

W artykule zaprezentowano zagadnienie organizacji studium podyplomowego
Zintegrowane zarzadzanie jakos$cia, Srodowiskiem i bezpieczenstwem”. Przepro-
wadzono ponadto analiz¢ danych o przebiegu studium oraz przedstawiono zamie-
rzenia dotyczace rozszerzenia oferty studiow podyplomowych.

Wprowadzenie

Wspdlczesne organizacje funkcjonuja w warunkach niestabilnego otocze-
nia, silnej konkurencji oraz wzrastajacych wymagan klienta. Wymusza to ko-
niecznos¢ ciaglego rozwoju i uzupehienia wyksztatcenia zaréwno od pracowni-
koéw, jak i tych, ktorzy staraja si¢ o zatrudnienie. Wystepuje w zawiazku z tym
potrzeba zarowno modyfikowania programow studidow, jak i tworzenia oferty
studiow podyplomowych, umozliwiajacych uzupehienie wyksztalcenia pracuja-
cym i nie pracujacym absolwentom studiow wyzszych.

Reakcja Katedry Technologii Maszyn i1 Organizacji Produkcji (KTMiOP) na
te uwarunkowania byta decyzja o uruchomieniu studiow podyplomowych. Bazu-
jac na sygnatach ptynacych z otoczenia, zdecydowano si¢ na uruchomienie
w pierwszej kolejnosci studium podyplomowego nt. ,,.Zintegrowane zarzadzanie
jakos$cia srodowiskiem i bezpieczenstwem”. Podjgcie tej tematyki bylo takze
naturalnym nastepstwem utworzenia w KTMiOP w roku 1999 certyfikowanego
,.Systemu zarzadzania jakos$cia” zgodnego z wymaganiami normy ISO 9001.

Organizacja studiow

Dziatania organizacyjne rozpoczgto w roku 2001 od opracowania programu
studiow. Zespol opracowujacy zdecydowal, ze studia beda dwusemestralne,
platne i realizowane systemem zaocznym. Przekazywane tresci ujgto w ramach
14 przedmiotéw obejmujacych w sumie 330 godzin zaj¢¢. Ulozony program
obejmowat rowniez zagadnienia, ktérych opanowanie bylo wymagane przez
Polskie Centrum Badan i Certyfikacji (PCBC) do zdania egzaminu na Asystenta
»Systemu zarzadzania jako$cia” oraz Asystenta ,,Systemu zarzadzania sSrodowi-
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skowego”. Tworzac studium zdecydowano, ze kazdy jego absolwent begdzie miat
mozliwos¢ zdawania w Rzeszowie wymienionych egzamindéw. Jednoczes$nie
podjgto starania o uzyskanie uprawnien do prowadzenia szkolen na Asystenta
»Systemu zarzadzania srodowiskowego”, gdyz takich w roku 2001 KTMiOP
jeszcze nie posiadata (uzyskano je w roku 2003). Jednakze uznano, ze podsta-
wowym celem podyplomowych studiow ,,Zintegrowane zarzadzanie jakoscia,
srodowiskiem i bezpieczenstwem” jest zapoznanie stuchaczy z wymaganiami
stawianymi takiemu zarzadzaniu przez normy serii PN-ISO 9000:2001, PN-ISO
14000, PN-N 18000 oraz przepisy EMAS, jak rowniez normy dla przemystu
motoryzacyjnego ISO/TS 16949, lotniczego AS 9000 itp.

Zarzadzanie takie, ukierunkowane na procesy, wymaga przygotowania,
wdrazania i stosowania odpowiednich dokumentdéw oraz certyfikowania syste-
mu. Opracowany plan studiow (przedstawiony w tab. 1) mial za zadanie
wszechstronne przygotowanie stuchaczy do racjonalnego projektowania, wdra-
zania i utrzymywania takich systemow w zakladach przemystowych i instytu-
cjach ustugowych.

Tabela 1. Plan studiow podyplomowych nt. ,,Zintegrowane zarzadzanie jakoscia, Srodowiskiem
i bezpieczenstwem” (z roku 2001)

SEMESTR 1
Lp. Przedmiot Wyklady Cwiczenia
1. Zarzadzanie procesowe 15 -
2. | E | Zarzadzanie jako$cia 15 15
3. | E | Dokumentowanie i auditowanie systemow 15 15
4. Normalizacja i certyfikacja 15 -
5. | E | Metody i narzgdzia doskonalenia jakosci 15 15
6. Projektowanie i wdrazanie systemdéw jakos$ci 15 15
7. Komputerowe wspomaganie systeméw jakosci CAQ - 15
Razem: |165
SEMESTR 2
1. Prawo ekologiczne 15 -
2. Ochrona $rodowiska 15 -
3. | E | Systemy zarzadzania Srodowiskiem 15 15
4. | E | System zarzadzania bezpieczenstwem 15 15
5. Gospodarka odpadami 15 15
6. Metodologia badania zagrozen - 15
7. | E | Projektowanie i_wdraZanie zintegrowanych syste- 15 15
mow zarzadzania
Razem: 165

Po opracowaniu planu i programu studium rozpoczgto akcje rekrutacyjna,
planujac rozpoczegcie pierwszej edycji w pazdzierniku 2001 roku. Rekrutacje
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prowadzono wysylajac informacj¢ o studium do wybranych firm w wojewodz-
twie podkarpackim. Ten sposdb nie przynidst jednak spodziewanych efektow
i nie udalo si¢ uruchomié¢ studium z powodu braku chetnych. Zdecydowano sig
na zmiang sposobu informowania o studium. W styczniu 2002 r. zamieszczono
stosowne ogloszenia w trzech gazetach ukazujacych si¢ w wojewodztwie pod-
karpackim. Ten sposob dotarcia z informacja do zainteresowanych okazal sig
zdecydowanie bardziej skuteczny. Zglosila si¢ wymagana liczba chetnych pra-
gnacych podja¢ ksztatcenie i w marcu 2002 r. 24 stuchaczy zainaugurowato
pierwsza edycje studium.

W kolejnych latach uruchamiano kolejne edycje studium i z kazdym rokiem
zglaszala si¢ wigksza liczba chgtnych. Obecnie, to jest w roku 2006, jest reali-
zowana piata edycja.

Po trzech edycjach zdecydowano si¢ zmniejszy¢ liczbg godzin i zmodyfi-
kowac¢ programy przedmiotow. Modyfikujac programy i liczbg godzin, uwzgled-
niono zar6wno wiasne doswiadczenia, jak tez sugestie uczestnikow wyrazane
w ankietach. Wprowadzajac modyfikacje, uwzgledniono ponadto zmiany prze-
piso6w prawnych i norm. Zmniejszajac ogolnag liczbe godzin, zwigkszono jednak
liczbe zaje¢ praktycznych. Obecnie tre$ci przekazywane w ramach studium
obejmuja 240 godzin zajeé realizowanych w 12 przedmiotach. Zmodyfikowany
program studiow przedstawiono w tab. 2.

Tabela 2. Zmodyfikowany plan studiow podyplomowych nt. ,.Zintegrowane zarzadzanie jakoscia,
srodowiskiem i bezpieczenstwem”

SEMESTR 1
Lp. Przedmiot Wyklady Cwiczenia
1. E | Zarzadzanie jako$cia 15 10
2. | E | Dokumentowanie i wdrazanie systemow jakosci 15 10
3. | E | Auditowanie i doskonalenie systemow 15 10
4. Instrumentarium zarzadzania jakoscia 10 10
5. Normalizacja, akredytacja i certyfikacja 10 5
6. Komputerowe wspomaganie systemow - 10
Razem: 120
SEMESTR 2
1. Prawo ekologiczne i ochrona srodowiska 20 -
2. | E | Systemy zarzadzania Srodowiskowego 15 10
3. | E | System zarzadzania bezpieczenstwem 10 10
4. Analiza cyklu zycia produktu 15 10
S. Przepisy EMAS i wytyczne migdzynarodowe 5 5
6. | E | Projektowanie i wdrazanie zintegrowanych syste-
mow zarzadzania jakoscia, srodowiskiem i bez- 10 10
pieczenstwem
Razem: 120
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Analiza danych o przebiegu studium

Analiza danych dotyczacych liczby uczestnikow kolejnych edycji studium
(rys. 1) wskazuje, ze z kazda kolejna edycja liczba stuchaczy wzrastata. Pierw-
sza edycja zgromadzita 24 stuchaczy, a czwarta ponad dwukrotnie wigcej - 54.

60 +

52 54

50 -

40

30 1
[ Liczba stuchaczy

20 4

1 2 3 4 Numer edycji

Rys. 1. Liczba stuchaczy kolejnych edycji studium podyplomo-
wego ,.Zintegrowane zarzadzanie jakoscia, $rodowiskiem i bez-
pieczenstwem”

Dane te $wiadcza zarowno o shusznosci podjetej tematyki, jak prawdopo-
dobnie rowniez o dobrej opinii stuchaczy na temat studium. W kazdej edycji
wigkszo§¢ podejmujacych studia stanowili sluchacze pracujacy zawodowo

(rys. 2).
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Rys. 2. Procent stuchaczy kolejnych edycji studium podyplomowego
LZintegrowane zarzadzanie jakoscia, S$rodowiskiem i bezpieczen-
stwem” pracujacych zawodowo

Procentowo najwigcej stuchaczy pracujacych zawodowo (88%) podjeto
studia w ramach pierwszej edycji. W drugiej edycji zawodowo pracowato 60%
stuchaczy, a w edycji trzeciej i czwartej wskaznik ten ustabilizowat si¢ na po-
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ziomie 70%. Dane te wskazuja, ze wigkszo$¢ stuchaczy podnosi w ramach stu-
dium kwalifikacje, ktore sa niezbedne w ich pracy zawodowej. Mniejsza ¢zg$¢
z nich traktuje poglebienie 1 poszerzenie wiedzy jako zwigkszenie swoich szans
na rynku pracy. Nalezy jednak w tym miejscu zwroci¢ uwagg, ze istotna bariera,
ktora uniemozliwia osobom niepracujacym uczestniczenie w tej formie ksztat-
cenia, jest konieczno$¢ ponoszenia oplaty za studia. Wysoki procent stuchaczy
konczacych studia w terminie (rys. 3) wskazuje na dobra dyscypling studiow.

100 - 92

[l % stuchaczy konczacych
studia terminowo

1 2 3 4 Numer edyc;ji

Rys. 3. Procent stuchaczy kolejnych edycji studium podyplomowego ,,Zinte-
growane zarzadzanie jako$cia, srodowiskiem i bezpieczenstwem” konczacych
studia terminowo

W edycji pierwszej i trzeciej blisko 100% stuchaczy konczyto studia w ter-
minie, najgorzej pod tym wzgledem wypadta druga edycja, ktora terminowo
ukonczyto 84% stuchaczy. W trzech pierwszych edycjach studium podyplomo-
wego zanotowano zwigkszanie si¢ popularnosci egzaminu na Asystenta ,,Syste-
mu zarzadzania jako$cia” (rys. 4).
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Rys. 4. Procent stuchaczy kolejnych edycji studium podyplomowego ,,Zintegro-
wane zarzadzanie jakoscia, Srodowiskiem i bezpieczenstwem” przystepujacych do
egzaminu na Asystenta ,,Systemu zarzadzania jako$cia” PCBC SA
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W trakcie pierwszej edycji do wymienionego egzaminu przystapito 33%
stuchaczy, w drugiej 62%, w trzeciej 88%, a w czwartej 80%. Wyraznie widaé
zatem wzrastajaca tendencje¢ do dokumentowania wiedzy i kwalifikacji stosow-
nymi zaswiadczeniami. Bazujac na zdobytych doswiadczeniach i uwzgledniajac
wymagania, obecnie opracowano i planuje si¢ nabor na pig¢ kolejnych edycji
studiow podyplomowych:

1.

kAN

Podyplomowe studium menadzerskie — Nowoczesna praktyka zarzadza-
nia i kierowania.

Komputerowe wspomaganie produkcji.

Zarzadzanie innowacjami.

Zarzadzanie logistyczne.

Zapewnienie jakosci w produkcji lotniczej.

POSTGRADUATE STUDIES AS EXTENDING OF DEPARTMENT
OF MANUFACTURING PROCESSES AND PRODUCTION
ORGANIZATION EDUCATIONAL OFFER

Summary

The problem of postgraduate study “Integrated quality, environmental and safety manage-
ment” organization is presented in the paper. The analysis of information about postgraduate study
course is also carried out. Moreover plans of postgraduate studies offer extending are presented.

Wplyneto do Oficyny w styczniu 20006 r.
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SZKOLENIA ASYSTENTOW SYSTEMU
ZARZADZANIA JAKOSCIA

I ASYSTENTOW SYSTEMOW ZARZADZANIA
SRODOWISKOWEGO W KATEDRZE
TECHNOLOGII MASZYN I ORGANIZACJI
PRODUKCJI

W artykule przedstawiono jedna z korzysci posiadania przez Katedrg Technologii
Maszyn i Organizacji Produkcji certyfikatu na ,,System zarzadzania jakoscia”
zgodny z ISO 9001, jaka jest utatwiona mozliwo$¢ (po spetieniu dodatkowych
warunkow) prowadzenia, pozadanych przez studentdow i potencjalnych stuchaczy,
szkolen na Asystenta ,,Systemu zarzadzania jakoscia” PCBC S.A. i Asystenta
»Systemu zarzadzania $rodowiskowego” PCBC S.A. Artykut prezentuje zasady
prowadzenia takich szkolen i analizg wynikow tych szkolen w latach 2001-2005.

Wprowadzenie

Powszechnie znane i stosowane ,,Systemy zarzadzania jako$cia” (SZJ),
zgodne z wymaganiami mig¢dzynarodowej normy ISO 9001, wywodza swoj
rodowod z norm wojskowych. Pierwsze ich wydanie miato miejsce w 1987 roku
i odnosito si¢ gtownie do przedsigbiorstw produkcyjnych, ale kolejne ich mody-
fikacje z roku 1994 i 2000 prowadzily do coraz swobodniejszego wprowadzania
ich do r6znych, nawet nietypowych organizacji. Jedna z takich organizacji jest
wlasnie Katedra Technologii Maszyn i Organizacji Produkcji, bedaca jednostka
organizacyjng Wydzialu Budowy Maszyn i Lotnictwa Politechniki Rzeszow-
skiej. Jej nietypowos¢ polega na tym, iz nie posiada samodzielno$ci prawnej
i finansowej. Mimo to od 01.02.1999 r. rozpoczgto prace nad wdrazaniem takie-
go systemu, cho¢ jak si¢ wtedy wydawato nie wymuszaly go wzrastajace wyma-
gania klientow oraz konieczno$¢ sprostania konkurencji. Prace projektowo-
wdrozeniowe zaowocowaty pozytywnym wynikiem auditu wstgpnego/certyfi-
kujacego i uzyskaniem certyfikatu nr 323/99/1 Polskiego Centrum Badan i Cer-
tyfikacji. Jako klienta zdefiniowano studenta, ktory jest odbiorca dziatan ustu-
gowych realizowanych przez KTMiOP. Wiasnie klient, a doktadnie postgpowa-
nie zgodne z polityka jakosci uczulajaca na potrzeby klienta bylo podstawa
dalszych dziatan, ktére jednoczesnie staty si¢ wymiernymi korzy$ciami z wdro-
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zonego SZJ. Okazalo si¢ bowiem, ze posiadany certyfikat utatwia katedrze
W znaczacy sposob (po spetnieniu rowniez dodatkowych warunkéw) prowadze-
nie pozadanych przez studentow i potencjalnych stuchaczy szkolen na Asystenta
»Systemu zarzadzania jakos$cig” PCBC S.A., w p6zniejszym czasie na Asystenta
,»Systemu zarzadzania §rodowiskowego” PCBC S.A.

Zasady prowadzenia szkolen

Zasady realizacji szkolenia Asystent ,,Systemu zarzadzania jakoscia” PCBC
S.A. i Asystent ,,Systemu zarzadzania srodowiskowego” PCBC S.A. przez
organizacje szkolace przedstawiaja si¢ nastepujaco:

1. Program szkolenia winien by¢ realizowany wedlug ramowego programu
szkolenia Asystent ,,Systemu zarzadzania jakoscia” PCBC S.A. i Asystent ,,Sys-
temu zarzadzania Srodowiskowego” PCBC S.A. w wymiarze nie mniejszym niz
80 godzin kazdy.

2. W realizowanym programie 70% czasu powinno si¢ przeznaczy¢ na
zajegcia wykladowe, a 30% na ¢wiczenia.

3. Ramowy program (przedstawiony w tab. 1 i 2) w poszczegdlnych blo-
kach tematycznych jest programem minimum i w zaleznosci od potrzeb moze
by¢ rozszerzony.

4. Zajecia powinny by¢ prowadzone przez zespdt szkolacy, sktadajacy sie
Z co najmniej 2 0sob.

5. W zespole szkolacym przynajmniej potowa os6b powinna posiadaé
formalne potwierdzenie przez PCBC S.A. kompetencji do prowadzenia szkole-
nia w danym zakresie (potwierdzenie ukonczenia takiego szkolenia w PCBC
S.A)).

6. Specjalisci wchodzacy w sktad zespotu szkolacego powinni posiadaé
udokumentowany dorobek w danym obszarze.

7. O prowadzenie szkolenia moga ubiega¢ si¢ nastepujace podmioty:

a) centra ksztalcenia ustawicznego,

b) szkoly srednie i wyzsze,

¢) osrodki szkolenia, doksztatcania i doskonalenia kadr,

d) placéwki naukowe i naukowo-badawcze,

e) zaklady pracy,

f) stowarzyszenia, fundacje, spolki oraz inne osoby prawne i osoby

fizyczne.

(Podstawa prawna: paragraf 12 Rozporzadzenia Ministra Edukacji Narodowej
oraz Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z dnia 12 pazdziernika 1993 r.).

8. Organizator powinien stworzy¢ optymalne warunki do prowadzenia
zaje¢ w zakresie bazy lokalowej (pomieszczenia odpowiednio przygotowane
1 wyposazone do przeprowadzenia zaje¢ wyktadowych i ¢wiczeniowych), mate-
riatdbw szkoleniowych (powinny by¢ opracowane w formie skryptu lub innych
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materiatow szkoleniowych udostepnionych wszystkim uczestnikom zajgc) oraz
zapewni¢ odpowiednie warunki socjalno-bytowe.

9. Szkolenia na Asystenta ,,Systemu zarzadzania jako$cia” i Asystenta
»Systemu zarzadzania srodowiskowego” moga by¢ prowadzone przez wymie-
nione w pkt. 7 podmioty w ramach programu danego kierunku studiéw lub spe-
cjalnosci, programu szkoty $redniej, studium podyplomowego, kursu lub specja-
listycznego szkolenia.

10. Warunkiem podpisania umowy z PCBC S.A. jest pozytywna ocena
spetnienia wymagan dokonana przez zespdt wizytujacy, w sktad ktorego wcho-
dza: przedstawiciel Komitetu Technicznego ds. Szkolen oraz przedstawiciel
Osrodka Doskonalenia Kompetencji Personelu-DA PCBC S.A. Koszty wizytacji
pokrywa wnioskodawca.

Tab. 1. Ramowy program szkolenia na Asystenta ,,Systemu zarzadzania jako$cia”

Bloki tematyczne

1. Wprowadzenie w filozofi¢ zarzadzania jako$cia — 8 godz. (podstawowe pojgcia z dziedziny
jakosci, rys historyczny, polityka jakosci i cele jakosci, promowanie jakoSci, rola jakosci w go-
spodarce wolnorynkowej, etapy wdrozenia systemu zarzadzania jakoscia, certyfikacja systemu
zarzadzania jakosScia).

2. ,,System zarzadzania jakoscia” — normy serii ISO 9000 — 11 godz. (omdéwienie i analiza norm
serii ISO 9000 oraz pozostatych norm rodziny ISO 9000, identyfikacja wymagan klientow).

3. Elementy praktycznego dokumentowania ,,Systemu zarzadzania jako$cia” — 15 godz. (struktu-
ra dokumentacji, ksigga jakosci, procedury, instrukcje, zapisy).

4. Audity ,,Systemu zarzadzania jako$cia” — 15 godz. (omdOwienie i analiza normy ISO 19011;
metodologia i techniki auditowania, rodzaje auditow, cele auditdw, zarzadzanie programem
auditu, fazy auditu, wykonanie auditu, psychologia auditu, zachowanie auditora, wnioski z audi-
tu, raport, dziatania poauditowe, kompetencje auditorow, audity wewnetrzne i ich rola, programy,
dokumentowanie, audity wyrobu, procesu).

5. Zagadnienia organizacyjne, korzysci zwiazane z wdrozeniem ,,Systemu zarzadzania jakos$cia”
— 15 godz. (formy organizacji oraz odpowiednie przepisy i procedury, cele i strategia, cele opera-
cyjne, struktura odpowiedzialno$ci, zadania i kompetencje, modele zarzadzania, efektywnos¢,
rola oraz zadania dziatu jakosci, opracowanie planu dziatan, przeglady SZJ, szkolenia, dostawcy
i ich wyboér, wyzwania zwigzane z wdrazaniem systemu zarzadzania jakoscia, elementy TQM,
obecne tendencje w zakresie zarzadzania jakos$cia, metody statystyczne i podstawy analizy kosz-
tow jakosci).

6. Akredytacja, badania, normalizacja, certyfikacja — 12 godz. (podstawowe pojgcia, omowienie
systemow akredytacji i certyfikacji w Polsce oraz w krajach UE; ocena zgodnosci, dyrektywy
UE, certyfikacja systemow zarzadzania jakoScia a certyfikacja wyrobow, oznaczanie CE; wza-
jemne uznawanie akredytacji, omowienie i interpretacja norm PN-EN serii 45000 oraz serii ISO
17000 i przewodnikéw ISO dotyczacych badan i oceny oraz certyfikacji / rejestracji); normaliza-
cja; certyfikacja dobrowolna, wzajemne uznawanie wynikow badan i certyfikatow.

7. Sprawdzian

8. Ocena szkolenia, podsumowanie, zakonczenie szkolenia
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Tab. 2. Ramowy program szkolenia na Asystenta ,,Systemu zarzadzania §rodowiskowego”

Bloki tematyczne

1. Wprowadzenie — 4 godz. (podstawowe pojecia z dziedziny zarzadzania srodowiskowego).

2. Prawo ekologiczne — 8 godz. (system prawny, prawo karne, prawo cywilne, prawo administra-
cyjne w dziedzinie ekologii, normy techniczne, dziedziny prawa ekologicznego).

3. Prawo a ochrona $rodowiska — 7 godz. (hierarchia norm prawnych, prawo Unii Europejskiej,
Rozporzadzenia Unii Europejskiej, Dyrektywy Unii Europejskiej, normy prawa migdzynarodo-
wego, ustawy krajowe, system prawny ochrony $rodowiska, organizacja administracji w zakresie
ochrony $rodowiska, dziatalno§¢ inwestycyjna a ochrona srodowiska).

4. Tworzenie systemOw zarzadzania. Normy a Rozporzadzenie Wspdlnoty Europejskiej — 6 godz.
(normy serii ISO 9000, systemy zarzadzania srodowiskowego wg ISO 14000, EMAS, EMASII).

5. Elementy Rozporzadzenia Rady Europy Nr 1836/93 — 5 godz. (podstawy stosowania rozporza-
dzenia, polityka ekologiczna, raport ekologiczny, cele ekologiczne, program ekologiczny, system
zarzadzania Srodowiskowego, o$wiadczenie ekologiczne, audit ekologiczny, walidacja i rejestra-
cja).

6. Wdrazanie ,,Systemu zarzadzania srodowiskowego” wedlug norm serii ISO 14000 — 14 godz.
(wstgpny przeglad srodowiskowy, zarzadzanie §rodowiskowe zgodnie z wymaganiami normy
ISO 14001, praktyczne przyktady dotyczace: polityki Srodowiskowej, programéw zarzadzania
srodowiskowego i innych wymagan normy ISO 14001).

7. ,,System zarzadzania $rodowiskowego” i jego certyfikacja — 26 godz. (wprowadzenie, normy
serii ISO 14000, norma PN-EN ISO 19011, audit (audit systemu zarzadzania Srodowiskowego,
kwalifikacje i odpowiedzialno$¢ auditoréw, przygotowanie do auditu, plan auditu, spotkanie
otwierajace, zbieranie dowodow, raport z auditu), certyfikacja systemu zarzadzania srodowisko-
wego).

8. Sprawdzian.

9. Ocena szkolenia, podsumowanie, zakonczenie szkolenia.

11. Przewidziany programem sprawdzian, potwierdzajacy znajomos$¢ opa-
nowania tematyki zgodnej z ramowym programem szkolenia na Asystenta ,,Sys-
temu zarzadzania jakoscia” PCBC S.A. w formie testu, jest przeprowadzony
przez osoby wyznaczone przez PCBC S.A.

12. Koszty sprawdzianu pokrywa organizator szkolenia. Wysoko$¢ i zasady
odptatnos$ci za sprawdzian ustalaja strony w odrebnie podpisanej umowie.

Analiza szkolen w Katedrze Technologii Maszyn
i Organizacji Produkcji

Uzyskana akredytacja/zaswiadczenie Polskiego Centrum Badan i Certyfika-
cji S.A. na prowadzenie szkolen na Asystenta ,,Systemu zarzadzania jako$cia”
PCBC S.A. i1 Asystenta ,,Systemu zarzadzania srodowiskowego” PCBC S.A.
(rys. 1.) przez KTMiOP pozwolita zrekompensowa¢ nie tyko naktady poniesio-
ne na jej uzyskanie, ale rowniez te poniesione na certyfikowanie, utrzymywanie
1 doskonalenie SZJ.
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Niniejszym potwierdza sig, ze szkolenie Asystentow Systemu Zarzadzania

inicj ierdza si¢, ze szkolenie 6w Systemu Z
Jakodcia realizowane przez Wydziat Budowy Maszyn i Lotnictwa, Katedre Srodowiskowego realizowane przez Wydzial Budowy Maszyn i Lotnictwa,
Technologii Maszyn i Organizacji Produkeji Politechniki Rzeszowskiej Katedrg Technologii Maszyn i Organizacji Produkcji Politechniki Rzeszowskiej
w Rzeszowie w ramach podpisanej umowy z Polskim Centrum Badad

i Certyfikacji S.A. spelnia wymagania p dia szkolenia

w Rzeszowie w ramach podpisanc umowy z Polskim Centrum Badah

i Certyfikacji S.A. spelnia wymagania programowe dla szkolenia Asystentow
Systemu Zarzadzania Jakoscia, PCBC S.A Systemu Zarzadzania Srodowiskowego PCBC $.A.
Zaswiadczenie to pozostaje w mocy w okresie irwania wmowy nr DAL3012005 Zaswiadezenie iv pozosigje w mocy w okresie trwania umowy nr DA/S/302/2005
pod warunkiem preestreegania przcz wykonawce uregulawaii w niej zawartych i wazne jest

pod warunkiem praestrzegania preez wykonawce uregulowaiw niej zawartych i watne jest
do 31.47.2008 r.

do 31.07.2008 .
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Rys. 1. Dokumenty potwierdzajace uzyskanie przez KTMiOP uprawnien do prowadzenia szkolen
konczacych si¢ egzaminem na Asystenta ,,Systemu zarzadzania jakoscia” PCBC S.A. (a) i Asy-
stenta ,,Systemu zarzadzania srodowiskowego” PCBC S.A. (b)

Dzigki akredytacji Katedra:

e zorganizowala studia podyplomowe ,,Zintegrowane zarzadzanie jako$cia,
srodowiskiem i bezpieczenstwem”. Absolwenci, ktorzy moga przyste-
powa¢ do egzaminéw na Asystenta ,Systemu zarzadzania jakos$cia”
PCBC S.A. i Asystenta ,,Systemu zarzadzania S$rodowiskowego”
PCBC S.A. zdaja egzamin przed pracownikami PCBC, uzyskujac
odpowiednie certyfikaty — rys. 2;

e pozyskiwata i pozyskuje chetnych studentéw na kierunki dyplomowania
,Zarzadzanie przez jako$¢”, ,Zarzadzanie srodowiskowe”, czy ,,Zinte-
growane zarzadzanie jakos$cia, srodowiskiem i bezpieczenstwem”. Stu-
denci ci wybieraja te kierunki sposrod kilku réznych, réwnie atrakcyj-
nych m. in. dlatego, ze moga zdawac¢ wspomniane egzaminy;

e zorganizowala kurs dla studentoéw wydzialow Politechniki Rzeszowskiej,
umozliwiajacy w trybie wieczorowym zdobycie wiedzy uprawniajacej do
przystapienia do egzaminu na Asystenta ,,Systemu zarzadzania jakos$cia”
PCBC S.A;

e pozyskiwata i pozyskuje studentéw na studiach zaocznych i zaocznych
magisterskich uzupehiajacych, ktérzy praktycznie od kilku lat z kilku
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kierunkéw dyplomowania wybieraja tylko ,,Zarzadzanie przez jako$¢”,
licznie pdzniej przystgpujac do egzaminu na Asystenta ,,Systemu zarza-
dzania jako$cia” PCBC S.A.
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Rys. 2. Certyfikat: Asystent ,,Systemu zarzadzania jakoscia” PCBC S.A. (a) i Asystent ,,Systemu
zarzadzania §rodowiskowego” PCBC S.A. (b)

Przyktadem potwierdzajacym duze zapotrzebowanie na wiedz¢ z zakresu
systemow zarzadzania jako$cia i Srodowiskiem, a szczegélnie t¢ potwierdzona
certyfikatem PCBC, moze by¢ liczba chetnych o0sob przystepujacych do egza-
minow, ktora przedstawiono w tab. 3. i na rys. 3. Egzaminy te odbywaja si¢
w Rzeszowie w salach wyktadowych Politechniki Rzeszowskiej. Egzaminato-
rami sa pracownicy PCBC SA. W zaleznosci od liczby zdajacych przyjezdza
jeden lub wigcej egzaminujacych. Przyjmuje si¢ przy tym zasade, iz na kazde 40
0s6b zdajacych przypada 1 egzaminator. Pozostate osoby nadzorujace popraw-
no$¢ przebiegu egzaminu to pracownicy KTMiOP. Podczas egzaminu przyjmuje
si¢ zasade, ze w jednej fawce moze siedzie¢ tylko jedna osoba zdajaca, a pod-
czas pisania egzaminu nie ma mozliwosci wychodzenia z sali. Sam egzamin to
test wielokrotnego wyboru. W przypadku egzaminu na Asystenta ,,Systemu za-
rzadzania jakos$cia” to test liczacy ok. 60 pytan. Pozytywne zaliczenie testu
(ocena testu jest alternatywna: zdano lub nie zdano) uzyskuje sig, gdy liczba
poprawnie udzielonych odpowiedzi na pytania wyniesie 60% plus jedno. Pod-



Szkolenia Asystentow Jakosci ... 31

czas egzaminu na Asystenta ,Systemu zarzadzania $rodowiskowego” PCBC
S.A. obowiazuja inne zasady odno$nie formy testu. Test sktada si¢ z 21 pytan,
przy czym kazda odpowiedZz powoduje dodanie lub ujecie punktu — jest to test
z punktami ujemnymi za blgdne odpowiedzi. W tym wypadku ostrzejsze sa row-
niez zasady uzyskania zaliczenia testu. Nalezy uzyska¢ minimum 60% punkow
mozliwych do zdobycia, pamigtajac o zasadzie: poprawnie zaznaczony podpunkt
pytania to 1 punkt, a zaznaczona btedna odpowiedz to minus 1 punkt.

Tab. 3. Liczba przystgpujacych do egzamindéw w poszczegodlnych latach

ROK 2001 2002 2003 2004 2005 (do 19 III)
Asystent ,,Systemu 28 39 86 79 66
zarzadzania jakoS$cig
PCBC S.A.
Asystent ,,Systemu zarza- ) ) ) 37 49
dzania srodowiskowego”
PCBC S.A.
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[ Asystent,,Systemu zarzadzania jako$cia” PCBC S.A. [l Asystent,,Systemu zarzadzania srodowiskowego” PCBC S.A.

Rys. 3. Liczba przystepujacych do egzamindow w poszczegodlnych latach

Na uwage zastuguje fakt, ze w zasadzie rosnie liczba 0sob zainteresowa-
nych egzaminami. Szczegolnie warte odnotowania w przypadku egzaminu na
Asystenta ,,Systemu zarzadzania jakos$cig” PCBC S.A. jest to, ze mozna ten
trend wzrostowy zaobserwowaé na przetomie 5 lat, czyli od czasu uzyskania
akredytacji na prowadzenie tych egzamindéw. Godne podkreslenia jest rowniez
to, ze liczba 0so6b zdajacych ten egzamin mogtaby by¢ wigksza gdyby nie ogra-
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niczenia np. liczby studentdow na studiach podyplomowych. Patrzac na tab. 3
irys. 3., nalezy mie¢ na uwadze, ze do konca 2005 liczba oséb zdajacych egza-
min na Asystenta ,,Systemu zarzadzania jakoscig” wzro$nie o ok. 85 0séb (stu-
denci studiow podyplomowych, studiéw zaocznych i szkolen) do ok. 151. Do-
tychczasowa liczba osob, ktore przystapity do egzaminu, to 298. Zdawalnos$¢
tego egzaminu jest bliska 100%.

W przypadku egzaminu na Asystenta ,,Systemu zarzadzania Srodowiskowe-
go” PCBC S.A nie mozna wykaza¢ si¢ juz taka klarowna linia wzrostu. Nie-
mniej jednak wida¢ wyrazny przyrost liczby 0sob zdajacych. Liczba 0sob biora-
cych udzial w egzaminie wyniosta dotychczas 86. W latach 2001-2003 nie byto
0sob zdajacych, co wynikato z braku akredytacji na prowadzenie szkolen
przygotowywujacych do tego egzaminu. Zdawalno$¢ tego egzaminu jest nieco
mniejsza niz w przypadku egzaminu na Asystenta ,,Systemu zarzadzania jako-
$cig” 1 wynosi ok. 90%. Wynika to prawdopodobnie z odmiennej formy egzami-
nowania (réwniez test wielokrotnego wyboru, ale z punktami ujemnymi).

Obserwujac tak duze i wciaz rosnace zapotrzebowanie na tego typu szkole-
nia, nalezy zwréci¢ uwagg na fakt, ze daja one uczestnikom wiedzg z omawia-
nych zagadnien, ale rowniez uprawniaja do petnienia funkcji Pelnomocnika SZJ
lub odpowiednio SZS, a takze audytora wewnetrznego. Rosnace zainteresowanie
organizacji wdrazaniem SZJ i SZS jest niejako inicjatorem takiego postepowania
pracownikow.

Podsumowanie

Posiadanie certyfikatu ,,Systemu zarzadzania jakos$cia” w znaczacy sposob
utatwia wybranej jednostce uzyskanie akredytacji na szkolenia w zakresie np.
»Systemow zarzadzania jako$cia” i/lub ,,Systemow zarzadzania srodowiskowe-
g0”. Przykladem moze by¢ Katedra Technologii Maszyn i Organizacji Produkcji
Politechniki Rzeszowskiej, ktora wybrata Polskie Centrum Badan i Certyfikacji
S.A. jako jednostke, pod patronatem ktorej chce szkoli¢ i uzyskata jej akredyta-
cje na prowadzenie szkolen na Asystenta ,,Systemu zarzadzania jakoscia” PCBC
S.A. i Asystenta ,,Systemu zarzadzania srodowiskowego” PCBC S.A. Jednostka
ta, jako jedyna w Polsce, jest cztonkiem IQNet. Wybor dokonany w oparciu
o ankiety rozprowadzane wsrdd klientow okazat si¢ trafny. Uogodlniajac mozna
powiedzieé, ze z roku na rok przybywa zdajacych egzaminy. Potwierdza to tez
tezg, ze istnieje duze zapotrzebowanie na podawanie tego typu wiedzy i po-
twierdzanie uzyskanych kompetencji, np. w postaci certyfikatbw na Asystenta
.Systemu zarzadzania jako$cia” PCBC S.A. i Asystenta ,,Systemu zarzadzania
srodowiskowego” PCBC S.A.
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TRAINING OF QUALITY ASSISTANTS AND ENVIRONMENT
MANAGEMENT SYSTEMS ASSISTANTS AT THE MACHINE
TECHNOLOGY AND PRODUCTION ORGANIZATION
DEPARTMENT AN INSTITUTE OF TECHNOLOGY IN RZESZOW

Summary

The article presents one of advantages resulting from possessing the Quality Management
System ISO 9001 certificate by the Machine Technology and Production Organization Depart-
ment. This certificate allows (after fulfilling additional conditions) to organize trainings for PCBC
S.A. Quality Assistants and PCBC S.A. Environment Management Systems Assistants, desired by
students and potential participants. The article presents training leading rules and training results
analysis in 2001-2005.

Wplyneto do Oficyny w styczniu 2006 r.
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KONTROLA PROCESOW DYDAKTYCZNYCH
W KATEDRZE TECHNOLOGII MASZYN
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W artykule oméwiono zagadnienia hospitacji pracownikow i ankietyzacji zajgé
dydaktycznych w Katedrze Technologii Maszyn i Organizacji Produkcji. Przed-
stawiono metodyke przeprowadzania hospitacji i ankietyzacji oraz opracowywania
ich wynikoéw. Zamieszczono takze spostrzezenia sformutowane na podstawie kil-
kuletniej praktyki.

Wstep

W mysl deklarowanej polityki jako$ci Katedra Technologii Maszyn i Orga-
nizacji Produkcji w swojej dziatalno$ci realizuje strategiczne cele Politechniki
Rzeszowskiej 1 Wydzialu Budowy Maszyn i1 Lotnictwa, zmierzajace do zapew-
nienia wysokiego poziomu wiedzy przekazywanej studentom poprzez rdzne
formy ksztalcenia z zakresu technologii maszyn, zarzadzania produkcja i zinte-
growanych systemow zarzadzania.

Wsrod gtownych celow dziatan projakosciowych z zakresu dydaktyki pro-
wadzonych jest szereg dziatan sprzyjajacych lepszej percepcji przekazywanej
studentom wiedzy. Te dziatania sg realizowane (m. in.) za pomoca stworzonego
systemu kontroli procesu dydaktycznego, umozliwiajacego zebranie informacji
niezbednych do przeprowadzenia oceny pracy nauczycieli akademickich, a takze
dokonanie analiz i ocen wskaznikowych (statystycznych) procesow dydaktycz-
nych. Do gtéwnych sktadnikéw (proceséw) systemu kontroli zalicza si¢:

e systematyczne prowadzenie hospitacji zaj¢¢,

e zasigganie opinii studentow o prowadzonych zajgciach za pomoca ankie-

tyzacji.

Hospitacje zaje¢ i ankietyzacje studentow przeprowadzane sa zgodnie
z opracowana w ramach dokumentacji systemu instrukcja 1S.07/02.01, ktora
oprocz zagadnien hospitacji i ankietyzacji dotyczy rowniez oceny pracy nauczy-
cieli akademickich, wdrazania dzialan korygujacych oraz analizy wynikow na-
uczania.
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Hospitacje

Przed rozpoczgciem kazdego semestru (minimum 2 tygodnie) pelnomocnik
kierownika katedry do spraw kontroli dydaktyki (PDA) przyjmuje od pelnomoc-
nika do spraw planowania dydaktyki (PDP) zbiér indywidualnych przydziatow
zaje¢ dydaktycznych i wystawia kart¢ planowania kontroli procesu dydaktycz-
nego, w ktorej potwierdza przyjgcie indywidualnego przydziatu zaje¢ dydak-
tycznych'. Po dokonaniu analizy wykazu indywidualnych przydziatow zajeé
dydaktycznych nauczycieli akademickich, dysponujac takze zaleceniami po
wezesniejszych hospitacjach, zastepca kierownika katedry do spraw dydaktycz-
nych (ZD) typuje hospitowanych nauczycieli akademickich, przedmioty oraz
rodzaj zaje¢ do hospitacji i rodzaj hospitacji. ZD opracowuje takze harmono-
gram” hospitacji (przyktad na rys. 1) wskazujac osoby, ktére dokonaja hospitacji
zaje¢ dydaktycznych przewidzianych do kontroli oraz wstepne, przyblizone
terminy (miesiac) ich przeprowadzenia.

Przy opracowywaniu harmonogramu hospitacji ZD bierze pod uwagg wza-
jemne relacje i poprawno$¢ wytypowania 0sob hospitowanych, przedmiotow do
ankietyzacji oraz termindw realizacji hospitacji. ZD stara si¢ przestrzegac zasa-
dy, aby pracownicy z mniejszym doswiadczeniem dydaktycznym byli hospito-
wani co najmniej raz w roku, a pracownicy bardziej doswiadczeni co 2-3 lata
(we wstepnym okresie wdrazania systemu ISO byto to odpowiednio: raz w se-
mestrze 1 raz w roku). Moze rdwniez uwzglednia¢ propozycje i sugestie pracow-
nikow KTMiOP, a takze zalecenia dziatan korygujacych/zapobiegawczych. Na
podstawie harmonogramu hospitacji osoba hospitujaca ustala doktadny termin
przeprowadzenia hospitacji. W razie konieczno$ci wprowadzenia zmian, spowo-
dowanych czynnikami losowymi (nieobecno$¢ pracownikéw, odwotanie zajec
itp.), ZD dokonuje odpowiedniego wpisu do formularza F.03-07/02.01 i odrecz-
nie nanosi zmiang w harmonogramie hospitacji. Zaré6wno osoba hospitujaca, jak
1 hospitowana zostaja zapoznane z harmonogramem hospitacji, co potwierdzaja
przez ztozenie podpisow w odpowiednich miejscach formularzy. Ztozenie pod-
pisu jest rownowazne z przejeciem odpowiedzialno$ci przez osoby hospitujace
(ale rowniez hospitowane) za terminowe zrealizowanie przez nie hospitacji.

Przeprowadzane hospitacje moga by¢ dwojakiego rodzaju:

e hospitacja tresci’ — polega na zwizytowaniu przez nauczyciela akade-

mickiego prowadzacego przedmiot (NAPP) nauczycieli akademickich
(NA) realizujacych zajecia pomocnicze do prowadzonych przez niego
przedmiotéw przed rozpoczgciem semestru lub w nieprzekraczalnym
terminie konca pierwszego tygodnia semestru, w ktorym zajecia te maja

' Na formularzu F.01-07/02.01 do instrukcji 1S.07/02.01 systemu doskonalenia jakosci ISO
w KTMiOP

% Formularz F.02-07/02.01 — ,,Harmonogram hospitacji”
? Ozn. T w kolumnie 2 zatacznika nr 2 — F.02-07/02.01 ,,Harmonogram hospitacji”
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by¢ realizowane. Ten rodzaj hospitacji ma na celu uzgodnienie, skorelo-
wanie 1 sprecyzowanie treSci przekazywanych na zajeciach pomocni-
czych z tresciami przekazywanymi na wyktadach.

Zalacznik nr 3 - F.03-07/02.01 ,,Harmonogram hogiw:ji"
) PITACJI
) ﬂﬂ" HARMONOGRAM HOS

F.03-07/02.01

Str. 1 z 1stron

‘l':' KTMiOP

Wydanie: | II | N

| A
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Rys. 1. Przyktadowy harmonogram hospitacji (w trakcie semestru)
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Hospitacje tresci przeprowadza najczesciej przetozony danego NA, czyli
NAPP, ale w wyjatkowych sytuacjach (np. wyktad i zajecia pomocnicze prowa-
dzi ta sama osoba) decyzj¢ o wyborze osoby hospitujacej podejmuje ZD.

W wyniku przeprowadzenia tego rodzaju hospitacji NAPP wypetia formu-
larz F.04-07/02.01 (przyktad na rys. 2) w czesci B i C, a nastepnie podpisuje.
Wypehiony formularz osoba hospitujaca przedstawia do zapoznania si¢ osobie
hospitowanej, co osoba hospitowana potwierdza ztozeniem podpisu w odpo-
wiedniej rubryce. Wypetniony formularz osoba hospitujaca dostarcza w terminie
1 tygodnia od dnia hospitacji do ZD, po czym ZD potwierdza przeprowadzenie
hospitacji podpisem w harmonogramie hospitacji.

Standardowo przyjmuje sig, ze ten rodzaj hospitacji przeprowadza si¢ raz
przed rozpoczeciem semestru. Jednak w wyjatkowych sytuacjach osoba wyzna-
czona do przeprowadzenia hospitacji tre§ci moze wyznaczy¢ dodatkowo druga
hospitacjg tresci, np. w potowie semestru.

e hospitacja wizytujqca — polega na uczestnictwie osoby hospitujacej w za-
jeciach osoby hospitowane] w terminie okreslonym w harmonogramie,
obserwacji zaje¢ i wyciagnigciu wnioskow dotyczacych ewentualnej po-
prawy jakosci zaje¢ dydaktycznych.

Hospitacje wizytujace traktowane sa jako tzw. hospitacje wzajemne. Prze-
prowadzaja je pracownicy o wigkszym stazu i do$wiadczeniu dydaktycznym
u miodszych lub rownych stopniem NA, jednak w kazdym przypadku decyzje
0 wyborze osoby hospitujacej podejmuje ZD.

W wyniku przeprowadzenia tego rodzaju hospitacji osoba hospitujaca wy-
petia formularz F.04-07/02.01 w czg$ci A, B i C, podajac w nim pisemnie swo-
je uwagi 1 spostrzezenia poczynione w nastgpstwie hospitacji i potwierdzajac je
podpisem. Uwagi te zakonczone sa ocena w skali 26, ktora osoba hospitujaca
wystawia osobie hospitowanej. Dalsze postgpowanie jest takie, jak w przypadku
hospitacji tresci — wypetniony formularz F.04-07/02.01 osoba hospitujaca przed-
stawia do zapoznania sig osobie hospitowanej, co ta potwierdza zlozeniem pod-
pisu w odpowiednim miejscu na tym formularzu. Nast¢pnie osoba hospitujaca
dostarcza w terminie 1 tygodnia od dnia hospitacji wypehiony i podpisany for-
mularz do ZD, ktéry potwierdza przeprowadzenie hospitacji.

Opracowanie zbiorczych wynikéw hospitacjii

Po zakonczeniu roku akademickiego ZD analizuje ztozone formularze
i opracowuje graficznie (w formie wykresu stupkowego) wyniki hospitacji,
a takze wylicza wskaznik jako$ci hospitowanych zaje¢ w postaci:

W = Suma srednich ocen u hospitowanych nauczycieli akademickich
7-3 =

Liczba hospitowanych nauczycieli akademickich

Wyniki tego zbiorczego opracowania sa wykorzystywane np. podczas
przegladu zarzadzania. W przypadku sygnatu negatywnego ZD zglasza pro-
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blem/niezgodno$é¢* do pelmomocnika kierownika katedry ds. systemu jakosci
(PKK ds. SJ), ktory proponuje kierownikowi katedry (KK) podjecie przewidzia-
nych systemem dziatan. Wtedy, w razie konieczno$ci, KK inicjuje dziatania
zgodnie z procedura PS.08/03 systemu ,,Dziatania korygujace/zapobiegawcze”.

ik nr 4 — F.04-07/02.01 — Arkusz |
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Rys. 2. Przyktadowy arkusz hospitacji

* F.01-08/02 systemu doskonalenia jako$ci ISO w KTMiOP
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Wyniki hospitacji brane sa pod uwage przy rocznej ocenie pracownikow,
ktorej dokonuje si¢ zgodnie z wytycznymi znajdujacymi si¢ w Ksiedze Jakosci,
pkt. 5.6.

Praktyka

Skuteczno$¢ systemu hospitacji, jako pomocy w podnoszeniu jakosci pracy
dydaktycznej, nalezy ocenia¢ $rednio dobrze. Jego zauwazalng zaleta jest wigk-
sze zdyscyplinowanie nauczycieli akademickich — da si¢ to zauwazy¢ w od-
niesieniu do okresu przed wdrozeniem systemu doskonalenia jakosci ISO
w KTMiOP (przed r. 2000), gdy hospitacje nie byly przeprowadzane. Widoczne
sa starania hospitowanych nauczycieli akademickich, aby lepiej wypas¢ w oce-
nie ich pracy dydaktycznej. Nabieraja oni pewnych, pozytywnych nawykow,
czym na korzy$¢ odrozniaja si¢ od innych oséb pracujacych w srodowisku aka-
demickim (przyzwyczajonych do tzw. swobody akademickiej).

Hospitacje pozwalaja na systemowa, permanentna kontrolg tre$ci dydak-
tycznych pod katem np. eliminowania z prowadzonych przedmiotow tych tresci
programowych, ktore powtarzaja si¢ w programach réznych przedmiotow — co,
jak sie okazuje, czasami si¢ zdarza. Eliminacja nie zawsze jest konieczna;
w wyniku dziatan korygujacych moze nastapi¢ np. taka modyfikacja tresci pro-
gramowych, aby niektore zagadnienia byly przedstawiane w innym zakresie lub
naswietlane z innego punktu widzenia.

Zasadniczym minusem systemu hospitacji jest sposéb przyjmowania go
przez pracownikéw — nauczycieli akademickich. W wigkszosci odczuwaja go
oni nie jako dziatanie pomagajace w doskonaleniu jakosci ich dziatalnosci dy-
daktycznej, lecz gtownie jako narzedzie do bezposredniej oceny ich pracy. O ile
mlodsi pracownicy w wigkszo$ci traktuja hospitacje jako co$ naturalnego, to
niektorzy, starsi stopniem, stazem lub wiekiem pracownicy, traktuja je raczej
niechetnie — jako kwestionowanie jakosci ich dydaktyki badz zawgzanie swobo-
dy akademickiej (wyktadow). Trudna jest takze merytoryczna ocena tresci (wy-
ktadanych przeciez na akademickim poziomie) zaje¢ w tych przypadkach, gdy
prowadzacy je jest specjalista z rzadkiej i innej dziedziny niz osoba hospitujaca.
Zauwazalne sa takze opory osob hospitujacych przed formulowaniem bardziej
zdecydowanych wnioskéw 1 wystawianiem ocen osobom hospitowanym —
wspotpracownikom i podwladnym. Sa to zjawiska naturalne i nieuniknione
i wydaje sig, ze wlasnie z ich powodu hospitacje w srodowisku akademickim
raczej nie sg praktykowane.

Ankietyzacja zaje¢ dydaktycznych

Ocenianie zaje¢ dydaktycznych przez studentow jest juz standardem.
W KTMiOP przeprowadzane jest ono w formie badan ankietowych, ktore maja
na celu zebranie opinii studentdéw na temat jakosci prowadzenia zaje¢ dydak-
tycznych przez poszczegdlnych nauczycieli.
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Na poczatku kazdego semestru PDA, dysponujac wykazem nauczycieli, ich
obcigzeniem dydaktycznym, zaleceniami po uprzednich ankietyzacjach, polece-
niem KK przeprowadzenia ponownej ankietyzacji, typuje nauczycieli akademic-
kich, przedmioty oraz rodzaj zaje¢ do ankietyzacji. PDA typuje takze osoby,
ktore dokonaja ankietyzacji zaje¢ dydaktycznych przewidzianych do kontroli
oraz ustala wstepne terminy ich przeprowadzenia. Podjcte decyzje PDA wpisuje
do formularza F.03-07/02.01 systemu doskonalenia jakosci ISO. Ankietyzacje
przeprowadza wyznaczony w planie ankietyzacji NA; osoba przeprowadzajaca
ankietyzacje wsrod studentow moze by¢ takze osoba ankietowana. Osoba ankie-
tujaca zostaje zapoznana z planem ankietyzacji, co potwierdza sktadajac podpis
w odpowiednim miejscu formularza (planu ankietyzacji) — jest to rownowazne
z przejeciem odpowiedzialno$ci za terminowe przeprowadzenie ankiety.

Ankietyzacja polega na wypehieniu ankiety przez studentéw — anonimowo
odpowiadaja oni na szereg pytan dotyczacych sposobu prowadzenia przez NA
zaje¢ dydaktycznych. Do przeprowadzenia ankietyzacji moze postuzyé wzor
ankiety zawarty w formularzu F.06-07/02.01 (rys. 3), badZ pytania ankictowe
opracowane wedtug potrzeb. Standardowo przyjmuje si¢, ze ankietyzacj¢ prze-
prowadza si¢ w koncowych tygodniach semestru lub po jego zakonczeniu
w sesji egzaminacyjnej. Po ankietyzacji NA przeprowadzajacy ankietyzacje
przekazuje jej wyniki do PDA, ktory analizuje (przelicza) je i sporzadza raport’,
zapoznajac z wynikami osobe ankietowana (potwierdzenie poprzez ztozenie
podpisu w raporcie) w terminie do jednego tygodnia od dnia ankietyzacji. Prze-
prowadzenie ankietyzacji PDA potwierdza w formularzu F.03-07/02.01 — ko-
lumna 81 9.

Opracowanie wynikow ankietyzacji

Po zakonczeniu roku akademickiego PDA analizuje wyniki wszystkich
ankiet i opracowuje zbiorcze wyniki ankietyzacji, ktore sa wykorzystywane np.
podczas przegladu zarzadzania. Opracowanie polega na wyliczeniu:

o wskaznika jakoS$ci przeprowadzonych ankietyzacji

W = Suma srednich ocen u ankietowanych nauczycieli akademickich
7-2 =

Liczba ankietowanych nauczycieli akademickich

¢ wskaznika liczby przeprowadzonych ankietyzacji

_ Liczba ankietyzacji przeprowadzonych w semestrze

Wiy =

Liczba zatrudnionych nauczycieli akademickich

5 F.06-07/02.01
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Zalacznik nr 6 — F.06-07/02.01 ,,Raport z przeprowadzenia ankietyzacji studentéw™

. RAPORT Z PRZEPROWADZENIA F.06-07/02.01
@ ANKIETYZACJI STUDENTOW Str. 1 z lstron
: JAIOL % Wydanie: [ 1 Nowelizacja: I A
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Jak oceniasz kulturg osobista nauczyciela?

Czy zajgcia byly realizowane zgodnie z przedstawionym probramcm 7
Czy nauczyciel byl dostgpny w czasie konsultacji?

Czy ilos¢ przykladow lub ¢wiczen praktycznych byla wystarczajaca? ..........
Czy oceny wystawione przez nauczyciela w trakcie semestru byly
obieklywnc‘.’ (jezeli nie byles oceniany w trakeie semestru zostaw rubryke pusty)
J.  Czy tego nauczyciela polecitby$ mlodszym kolegom?

TEQT@mODORE >

N. Ocena sposobu przeprowadzama anklely

OCENA OGOLNA
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i1 bunle jeul. pO om0, pragpradon .

Liczba ankiet: 53 ,,,,,,,
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,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Aﬂﬂe&.a.o.c.cmppwndzm.,ﬁz WMM

przeprowadzil:.... #44. 96:. 9% ...
data i podpfs

Rys. 3. Przyktadowy arkusz ankiety

W przypadku niskich ocen wystawionych przez studentéw ankietowanemu
NA, PDA zgtasza problem/niezgodno$é¢® do PKK ds. SJ, a ten uruchamia odpo-
wiednie, przewidziane przez SJ procedury korygujaco/zapobiegawcze. Wyniki
ankietyzacji rowniez brane sa pod uwage przy rocznej ocenie pracownikow.

¢ F.01-08/02
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Praktyka

W swietle nabytych juz do$§wiadczen ankietyzacj¢ nalezy uznac¢ za dobry
i nickontrowersyjny sposob oceny jakosci pracy NA. Swiadomosé, ze dany NA
bedzie oceniany réwniez i przez studentoéw — stuchaczy jego wyktadow — mobi-
lizuje go do wigkszej staranno$ci w wykonywaniu pracy i nie podmiotowego,
lecz przedmiotowego traktowania studentow. Bioracy udziat w ankietach stu-
denci z nalezyta waga traktuja pytania ankietowe, a wystawiane przez nich oce-
ny to swego rodzaju ranking, tylko pozornie lekko traktowany przez NA.

Statystyczna ocena wynikow nauczania

Przeprowadzenie badan statystycznych dotyczacych wynikoéw nauczania
zarzadza KK, wystawiajac druk F.07-07/02.01 — ,,Wniosek o przeprowadzenie
badan”. Badania statystyczne przeprowadza osoba wyznaczona przez KK, ktora
informuje wybranych pracownikow o koniecznosci wypelienia formularza
F.08-07/02.01 (rys. 4). Opracowuje ona zbiorcze wyniki oceny wynikéw na-
uczania, wyliczajac:

e wskaznik: ,,$rednia ocen koncowych u NA”

Suma ocen koncowych u NA

W, =
10 Liczba studentow

e wskaznik: ,,$rednia ocen koncowych w KTMiOP”

W - Suma ocen koncowych z wybranych przedmiotow dla KTMiOP
10-2 =

Liczba studentow

Osoba przeprowadzajaca badania, po opracowaniu wynikow otrzymanych
od pracownikow, przekazuje je do KK, ktory po sprawdzeniu poprawnosci prze-
prowadzonych badan statystycznych moze (w razie wystapienia usterek wzgle-
dem systemu jako$ci) nakaza¢ osobie przeprowadzajacej badania ich poprawie-
nie pod wzgledem formalnym w terminie do 5 dni.

Analiza wynikéw przeprowadzana jest podczas najblizszego kolegium kie-
rownictwa katedry (KKK). Tam analizowane sa wyniki badan statystycznych
oraz podejmowane decyzje o przeprowadzeniu dziatan korygujacych. O podje-
tych decyzjach KK informuje badanego pracownika. Gdy dziatania korygujace
okaza si¢ konieczne, uruchomienie ich nast¢puje na wniosek PKK ds. SJ zgod-
nie z PS.08/03 ,,Dziatania korygujace i zapobiegawcze”.

Statystyczna ocena wynikOw nauczania nie jest bezposrednio brana pod
uwage przy rocznej ocenie pracownikow — spelia ona funkcje pomocnicze:
utatwia wylowienie tendencji i takich faktow, ktore sa mozliwe do stwierdzenia
na podstawie informacji statystycznych, np. wykazuje ré6znice w poziomie opa-
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nowania wiedzy w roéznych grupach ¢wiczeniowych lub ich zmiany w czasie
(kolejnych lat). Moze by¢ dos¢ dobrym wskaznikiem ogolnym jako$ci pracy
dydaktyczne;.

Imig i nazwisko
prowadzacego wyklad: XXXXXXKKXXX XXXXXXXXXXX
Nazwa przedmiotu: Podstawy technologii maszyn

Rok akademicki 20032004  |Semestr | 6 (letni)

Rok i specjalnosé |1l MDZ

Liczba godzin w semestrze: ’ 30W + 30P + 30L
Aby edytowaé ponizses tabelke w edytorze tekstu kliknij ja dwukrotnie — edyeji podiega wylaeznie kolumna . iloéé poszczegbinych ocen™
Liczba osob n 147
Ocena Srednia 344
Zestawienie ocen uzyskanych przez studentéw
Rodzaj oceny Tlosé poszczegolnych ocen Udziat procentowy
niedostateczy 2,0 24 16,33 %
dostateczny 3,0 37 2517 %
dosé dobry 3,5 34 23,13 %
dobry 4,0 24 16,33 %
ponad dobry 45 17 11,56 %
bardzo dobry 5,0 11 7,48 %
3000% - LT £ X SR e
| e | |
. 8 2500% | o [
i : i S
' 20,0009 1o e = £t - =
| n |
i |
: 15,00% =
1000% | e
i L 500% i
| §
| -1
i 0,00% -+ , . -
[ 20 30 35 40 45 50
5 Rodzaj oceny

Rys. 4. Przyktadowy arkusz statystycznej oceny wynikow nauczania
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Podsumowanie

Juz od wielu lat w KTMiOP przeprowadza si¢ po kilkadziesiat hospitacji
i ankietyzacji rocznie. W sposob systemowy pozwalaja one zaré6wno na stala
kontrole i synchronizacje tresci dydaktycznych prowadzonych zajec¢, jak i dys-
cyplinuja pracownikow. W potaczeniu z corocznie przeprowadzang statystyczna
oceng wynikow nauczania, hospitacje i ankietyzacje stanowia pomoc w ciaglym
doskonaleniu jako$ci pracy dydaktyczne;.

Bardzo dobrym miernikiem, acz nieformalnym i nie ujetym zadnym wskaz-
nikiem, jest liczba studentdw wybierajacych specjalizacje i1 kierunki dyplomo-
wania prowadzone w KTMiOP. Od kilku lat ciesza si¢ one bardzo duzym powo-
dzeniem wsrod studentow WBMIL, co w duzej mierze nalezy uznaé za efekt
wprowadzenia w KTMiOP w roku 2000 systemu doskonalenia jakosci ISO.

MONITORING OF DIDACTIC PROCESSES IN CHAIR
OF MANUFACTURING PROCESSES AND PRODUCTION
ORGANIZATION IN THE LIGHT OF REQUIREMENTS
OF ISO 9000 STANDARDS

Summary

The questions of the emploees' inspection and inquires into lectures assessment were pre-
sented in this article. Realization methodology of inspections and inquires and also their results
analysis was described. The conclusions, formulated on basis of several years' practice in Chair of
Manufacturing Processes and Production Organization, were presented too.

Wptyneto do Oficyny w styczniu 2006 r.
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AUDITOWANIE PROCESOW
DYDAKTYCZNYCH W KATEDRZE
TECHNOLOGII MASZYN

I ORGANIZACJI PRODUKCJI

Artykul opisuje zagadnienia auditowania procesu dydaktycznego w Katedrze
Technologii Maszyn i Organizacji Produkcji Politechniki Rzeszowskiej. W artyku-
le opisano procedur¢ przeprowadzania auditow jako$ci oraz przedstawiono przy-
ktady formularzy dla dokumentowania procesu auditu.

Wstep

W niniejszym opracowaniu opisano zagadnienia auditowania procesow
dydaktycznych w Katedrze Technologii Maszyn i1 Organizacji Produkcji
(KTMiOP) Wydziatu Budowy Maszyn i Lotnictwa (WBMIiL) Politechniki Rze-
szowskiej (PRz). Przedstawiono procedure przeprowadzania auditow, jak row-
niez przyktadowe formularze stuzace do dokumentowania procesu auditowania.

Wytyczne do przeprowadzania wewnetrznych
auditow jakosci

Wedhug normy PN-EN ISO 19011:2003 ,,Wytyczne dotyczace auditowania
systemow zarzadzania jako$cia i/lub zarzadzania $rodowiskowego” audit jest
to systematyczny, niezalezny i udokumentowany proces uzyskiwania dowodu
z auditu oraz jego obiektywnej oceny w celu okreslenia stopnia spetnienia kryte-
riow auditu. Poprzez dowod z auditu rozumiemy zapisy, stwierdzenia faktu lub
inne informacje, ktore sa istotne dla kryteriow auditu i sa mozliwe do zweryfi-
kowania. Kryteria auditu sa to natomiast zestawy polityk, procedur lub wyma-
gan zawartych w dokumentacji systemu jakosci, tj. w Ksiedze Jakosci, instruk-
cjach i innych dokumentach systemowych typu plany, czy harmonogramy, sto-
sowanych jako odniesienie przy prowadzonym audicie. Przeprowadzenie auditu
ma na celu:

o stwierdzenie zgodno$ci stosowanej dokumentacji systemowej z norma,
ktora jest podstawa odniesienia; w przypadku systemu zarzadzania jako-
$cia moze to by¢ norma PN-EN ISO 9001:2001 ,,Systemy zarzadzania
jakoscia. Wymagania”, na zgodno$¢ z ktora KTMiOP posiada certyfikat
systemu zarzadzania jakoS$cia,
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o stwierdzenie zgodnos$ci podejmowanych dziatan z zaplanowanymi oraz
okreslonymi w stosownych dokumentach systemowych,
¢ potwierdzenie skutecznos$ci systemu zarzadzania jakoscia.

Planowanie wewngtrznych auditow jakosci w KTMiOP

W Katedrze Technologii Maszyn i Organizacji Produkcji istnieje udoku-
mentowana procedura, ktéra ustala zasady planowania, przeprowadzania oraz
raportowania wewngtrznych auditow jakosci. Procedura obejmuje audity plano-
we i pozaplanowe przeprowadzane we wszystkich stanowiskach organizacyj-
nych KTMiOP. Na rys. 1 przedstawiono algorytm post¢gpowania przy planowa-
niu, przygotowaniu, przeprowadzaniu i dokumentowaniu auditow wewngtrznych
w KTMiOP.

Wewnetrzne audity jakosci odbywaja si¢ wedtug harmonogramu. Harmo-
nogram okresla obszary, ktore beda podlega¢ auditowi oraz termin wykonania
auditu. Przy planowaniu auditow uwzglednia si¢ znaczenie poszczegdlnych ob-
szarow na jako$¢ oraz wyniki wezesniejszych auditow, a takze tryb pracy Kate-
dry, w tym terminy sesji, ferii itp., w ktorych to okresach audity nie sa planowa-
ne, aby zapewniC rzetelne ich przeprowadzenie. Zwykle audity planowane sg
wedtug zasady ,,jeden audit jednego procesu w ciagu jednego roku”. Oczywiscie
w razie koniecznos$ci planuje si¢ wigcej auditow lub poszerza ich zakres. Na
rys. 2. przedstawiono przyktadowy harmonogram auditow.

Do przeprowadzenia auditu powolywana jest grupa auditorow. Auditorzy
zostali odpowiednio przeszkoleni na szkoleniu na auditorow wewnetrznych.
Wiedza i1 umiejetnoscei auditoréw sa doskonalone poprzez odpowiednie szkole-
nia oraz samoszkolenia.

Ze wzgledu na to, ze Katedra jest mala jednostka, wyznaczanie auditorow
do przeprowadzenia poszczegolnych auditdéw musi by¢ dokonane ze szczegdlna
uwaga, aby zapewni¢ bezstronno$¢ i obiektywnos$¢ auditéw. Podstawowa przy-
jeta zasada jest nieauditowanie przez auditorow pracy, za ktora sg bezposrednio
odpowiedzialni.

W odpowiednim czasie, okre§lonym w procedurze ,,Wewngtrzne audity
jakosci” pelnomocnik ds. jako$ci wydaje zlecenie wykonania auditu planowego.
Moze zosta¢ rowniez wydane, w razie potrzeby, zlecenie wykonania auditu po-
zaplanowego. Audit pozaplanowy przeprowadza si¢ np. w celu potwierdzenia
wykonania dziatan korygujacych po poprzednim audicie. Zlecenie zawiera in-
formacje nt. celu i zakresu auditu, kryteriow auditu (dokumenty zwiazane) oraz
nazwiska auditorow przeprowadzajacych audit. Audity przeprowadzane sa zwy-
kle przez jednego lub dwodch auditorow. Jedynie do przeprowadzania auditow
calosci systemu zarzadzania jako$cia wyznaczany jest wigkszy zespot audito-
row. Za osiagnigcie celu auditu oraz opracowanie raportu z auditu odpowiada
auditor wiodacy.
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Rys. 1. Algorytm postgpowania przy
auditach wewngtrznych w KTMiOP
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Termin auditu ustalany jest zwykle na okres od dwoch do trzech dni, tak
aby auditorzy mogli mie¢ swobod¢ w ustalaniu terminéw spotkan z osobami
odpowiedzialnymi za poszczeg6lne obszary auditu w dniach i godzinach najbar-
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dziej odpowiednich dla obydwu stron. Po otrzymaniu zlecenia auditor wiodacy
przygotowuje audit.

l s G F.01-08/01
@ ﬂﬂt HARMONOGRAM WEWNETRZNYCH AUDITOW JAKOSCI S L 2 Lom
| z 1 stron
KTMiOP Wydanie: | 1 | Nowelizacja: | &
HARMONOGRAM WEWNETRZNYCH AUDITOW JAKOSCI HA ROK 2005
Eernénka i Pozaplanowe.
P | oreamircys Tadres I 11 I v v V1 VII VIII X X X X1
T /b z3kres
L Dokumeniacja X
: sysienu jakosci *
| Odpowiedzialnosé X
kiervwniciwa *
-4
3 Zasohy "
4 Proces £
dydaktyczny *
5 Pomiary, analiza Z
idoskonalenie *
laudit zaplancwrany Audit preeproveadzony dudit proeproveadzony bk Preepiowadzona
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plancwano. Dizlalania korygajace w toku
Crpracowat Zatwierdzit:
Data, podpis Dats, podpis

Rys. 2. Harmonogram auditéw wewngtrznych zaplanowanych na rok 2005 w KTMiOP

Przygotowanie auditu

Przygotowanie auditu jest najbardziej pracochtonna faza, ktora polega na:

e opracowaniu planu auditu z uwzglednieniem obszaréw objetych auditem

oraz plandéw zaje¢ 0so6b odpowiedzialnych za poszczeg6lne obszary,

¢ zidentyfikowaniu 0s6b odpowiedzialnych za dane obszary, poinformowa-

niu ich o audicie oraz ustaleniu godziny spotkania,

¢ dokonaniu przegladu dokumentéw zwiazanych, tj. Ksiggi Jakosci, proce-

dur, instrukcji i in. dokumentow stanowiacych kryterrum auditu,

e przygotowaniu listy pytan kontrolnych.

Na rys. 3 podano obowiazujacy w KTMiOP formularz planu auditu we-
wngtrznego. W formularzu znajduje si¢ migdzy innymi cel i zakres auditu oraz
jego numer i data planowanego odbycia, nazwiska auditorow przeprowadzaja-
cych audit, godzinowy harmonogram auditu, lista osob na spotkaniu otwieraja-
cym i zamykajacym audit. Plan auditu zostaje w odpowiednim czasie przed au-
ditem dostarczony osobom odpowiedzialnym za obszary, bedace przedmiotem
auditu.

Po opracowaniu planu auditu i zrobieniu przegladu dokumentacji, stanowia-
cej kryterium auditu, auditor wiodacy opracowuje list¢ pytan kontrolnych. Na
rys. 4 podano fragment przyktadowej listy pytan kontrolnych przygotowanych
przez auditora wiodacego na audit z zakresu odpowiedzialnosci kierownictwa.
Na podstawie uwag, ktore zostana odnotowane w trakcie auditu na liscie pytan
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kontrolnych, auditor bedzie mogl wyciagna¢ wnioski z auditu. Taka lista pytan
kontrolnych jest bardzo pomocna zar6wno przy przeprowadzaniu auditu, jak
i przy ocenie wynikow auditu.

| ZLECENIE WYKONANIA, F.02-08/01
% PLAN AUDITU WEWNETRZNEGO 5.1 3 lemom
KIMGOE Widarie: | I Nevdinga: | &
ZLECENIE WYKONANIA AUDITU WEWNETRINEGO
Dlanionamy Domaplatuny
Andit Hro Drata anditn: |:| l:l

Clel, zabes i ohezar sndibn:

Tharagi: PEE ds. 3T

data i podpis

FLAN AUDITU WEWNE TRINEGO
Data Crodming Treii

Licta osth na spotharin otwieraja o w dnda:.

2. s
Lista osdh na spotkani manykaj oo w dnda:
. L3

Crpraconarat: Snditor wiod o Pobarierdzenie odbiony prae s osobe odpoaiedmiabg za
ohszar anditoararns

Rys. 3. Formularz zlecenia wykonania oraz planu auditu wewngtrz-
nego

Przy audicie bardzo wazne jest zadawanie odpowiednich pytan. Audit
wewngetrzny jest szczegdlnie wazny dla systemu jako$ci, poniewaz moze po-
moc w wykrywaniu pojawiajacych si¢ problemow oraz w doskonaleniu syste-
mu jakosci, a takze we wskazywaniu punktéw, gdzie problemy moga si¢
pojawi¢. Audity jakosci nie sa kontrola, ale narzedziem do doskonalenia syste-
mu zarzadzania jakos$cia. Wszystkie dziatania podejmowane w wyniku auditu,
czy to dziatania korygujace, czy zapobiegawcze prowadza do doskonalenia
systemu.
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Q LISTA PYTAN KONTROLNYCH F.030801
Str. 1 = lston
KTREOP Wydande: | 1 Nomealiza |A
Stroma.....f Stram......
Audit Nr
L Identyfikacja
i Zagadnienie / problem / pytanie dokumentu Uwagi auditora

I Choracowarie Folityln Jakoier

2 Fomupihowaie Folifyki Jakoscl

3 Usfalavie celdw i planowarie systemu
Zarzadzaia jakoicia
4 i i cdpow ez et 1 up

pracowsiczych
5 | Komedhacja wevnghraa

6. | Preegiad zarmdzavia — preygofowarte
i wyhonaie

7 | Dokumenfowarie proegiad: sarzgdzavia

8. | Dmatavia podeimowane w wyriku
preegiqds sarmdnnia

9 | Orena realizacyi polifyld jakoicl
Il | Zapewrienie origtacyi na kiiamta

Il | Eapewrienic zascbiw

Data auditu:

Legenda: ¥V —zgodne
X —niezgodne
+ — agajgee ulepszenia

Rys. 4. Lista pytan kontrolnych z zakresu odpowiedzialno$ci
kierownictwa

Przeprowadzanie auditow

Celem auditu jest potwierdzenie zgodnosci funkcjonowania systemu z zato-
zeniami poprzez wskazanie odpowiednich dowodow obiektywnych. Gdy jednak
nie zostang zidentyfikowane dowody potwierdzajace zgodno$¢, mozemy miec
do czynienia z niezgodnoscia, czyli niespetnieniem wyspecyfikowanego wyma-
gania. Niezgodno$¢ ma miejsce np. w przypadku, gdy zaplanowane dziatania nie
sq realizowane, gdy dziatania nie sa dokumentowane zgodnie w wymaganiami
odpowiednich dokumentéw zwiazanych lub gdy dziatania sa realizowane ina-
czej niz nakazuje to procedura, instrukcja lub inny dokument. W przypadku
wystapienia niezgodno$ci nalezy ja zapisa¢, przywotujac dokument, ktorego
wymagania nie zostaty spelnione oraz dowody obiektywne potwierdzajace nie-
zgodno$¢.

Kazda zauwazona niezgodno$¢ powinna zosta¢ zapisana, poniewaz w wy-
niku tego zapisu zostana podjete odpowiednie dziatania poauditowe, a ich reali-
zacja przyczyni si¢ zarowno do usunig¢cia niezgodnosci, jak i jej przyczyn, dzigki
czemu:
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¢ niezgodno$ci w przysztosci nie wystapia (jezeli podjeto skuteczne dzia-

lania korygujace),

¢ auditor zewngtrzny juz tej niezgodnosci nie wykryje,
¢ bedziemy mogli udowodnié, ze podejmujemy dziatania doskonalace sys-

tem zarzadzania jakoS$cia.

Z drugiej jednak strony celem auditu nie jest poszukiwanie jak najwigkszej
liczby niezgodnosci, ale potwierdzanie zgodnosci i identyfikowanie obszardéw

wymagajacych doskonalenia.

Na rys. 5 przedstawiono formularz wykorzystywany w KTMiOP do zapi-
sywania niezgodnosci. Formularz zostal skonstruowany w ten sposob, aby na
tym samym dokumencie byly réwniez informacje nt. dziatan korygujacych pod-
jetych dla usunigcia przyczyn wykrytej niezgodnosci.

PROTOKOL NIEZGODNOSCI F04-08101
Q q DZIALANIA KORYGUJACE | ZAPOBIEGAWC ZE S 1z lem
KTHO0F Wedarie. | I Howdings. | B
STWIERDZENIE NIEZGODNOSCT
Audit Hr oo Protokotrw.. oo -

LBudfor: e
2. Daoba odporried=ialna za obszar anditowranty:

S IMe 050BF e

4. Whnaganis:

5. Opts mezgodnoicl

it Lpodpis | Oedba. o dparrisdziaing m dhemr madiomanty)

e

& Proponcrerare dmalamia koeyayace:

dtn i podpisios b odpowisdrinka 3 chemr mditorwarey

DZIALANIA KORY GUJACE ! EAPOBIEGAWCZE* Mr.....-. 3 S

7. Oaoba [ zespdl realmyyaey DEST:

8. Oaoha, ktdra dokona kontroli realzacji DEJZ
G, Oacha, ktdra dekona ooy shtecmndel DILE

13 ..

SRR {11y T - e e

PEE ds. 51/ ..
PEXE & 811 ...

datn i podpis DEE & 81
10. Texmin wdrozenta i opis deiatan: Osoba odpowiedmalna 7 atvrierdzam

Fieroamik zaspohy

ditn ipodpe aataipodpk PR &.57

11. Dedalanda e abizowamuo: .......co.cceeeiiececc e (G283 podis ooy odpowialzolng ©
Herounila soped )
Czy DEE mstaly Coy DEJZ wymagajy Czy presprowadzone DEST 53 shatecme?
mrealisrmrans? poncadenis? O Tak

[ Tak [ Tak O Hie

[0 Czefeinan data ipodpE (egpt.9)

data ipodpi frepbt.8)

Coy preeprowadzd andit celvany? ] Tak [ Hie
Czy zakofiemed DEVE? [J Tk O Hi: [JPercmi? duatmia datn ipodps PKEds 51

* s porrabue shoe i

Rys. 5. Protokot niezgodnosci
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Podczas auditu wazne jest zachowanie zar6wno auditoréw, jak i osob audi-
towanych, ich otwarto$¢ oraz obustronna $wiadomo$¢ celu przeprowadzania
auditu. Niejednokrotnie osoba odpowiedzialna za konkretny obszar ukrywa
pewne niedociagnigcia, poniewaz czuje si¢ odpowiedzialna za prawidlowosc¢
dziatan w tym obszarze. Problem pojawia si¢, gdy system nie jest odpowiednio
dostosowany do danego obszaru, a prawda moglaby pomoéc w dopasowaniu
systemu do rzeczywistos$ci. Istotne jest rozumienie faktu, ze system nie powinien
przeszkadza¢ w codziennych dziataniach organizacji, ale je utatwiac.

Jedna z najczesciej pojawiajacych si¢ niezgodnosci jest brak utrzymywania
zapisow lub ich niekompletnos$¢. Najczgstsza zaobserwowang tego przyczyna
bylo zbytnie rozbudowanie formularzy. Wiele informacji zamieszczonych
w réznych formularzach dubluje si¢ Iub nie sg istotne dla jakosci. Podczas auditu
moga pojawic si¢ propozycje uproszczenia formularzy, ktore z jakichs powodow
nie zostaly wczesniej przedstawione. Przy okazji auditu, gdy pracownik probuje
si¢ tlumaczy¢ z niewypelniania obowiazkéw, szuka rozwiazan. W zwiazku
z propozycjami pracownikow formularze ulegaja zmianom.

W prawidtowo zbudowanym i funkcjonujacym systemie pracownik nie
musiatby si¢ thumaczy¢ z niewypetnienia formularzy, poniewaz formularze by-
lyby zawsze wypetnione w odpowiednim czasie, gdyz z kolei ich wypetnienie
byloby niezbg¢dne dla prawidlowej pracy pracownika. Skoro jakis formularz do
niczego mu si¢ nie przydaje, nie widzi on potrzeby wypetniania go, zostawia to
na pozniej i w rezultacie zapomina o koniecznosci wypetnienia formularza.
Wazne jest wigc, by w systemie istniaty tylko istotne i potrzebne zapisy.

Glowna réznica migdzy kontrola a auditem jest to, ze kontrole sa zwykle
niezapowiedziane, natomiast o audicie osoba odpowiedzialna za obszar audito-
wany powinna zosta¢ wczesniej poinformowana. Juz sam ten fakt daje mozli-
wo$¢ poprawy, poniewaz auditowani maja mozliwo$¢ przygotowania si¢ do
auditu, zweryfikowania prowadzonych przez siebie dziatan oraz dokumentacji.
Audit nie jest ,tapanka”, ani nie ma na celu poszukiwania winnych okreslonych
sytuacji niepozadanych. Audit ma prowadzi¢ do doskonalenia systemu jakosci.

Mimo ze pracownicy sa o tym niejednokrotnie informowani, to jednak pod-
czas auditu zauwaza si¢ rézne postawy osob auditowanych. Niektorzy z nich,
mimo ze sa dobrze przygotowani do auditu, posiadaja wszystkie niezbedne do-
wody swojej dziatalnosci, wykazuja zdenerwowanie. Boja si¢, Ze zostanie na ich
obszarze wykryta niezgodno$¢. Audit traktuja raczej jak kontrole i test swoich
kompetencji, a nie jako audit systemu. Nawet stwierdzenie auditora na poczatku
auditu, ze audit ma na celu potwierdzenie zgodnos$ci dzialan z wymaganiami
i ma pomdc w ulepszeniu systemu oraz ulatwi¢ im prace, nie uspokaja ich.

Podobnie zachowuja si¢ pracownicy negatywnie nastawieni do systemu,
ktory kojarzy im si¢ jedynie z biurokracja. Z racji ,,dobrego wychowania”
wspotpracuja z auditorem, ale nie omieszkaja przy okazji auditu wyrazi¢ swoje-
go negatywnego zdania na temat systemu. Osoby takie charakteryzuje niezau-
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wazanie pozytywnych zmian, jakie nastgpuja w ich obszarze funkcjonowania,
czego wynikiem sg migdzy innymi wewngetrzne audity jakosci. Przy prowadze-
niu auditu w obszarze odpowiedzialnosci takich oséb istotna jest motywujaca
rola i pozytywne zachowanie auditora, ktory postrzegany jest przez pracowni-
kéw jako ,,przedstawiciel” systemu zarzadzania jako$cia i bezposrednio z nim
kojarzony.

Jedna z taktyk nieSwiadomie przyjmowanych przez auditowanych jest od-
wracanie uwagi auditora. Pracownicy, zdajac sobie spraw¢ z niedociagnigc
w zakresie obszaru swojego funkcjonowania, zamiast odpowiada¢ na pytania
auditora wskazuja na te elementy funkcjonowania, do ktorych nie ma zadnych
zastrzezen. Utrudnia to auditorowi osiagnigcie celu auditu. Na szczg$cie zauwa-
za si¢ roOwniez pozytywne postawy pracownikow sprzyjajace auditowi, kiedy to
pracownicy szczerze odpowiadaja na pytania i rozumieja cel auditu.

Przy koniecznosci stykania sig¢ z tak odmiennymi postawami auditor musi
zastosowaé odpowiednie podejscie do kazdej z os6b. Wszak najwazniejsze jest
zapobieganie problemom oraz wykrywanie i spowodowanie zlikwidowania ist-
niejacych. Auditor wewngtrzny ma wazne zadanie, a mozna by bylo nawet po-
wiedzie¢ pewna misje do spelnienia. Bardzo czgsto pracownicy nie ujawniaja
swoich obaw przed kierownictwem, a przy odpowiednim podej$ciu auditoréw
mozna okre$li¢ poziom zaangazowania pracownikow i poziom wdrozenia oraz
poprawno$¢ funkcjonowania systemu.

Opracowanie raportu z auditu

Po przeprowadzonym audicie auditor wiodacy sporzadza raport, do ktérego
dotacza protokoty niezgodnosci. W raporcie auditor przedstawia swoje uwagi
1 spostrzezenia z auditu. Wazne jest, aby auditor w swoim raporcie przedstawil
zard6wno pozytywne, jak i negatywne aspekty funkcjonowania systemu, zwraca-
jac przy tym uwage na miejsca wymagajace doskonalenia. Audit ma da¢ odpo-
wiedz na pytania: jak funkcjonuje system jakosci, czy ustalenia sa wlasciwe
i czy sa one realizowane i potwierdzane odpowiednimi zapisami, czy pracowni-
cy znaja system i swoja role w systemie i wreszcie czy jako$¢ wyrobu nie jest
zagrozona. Audit daje dodatkowo odpowiedz na pytania: jak ulepszy¢ funkcjo-
nowanie systemu jako$ci, co nam przeszkadza, a co jest potrzebne dodatkowo,
co zrobi¢, aby ulepszy¢ nasza pracg i aby student byt zadowolony z prowadzo-
nych zajgé 1 otrzymat odpowiedni zasob potrzebnej i aktualnej wiedzy.

Raport z auditu jest podstawa do prowadzenia dalszych dziatan doskonala-
cych, w tym dzialan korygujacych, majacych na celu usunigcie przyczyn wykry-
tych niezgodnosci 1 zapewnienie, Ze nie pojawia si¢ one ponownie oraz dziatan
zapobiegawczych likwidujacych problemy mogace w przysztosci staé sig przy-
czyna wystapienia niezgodnosci (rys. 6).
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11:“'.‘ RAPORT Z AUDITU WEWNETRZNEGO
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Rys. 6. Raport z auditu

datn i podtpdc (PR A< ST)

Podsumowanie

Po ponad pigciu latach funkcjonowania systemu zarzadzania jakosScia
w Katedrze Technologii Maszyn i organizacji Produkcji mozna powiedzie¢, ze
system ulegl znacznym zmianom, dzigki ktorym jest on lepiej przystosowany do
dziatan realizowanych w Katedrze. Jednym z elementéw, poniekad wymuszaja-
cych wprowadzanie tych zmian, byt proces wewngtrznych auditéw jakos$ci.
W wyniku auditow podjgto szereg dziatan zapobiegawczych oraz korygujacych,
ktére pomogly w rozwoju i doskonaleniu systemu.
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DIDACTIC PROCESSES AUDITING IN DMPPO

Summary

The article describes auditing issues of didactic processes in Department of Manufacturing
Processes and Production Organization Technical University of Rzeszow. Procedure for internal
quality audits and examples of the forms for documenting auditing process are also showed.

Wptyneto do Oficyny w styczniu 2006 r.
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Jerzy LUNARSKI

MOTYWOWANIE I OCENA PRACOWNIKOW
W SYSTEMIE ZARZADZANIA KATEDRY
TECHNOLOGII MASZYN I ORGANIZACIJI
PRODUKCJI

W pracy przedstawiono opracowany w Katedrze system oceny pracownikow,
spelniajacy wymagania normy ISO 9001, wymagania akademickie uczelni wyzszej
oraz funkcjonowanie tego systemu i jego motywujacy wpltyw na pracownikow.

Wdrozony i utrzymywany w Katedrze Technologii Maszyn i Organizacji
Produkcji od 1999 r. certyfikowany system zarzadzania jako$cia w znacznej
mierze jest ukierunkowany na stale i ciagle doskonalenie pracownikow, dzigki
czemu mozliwe staje si¢ rowniez doskonalenie realizowanych przez nich proce-
sow dydaktycznych. W celu wtasciwego zaprojektowania mechanizméw stymu-
lujacych samodoskonalenie pracownikow i1 odpowiednie ich motywowanie
w tym kierunku kierownictwo Katedry zrealizowalo nast¢pujace dzialania:

1. Zidentyfikowano wszelkie procesy realizowane w Katedrze i ich wza-
jemne powiazania i oddzialywania. Schemat takiej mapy procesow przedstawio-
no na rys. 1. Przedstawione procesy zostaly udokumentowane w postaci proce-
dur 1 instrukcji, ktore wskazuja i nakazuja ich realizowanie w sposob najlepszy
1 mozliwy do realizacji. W przypadku wprowadzenia dalszych ulepszen — jest to
wprowadzanie do dokumentacji poprzez odpowiednie zmiany — udokumentowa-
nie takie ulatwia szybka adaptacje nowych pracownikoéw, sprzyja stosowaniu
najlepszych praktyk postgpowania i porzadkuje przebieg tych procesow w Kate-
drze.

2. W oparciu o zidentyfikowane procesy oraz wytyczne Statutu Uczelni,
regulamindéw pracy i nauczania opracowano ,,Polityke jakosci” KTMiOP, ktora
formutuje strategiczne kierunki dziatan. W zasadzie powinna ona by¢ kompaty-
bilna i zawiera¢ wytyczne sformutowane w ,,Polityce jakosci” (lub ,,Strategii
jakosci”) Uczelni i Wydziatu, lecz z powodu braku takich dokumentéw, nasza
polityka koncentruje si¢ na problemach, ktore uznaliSmy za szczegdlnie wazne
w prowadzonej dziatalnosci dydaktycznej (system jako$ci nie obejmuje dziatal-
nosci naukowej, lecz posrednio wplywa na jej porzadkowanie).
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Procesy
naukowe
Proces
dydaktyczny
1 L
P .10
2 &
- :1 6 ) .- 9
3k
At . Rys. 1. Graf procesow realizowanych
3 4 % Ll .8 w KTMiOP: 1 — opracowanie, przeglad

i zatwierdzenie obsady zaj¢¢ dydaktycznych,
2 — szkolenie pracownikéw, 3 — projektowa-
“ 5™ nie i nadzor nad pomocami dydaktycznymi,
4 — zakupy, 5 — projektowanie programow
nauczania, 6 — sterowanie procesem dydak-

Przygotowanie + | Zakonczenie tycznym, 7 — kontrola procesu dydaktyczne-
Realizacjaw go, 8 — walidacja programéw nauczania, 9 —
e postepowanie ze studentem nie spetniajacym
. 11 e 12 e 13 ’ ) Wymaga.r'l, 10 - opragowywanie wynikéw
~ P nauczania, 11 — nadzér nad dokumentacja
Te— =T i zapisami,12 — dziatania korygujace i zapo-
Procesy pomocnicze biegawcze, 13 — wewngtrzne audity jakosci

Tre$¢ opracowanej i realizowanej ,,Polityki jakosci” przytoczono w tab. 1.
Corocznie sporzadzany jest raport wskazujacy na dziatania i przedsigwzigcia
potwierdzajace realizacj¢ tej polityki. Kazdy pracownik Katedry zna tres¢ tej
polityki, akceptuje ja i realizuje lub inicjuje roznorodne dziatania w celu jej sku-
tecznej realizacji. Nalezy podkresli¢, ze Ksigga Jakosci, procedury i instrukcje
zostaly opracowane w sposob pozwalajacy na codzienne i skuteczne wdrazanie
tej polityki w zycie.

Dziatania wynikajace z realizacji ,,Polityki jakos$ci” sprzyjaja doskonaleniu
procesow dydaktycznych, jednak w wielu przypadkach znacznie absorbuja pra-
cownikow 1 wymagaja poswigcenia znacznej ilosci czasu. Na dziatania te nie-
kiedy antymotywacyjnie wptywa brak zainteresowania witadz uczelni ocena
dziatalno$ci dydaktycznej, np. w regulaminie punktowania osiagni¢¢ wyszcze-
golnione sa tylko osiagnigcia naukowe, a dydaktyczne zanikty zupelie, mimo iz
nauczanie jest podstawowym zadaniem uczelni, za§ dziatlalno$¢ naukowa ma
sprzyja¢ wysokiemu poziomowi nauczania.
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Tabela 1. ,,Polityka jakosci” KTMiOP

POLITYKA JAKOSCI
Katedry Technologii Maszyn i Organizacji Produkcji

Katedra Technologii Maszyn i Organizacji Produkcji w swojej dziatalnosci realizuje strategicz-
ne cele Politechniki Rzeszowskiej i Wydziatu Budowy Maszyn i Lotnictwa, zmierzajace do
zapewnienia wysokiego poziomu wiedzy przekazywanej studentom przez rézne formy ksztat-
cenia z zakresu technologii maszyn, zarzadzania produkcja i zintegrowanych systeméw zarza-
dzania.

Glowne cele naszych dziatan projakosciowych z zakresu dydaktyki sa nastgpujace:

1. Nieustanne doskonalenie wiedzy i umiejgtnosci nauczycieli akademickich prowadza-

cych zajgcia dydaktyczne, poprzez:
zapewnienie im warunkow do zdobywania stopni i tytulu naukowego,

- umozliwienie im uczestnictwa w szkoleniach zewngtrznych, wewngtrznych oraz
wspomaganie samoszkolenia,

- konsultingowa pomoc, pracg zespotowa oraz gromadzenie katedralnych zbioréw bi-
bliotecznych.

2. Prowadzenie dziatan sprzyjajacych lepszej percepcji przekazywanej studentom wiedzy,

poprzez:

- opracowywanie i przygotowywanie dla potrzeb procesu dydaktycznego roéznych
pomocy dydaktycznych (materialy pomocnicze, instrukcje, skrypty, folie, modele,
plansze, systemy wspomagania komputerowego),

- systematyczne prowadzenie hospitacji zaje¢ oraz dokonywanie okresowych ocen
nauczycieli akademickich,

- zasigganie opinii studentéw o prowadzonych zajgciach za pomoca ankietyzacji,
skrzynki pytan, konsultacji.

3. Okresowe prowadzenie analiz i unowoczes$nianie prowadzonych zaj¢¢ dydaktycznych,

uwzgledniajacych aktualne potrzeby, poprzez:

- ulepszanie programow szczegdtowych istniejacych przedmiotow,

- wnioskowanie o wprowadzenie przez Rad¢ Wydzialu do planu studiéw nowych
przedmiotow,

- opracowywanie ofert kierunkéw dyplomowania uwzgledniajacych aktualne potrzeby
gospodarki krajowej 1 mozliwosci dydaktyczne Katedry.

4. Badanie biezacych potrzeb edukacyjnych i gospodarczych regionu, poprzez:

- utrzymywanie kontaktéw z absolwentami i ich pracodawcami, ktérzy wczesniej wy-
razili na to zgodg,

- uczestnictwo lub wspoélorganizacje regionalnych przedsigwzigé dotyczacych eduka-
cji 1 gospodarki.

Jako kierownik Katedry zobowiazujg si¢ z cala konsekwencja realizowac powyzsze cele,
przeznacza¢ na ich realizacje dostgpne zasoby oraz wspiera¢ i dziata¢ na rzecz doskonalenia
systemu zarzadzania jako$cia w Katedrze, spelniajacego wymagania normy PN-EN ISO
9001:2001.

Poprzez wiedzg i umiejgtnosci praktyczne przekazane naszym absolwentom, pragniemy
przyczyni¢ si¢ do sukcesow firm, w ktorych wiedza ta zostanie wykorzystana.

FORTES FORTUNA ADIUVAT (szczgScie sprzyja silnym).

Rzeszow dn. 23.VI1.2001 Kierownik KTMiOP
wydanie IIT
prof. dr hab. inz. Jerzy Lunarski
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3. W celu obiektywizacji ocen réznorodnych proceséw opracowano kryte-
ria oceniajace oraz mierniki ocenowe poszczegdlnych procesow. Lacznie opra-
cowano 22 mierniki oraz wskazano pozadane wartosci tych miernikow, ktore
w dzialaniach Katedry nalezatoby stara¢ si¢ uzyskaé. Wskazniki te obliczane sa
rowniez dla poréwnania jak ksztattuje si¢ realizacja procesow w réznych okre-
sach. Obliczane sg one w przypadku konieczno$ci oceny procesu na wyrazne
polecenie kierownika Katedry i wtedy, gdy sytuacja w procesie staje si¢ kry-

tyczna.

Przyktady niektorych miernikow podano w tab. 2.

Tabela 2. Przyktady miernikow dla oceny wybranych procesow KTMiOP

Nazwa Kryterium SIXETD OO Narzedzia
Lp. Cel procesu Ty Miernik wania i osoba
procesu oceny Al
odpowiedzialna
1 2 3 4 5 6 7
, . Opracowuje PDA | - arkusz hospi-
Wi - Wskaz- Suma Srednich ocen ;) podstawie ra- | tacji
Opracowa- | Zapewnienie nik oceny W, = z ankietyzacji portéow z przepro- | (F.04-07/02.01)
. o : . 17| Liczba przeprowadzo- .
nie 1 k przep - - -
, prze- | wlasciwego z ankietyzacji 1 " wadzonych ankie raport z prze
glad i za- | doboru nauczy- nych ankietyzacji tyzacji prowadzenia
1 twierdza- | cieli akademic- ankietyzacji
" | nie obsady | kich do prowa- studentow
zaje¢ dy- | dzenia okreslo- , Suma ocen z hospitacji : (F.06-07/02.01)
Wi - Wskaz-  [w, .= Opracowuje PDA .
dakltjycz— n}/ch przedmio- | o jakosci 13 Liczba hospitacji na podstawie ar- | - ;blgrcze zs:kst,a—
nye tow zajeé kuszy hospitacji | * M WynIkow
nauczania
(F.21-07/02)
, Liczba szkolen - roczny plan
Wﬁ'l B \II,VSkIf,Z- - zrealizowanych szkolefi / semi-
ni rea 1??, e Liczba szkolen nariow
Zapewnienie planu szkolen planowych Opracowuje POS | (F.02-06/01)
Szkolenie | rozwoju pracow- na podstawie - lista obecnosci
2. pr,acowni— nikévx{ poprzez Liczba szkolefi dokumentgcji na szkoleniach
kow organizacjg W,., - Wskaz- zrealizowanych dotyczacej (F.03-06/01)
szkolen nik ilosici Wy, = Tlo4¢ pracownikow szkolen - cel:ty'ﬁl((jaty )
szkolen dydaktycznych - za$wiadczenia
wewngtrznych - programy
szkolen
Zapewnienie, ze
do procesu
dydaktycznego
Pro_@kto— beda dopuszczone Liczba wydanych )
wanie pomoce dydak- Skrvpidw i materialow - rejestr wyda-
inadzor | tyczne, ktore Wi - Wskaz- TP omocniczych Opracowuje POD | nych skryptow
3. | nad pomo- | spetniaja wyma- | nik efektywno- (W, = D e - na podstawie i materialow
cami dy- | gania, oraz ze $ci procesu Liczba pracownikéw rejestru pomocniczych
daktycz- proce’s ich dydaktycznych (F.02-06/04)
nymi projektowania
bedzie planowany
i odpowiednio
nadzorowany
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Tabela 2 (cd.)
1 2 3 4 5 6 7
4. | Sterowa- | Zapewnienie Opracowuje - dokumentacja
nie pro- przebiegu proce- |y o1 - Wskaz- Sumalllocen uzy§ka- kazdy NA dla dydaktyczna
cesem sow dydaktycz- | pik wiedzy We, = n?/c z egzamu'm okreslonego wyktadowcey
dydak- nych w sposob studentow Liczba studentow | przedmiotu, dla (F.15-07/02)
tycznym | planowany, nad- ktorego przepro- | - rozliczenie
zorowany i udo- wadzony byt wydania i oceny
kumentowany, egzamin i wynik | prac przejscio-
zgodnie z obo- Liczba ocen przekazuje do ZD | wych
wiazujacym Wi - Wskaz- pozytywnych (F.16-07/02)
regulaminem nik SpﬁaW“0§Ci W= z 1-go egzaminu Na tej podstawie | - rozliczenie
studiow €gzaminu 27 " Liczba studentow | ZD opracowuje wydania i oceny
zdajacych egzamin | zbiorcze zesta- prac dyplomo-
wienie wych
(F.17-07/02)
- zbiorcze ze-
stawienie wyni-
kow nauczania
(F.21-07/02)
5. |Kontrola | Zapewnienie Wi - Wskaz- Liczba ankietyzacji | Opracowuje PDA | - arkusz hospi-
procesu terminowego nik ilosci przeprowadzonych | na podstawie ra- | tacji
dydak- i sprawnego pro- | przeprowadzo- Woiz W semestrze portdw z prze- (F.04-07/02.01)
tycznego | wadzenia hospi- | nych ankiety- ! Liczba zatrudnionych | prowadzonych - raport z prze-
tacji i ankietyzacji | zacji pracownikéw ankietyzacji prowadzenia
;;?;::i‘: li?i?gzgz_ Woa- Wskai- Suma rednich ocen :ZSZ;}Z):JI
cji niezbednych nik Jakosm Woa= u ankletqwanych NA (F.06-07/02.01)
do przeprowadze- an}(lretowanych ) _ Liczba - protokoty
nia oceny pracy | Z4<¢ ankietowanych NA z przegladu
NA W3 - Wskaz- Suma $rednich ocen | Opracowuje PDA | Zarzadzania
nik jako$ci Woaz Y hospitowanych NA | na podstawie (F.03.-5.6-KJ)
hospitowanych e Liczba arkuszy hospitacji
zajeé hospitowanych NA

4. Istotnym elementem samodoskonalenia bylo wprowadzenie obowiazku
jego planowania na okres najblizszego roku. Taki plan, wypeliony przez pra-
cownika (tab. 3), jest ewentualnie korygowany w rozmowie z kierownikiem
Katedry. Jest tez zatwierdzany i jest podstawa opracowywania rocznych planéw
dziatalnos$ci Katedry. Jest tez podstawa opracowywania przez autora planu
sprawozdania z jego realizacji wraz z ,,arkuszem samooceny”, w ktorym wy-
szczegolnia si¢ prace zrealizowane w ubieglym roku, ktore przyczynity sig¢ do
podniesienia kwalifikacji pracownika. W arkuszu tym wyszczegdlnia si¢ naste-
pujace rodzaje prac:

1. Zestawienie prowadzonych zaje¢ dydaktycznych

A Al o

Opracowane programy dla nowych przedmiotow
Prowadzone prace dyplomowe
Prowadzone prace przejsciowe
Recenzje prac dyplomowych

Opracowane pomoce dydaktyczne
Przestudiowang literaturg
Publikacje
Szkolenia
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10. Nagrody

11. Osiagnigcia organizacyjne

12. Dziatalno$¢ poza uczelnia

13. Inne osiagnigcia

5. Jeszcze jednym elementem majacym za zadanie motywowac pracowni-
kéw do samodoskonalenia jest przeprowadzana corocznie ocena pracownika,
ktorej gtownym celem jest oszacowanie postgpdéw, wykrycie mankamentow,
stymulowanie doskonalenia i u§wiadomienie potrzeb dalszego rozwoju. Podsta-
wa tak prowadzonej oceny sa:

¢ rozmowa kontrolna na podejmowane przez pracownika w ubiegltym roku

tematy naukowe, dydaktyczne i organizacyjne, majace za zadanie upew-
nienie si¢ o jego postgpach w tych dziedzinach,

¢ uzyskane przez pracownika wyniki z ankiet studenckich i hospitacji (jesli

takie byly prowadzone),

e sprawozdanie z realizacji planu za rok ubiegly oraz jako$¢ planu na rok

nastepny i jego zatwierdzenie (po ewentualnej korekcie),

o liczba punktow za dzialalno$¢ naukowa, uzyskana wedtug uczelnianego

regulaminu oraz konkretne efekty zrealizowanych prac naukowych — ar-
kusz zbiorczy takiej oceny pracownika podano w tab. 3.

Oceny uzyskiwane przez pracownikéw sa sprawa wewnetrzna Katedry
i doktadnie znane zespotowi oceniajacemu (kierownik + zastepca) oraz pracow-
nikowi. Maja one uwidoczni¢ pracownikowi jego stabe i mocne strony i sprzyjac
niwelowaniu tych pierwszych i wzmacnianiu tych drugich oraz pomaga¢ w kon-
kretyzowaniu zamierzen i realizacji poszczeg6lnych prac. Rozmowy te sa row-
niez pozyteczne dla kierownictwa Katedry, poniewaz wskazuja na réznorodne
aspekty dziatan wymagajace ulepszen oraz sygnalizuja nowe problemy wymaga-
jace rozpatrzenia i ewentualnych dziatan.

Skromne $rodki finansowe znajdujace si¢ w dyspozycji kierownika Katedry
nie pozwalaja na bezposrednie premiowanie wyrozniajacych si¢ pracownikow,
natomiast sa oni posrednio wyrdzniani przez:

e pokrycie kosztow uczestnictwa w konferencjach krajowych i zagranicz-

nych, zwiazanych tematycznie ze specjalizacja naukowa pracownika,

e pokrycie kosztow uczestnictwa w specjalistycznych szkoleniach doty-

czacych problematyki naukowej lub dydaktycznej pracownika,

e preferencyjne traktowanie zakupow sprzetu i wyposazenia do stanowisk

naukowo-badawczych wyrdzniajacych si¢ pracownikow,

e przydzielanie do prowadzenia zwigkszonej liczby prac dyplomowych lub

przejsciowych,

e powierzanie odpowiednich zadan wraz z odpowiedzialno§ciami i upraw-

nieniami,

e wspomaganie w rozny sposob dziatan i prac pracownikéw majacych na

celu uzyskanie awansu (doktorat, habilitacja, tytut naukowy).
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Tabela 3. Arkusz oceny pracownika

)

WA\ F.05-KJ

) ) ARKUSZ OCENY PRACOWNIKA

’J 1 Str. 1 z 1 stron
X | KTMiOP

Wydanie: I | Nowelizacja: | A

1. Stopien, iMi¢ i NAZWISKO OCENIANCZO:......ccuervireeeereieiieteieieriestesieseesresseeseeseeseesaesensesensessenses
2. Sklad ZeSpolu OCENIAJACEZO: .. cueeuieuienieietietietieee ettt ettt ettt b et ettt e s nee
3. Woyniki ocen uzyskanych przez ocenianego w ubiegtym roku*
Lp. Oceniana dziedzina lub cecha Ocena Uwagi
a Srednia ocena z ankiet studenckich (pkt. / max)
b. Srednia ocena z hospitacji (pkt. / max)
c. Ocena dziatalno$ci naukowej (pkt. / udziat %)
d. Ocena dzialalnosci organizacyjne;j”
Wynik rozmowy kwalifikacyjnej
e. Stopien realizacji planu za rok ubiegly”
f. Jako$¢é planu na rok biezacy”
g. Ocena wynikéw rozmowy kontrolnej”
h. Ostateczna ocena pracownika”
4. Uwagi dotyczace brakow i zadan przyszlosciowych dla ocenianego.........c..ccceoevererenenee
5. Podpisy i daty zespolu oceniajacego
Data i podpis KK ......ccocoveviieniiine
Data i podpis ZD ...ccoevvevveveeiieiereee
6. Z ocena zapoznalem si¢ W dniul .......c.ccoveeeeererenenee iuwazam, ze jest wlasciwa i sprawiedliwa.
7. Mam zastrzezenia 0dno$Nie 0CEN Z Pe.vvevereeeeeveneenernenene (rodzaj zastrzezen ) .......ccccoceeveuenee
Podpis 0CENIANEZO. .......cueevemeeeiieiiieeieieeieeieeeee e

Wszystkie powyzsze dziatania mozna réwnie dobrze realizowac bez certy-

fikowanego systemu zarzadzania jakos$cia, lecz obserwujac inne podobne jed-
nostki organizacyjne zauwaza si¢ typowa racjonalno$¢ dziatan, tzn. to co nie jest
konieczne, nie jest realizowane, bo po co samemu sobie dodawa¢ zadan i prac.

* skala ocen: niezadowalajaca (N), zadowalajaca (Z), pozytywna (P), wyrdzniajaca (W)
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Natomiast certyfikowany system posrednio ,,wymusza” dziatania, ktore przyno-
sza korzys¢ 1 pozytek jednostce i sprzyjaja polepszeniu ,,wyrobu” wytwarzanego
w jednostce, tzn. poziomu przekazywania wiedzy studentom.

EMPLOYEE MOTIVATING AND EVALUATION
IN THE MANAGEMENT SYSTEM IN DMPPO

Summary

In the article the employee evaluation system is described. It is based on the ISO 9001
standard requirements and internal requirements of the university. Functioning of the evaluation
system and its positive influence on the employee is also described.

Wplyneto do Oficyny w styczniu 20006 r.
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ZARZADZANIE ZASOBAMI INFORMATYCZNYMI
W KATEDRZE TECHNOLOGII MASZYN

1 ORGANIZACJI PRODUKCJI W SWIETLE
WYMAGAN NORM ISO 9000

Artykut zawiera podstawowe informacje o zasadach wykorzystania i ewidencji
sprzgtu komputerowego, bedacego na wyposazeniu KTMiOP z wykorzystaniem
systemu bazodanowego.

Wstep

Ekspansja nowoczesnych narzedzi informatycznych sprawia, ze przed pla-
cowkami edukacyjnymi sa stawiane coraz wyzsze wymagania. Oczekuje si¢
nadazania za zmianami i ksztalcenia przy aktywnym wsparciu nowoczesnych
technologii.

Spetnienie wymogu nadazania za §wiatem teleinformatycznym staje si¢
priorytetem dla wielu szkol na kazdym poziomie ksztalcenia. Informatyzacja
staje si¢ wyznacznikiem jako$ci i podnosi prestiz szkoty. Lecz oprocz zapewnie-
nia nowoczesnych narzedzi wymagane jest utrzymanie w dobrej kondycji istnie-
jacego $rodowiska informatycznego (zasobow informatycznych — sprzgtu
1 oprogramowania).

Zarzadzanie zasobami informatycznymi w KTMiOP

Katedra Technologii Maszyn 1 Organizacji Produkcji posiada rozbudowana
baze¢ komputerowa. Na baze t¢ sktada si¢ ponad 40 stanowisk, pogrupowanych
w 3 pracowniach komputerowych oraz szereg pojedynczych stanowisk. Zdecy-
dowana wigkszos$¢ stanowisk podtaczona jest do sieci lokalnej z mozliwos$cia
wyjscia do sieci Internet. Stanowiska wyposazone sa w specjalistyczne opro-
gramowanie wspomagajace realizacjg¢ procesu dydaktycznego oraz prowadzenie
badan naukowych.

Zapewnienie prawidtowego dzialania sprzg¢tu komputerowego wymaga
podjecia szeregu dziatan nadzorujacych, poczawszy od zlecenia zakupu poprzez
przygotowanie stanowiska do pracy, konczac na statym nadzorze w trakcie uzyt-
kowania. Wymienione dziatania precyzuje procedura systemu jakosci [1, 2],
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w ktoérej wskazana osoba (pelnomocnik ds. komputeryzacji) ma za zadanie
przede wszystkim:

e przyjmowac propozycje zakupu sprzg¢tu komputerowego i oprogramowa-

nia,

e uruchomi¢ nowo zakupiony sprzet i oprogramowanie na stanowiskach

pracy,

e przechowywac nosniki instalacyjne oprogramowania i dokumentacje li-

cencyjna,

e przeprowadza¢ szkolenia pracownikow w zakresie obstugi sprzgtu

1 oprogramowania,

o dokonywac¢ okresowych przegladéw stanowisk,

e podejmowac dziatania w zakresie napraw uszkodzonego sprzetu.

Wszyscy pracownicy korzystajacy ze sprzgtu komputerowego moga zgla-
sza¢ ewentualne potrzeby lub problemy zwiazane z jego funkcjonowaniem lub
oprogramowania. Zglaszane potrzeby analizowane sa przez kolegium Katedry
pod katem zasadno$ci nowego zakupu lub mozliwosci wykorzystania istnieja-
cych zasoboéw. W przypadku podjecia decyzji o zakupie sprzgtu komputerowego
pelnomocnik ds. komputeryzacji analizuje dostepne na rynku produkty i doko-
nuje wyboru odpowiedniej konfiguracji. Zakupy realizowane sa przez Dziat
Aparatury Politechniki Rzeszowskiej w drodze przetargu, na podstawie ktorego
wybierana jest oferta gwarantujaca najwyzsza jakos¢ i najnizsza mozliwa ceng.
Ocenie poddawane sa: zgodno$¢ oferty z zamowieniem, cena, okres gwarancji,
wiarygodnos$¢ dostawcy oraz wczesniejsza wspotpraca.

Nowo zakupiony sprzet lub oprogramowanie jest ewidencjonowane poprzez
dokonanie odpowiednich wpisow do ksiag inwentarzowych. Ze wzgledu na
znaczna liczbg posiadanych zasobow, ewidencjonowanie odbywa si¢ réwniez
w postaci elektronicznej. W tym celu opracowane zostatlo odpowiednie opro-
gramowanie bazodanowe (rys. 1), przechowujace wszelkie informacje na temat
posiadanych zasobow informatycznych. Rozwiazanie takie znacznie usprawnito
dokonywanie analiz dotyczacych sprzgtu komputerowego oraz przys$piesza wy-
szukiwanie odpowiedniego oprogramowania. Aplikacja ta umozliwia szybkie
tworzenie wymaganych raportéw nt. posiadanych zasobow (rys. 2).

W Katedrze jest sprawowany nadzor nad posiadanymi zasobami. Planowy
nadzor w formie okresowego przegladu — najczesciej przed rozpoczgciem kaz-
dego semestru — polega na sprawdzeniu poprawnos$ci dziatania sprze¢tu, opro-
gramowania dydaktycznego, uaktualnien systemu operacyjnego oraz konfigura-
cji zabezpieczen sieci LAN i Internet. Dziatania te sa potwierdzane dokonaniem
odpowiednich zapisow w dokumentacji. Drugi rodzaj nadzoru ma charakter
dorazny i jest wykonywany po zasygnalizowaniu przez uzytkownika wyniktego
problemu. W przypadku problemow ze sprzgtem zestawy komputerowe sa prze-
kazywane do uczelnianego serwisu, problemy z oprogramowaniem sg rozwia-
zywane we wlasnym zakresie.
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Kazdy uzytkownik przed rozpoczgciem pracy z nowym oprogramowaniem
lub sprzgtem komputerowym jest instruowany o sposobie pracy na danym sta-
nowisku oraz jest zapoznawany z regulaminem pracy przy stanowiskach kompu-

terowych.

2 Microsoft Access - [Wykaz sprzetu : Formularz] [@EE]

i3] pik  Edveis  Widok  Wstaw Format  Rekordy  Marzedzia Okno  Pomor

ipisz pytarie do Pomocy = o 8 X

Wik Fevrniles

Rys. 1. Baza danych posiadanych zasobow informatycznych

WYKAZ SPRZETL KOMPUTEROWEGO KATEDRY TECHNGL OGIT MASZYN T ORGANIZACIH PRODLKCIT
3
Mumer inwentarzony komputera: [PRz-491-4561 Identyfikatar: MT23 hazwa komputera:  Pracownia 1 Humer pomisszezeria: (1228
Data prayjecia: [19-09-2002 Grupa robocza:; [KTMIOP1 &
Plyta gtownajProcesor | RAM | GrafikafMonitor | Déwisk | Sie¢ || Inne karty rozszerzeri | Pamied masowa | Peryferia | Usagi sprzetowe | Oprogramowanie | Uwagi ogélne | Fotografie
Piyta giéwna Procesor
Typ plyty alowne] [Salkek AK F5GTZ v Typ procesora: [Duron v
Chipset: [¥1A KT333 v
Cazstotliwost: 1200 Mz
Sloty 154: 0
Sloty PCI: [3
Rekord: (][ 4] a2 > Ji)rH] 2 e < >
{72 Lriarrim e

Woykaz sproetu komputerowege KTMIOQP

M inwentmrpwy FRe401-5025 Mdewylimtos MT Teghe Gant

Nurwr powdesicignia; 140

I iuwersmiwy: FrResoioszso Rleifimner wvos Temwe Deiava

Nurwr powdesicienia: 141

I inwentmawy, FRr40i42E  IJantylimter T e Seef
Rys. 2. Fragment przy-

IF iy ez

ktadowego raportu



70 R. Pertowski, S. Swirad

Z.akonczenie

Rozw¢j techniki informatycznej spowodowal, ze sprze¢t komputerowy
1 oprogramowanie staty si¢ obecne na kazdym stanowisku pracy, rozwingly si¢
sieci lokalne taczace ze soba komputery i aplikacje. Zaawansowanie stosowane-
g0 sprzgtu i oprogramowania wymaga od uzytkownikow stale rosnacych umie-
jetnosci. Serwery, sie¢ wewngtrzna, drukarki systemowe, komputery stacjonarne
wraz z calym oprogramowaniem zaczynaja przypomina¢ niekiedy pacjenta na
intensywnej terapii, ktorego byt wymaga statego z goéry okreslonego nadzoru
i regul postgpowania.

Literatura

1. Ksigga Jakosci KTMiOP.

2. Procedura systemu jako$ci — PS 06/03 Sterowanie dziataniami zwiqzanymi z zasoba-
mi informatycznymi oraz sprzetem audiowizualnym.

MANAGEMENT OF COMPUTER EQUIPMENTS IN DEPARTMENT
OF MANUFACTURING PROCESSES AND ORGANIZATION
IN ACCORDANCE TO ISO 9000 DEMANDS

Summary

The paper contains fundamental information about the principles of utilization and records
of hardware being on KTMiOP equipment, when data base is used.

Wplynelo do Oficyny w styczniu 2006 r.
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ZARZADZANIE WYPOSAZENIEM DO KONTROLI
BADAN I POMIAROW W KATEDRZE
TECHNOLOGII MASZYN I ORGANIZACJI
PRODUKCJI

Prezentowany artykul przedstawia sposob postgpowania i nadzor nad wyposaze-
niem kontrolno-pomiarowym w Katedrze Technologii Maszyn i Organizacji Pro-
dukcji (KTMiOP) Politechniki Rzeszowskiej. Omowiono w nim wybrane tresci
z procedur i instrukcji stanowiskowych, przyktady oznaczen stanowisk badawczo-
pomiarowych i sposob okreslania wlasciwego statusu wyposazenia laboratoriow.

Wprowadzenie

Poprawnosé¢ funkcjonowania systemu jako$ci jest uwarunkowana wieloma
czynnikami, w$rod ktorych znaczacy wpltyw na jakos¢ wyrobow i ustug maja
czynniki metrologiczne. Dziatania w zakresie nadzorowania rozpoczynaja si¢
wraz z wprowadzeniem §rodka kontrolno-pomiarowego do uzytkowania, a kon-
cza si¢ w momencie jego wycofania z eksploatacji. Jest to fragment wigkszej
catosci okreslonej jako gospodarka srodkami pomiarowo-kontrolnymi. Wyniki
prac w dziedzinie pomiaréw sg podstawa zaréwno ksztattowania poziomu jako-
$ci, jak réwniez uzyskania informacji stanowiacych podstawg podejmowania
decyzji. Zarzadzanie jako$cia nie moze koncentrowac si¢ jedynie na nadaniu
okreslonych wilasciwosci wyrobom, lecz musi rowniez obejmowaé dziatania
zwiazane z systematycznym i nieprzerwanym monitorowaniem produktow, po-
zwalajac na ich modyfikacjg, a w konsekwencji na poprawe ich jakosci. Potrze-
ba ta wynika z faktu szybko zmieniajacych si¢ potrzeb nabywcow, ktorzy
z uplywem czasu stawiaja coraz wyzsze wymagania kupowanym produktom,
a zarazem i producentom.

Aby pomiary byly wiarygodne, ich wyniki musza by¢ dostatecznie doktad-
ne. Z tego tez powodu gospodarka srodkami pomiarowymi musi gwarantowac
by uzywane wyposazenie bylo wiasciwie dobrane, znalazlo si¢ we whasciwym
miejscu i czasie przeprowadzanej kontroli, oraz by parametry pomiarowe byly
zgodne z wymaganiami.
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Wymagania proceduralne dla wyposazenia
kontrolno-pomiarowego

Dzialania w zakresie nadzorowania rozpoczynaja si¢ wraz z wprowadze-
niem $§rodka kontrolno-pomiarowego do uzytkowania, a koncza si¢ w momencie
jego wycofania z eksploatacji. Jest to fragment wigkszej catosci okreslanej
w KTMiOP jako ,,Nadzor nad wyposazeniem technologicznym”. Z tego powodu
gospodarka wyposazeniem pomiarowym musi gwarantowaé by rzeczywiste
parametry pomiarowe byly zgodne z wymagana doktadnoscia.

Sposob postgpowania z wyposazeniem technologicznym zgromadzonym
w laboratoriach KTMiOP okre$laja odpowiednie procedury i instrukcje stanowi-
skowe. Zwieraja one migdzy innymi:

e cel procedury (instrukcji),

e zakres stosowania,

o definicje,

e odpowiedzialnosc,

¢ dokumenty zwiazane i miejsce ich przechowywania (np. plany remon-

tow, dokumentacja techniczno-ruchowa, instrukcje obslugi, wielkosci
charakterystyczne),

e przeznaczenie stanowiska,

e zalaczniki i formularze.

Problematyka procedur i instrukcji stanowiskowych

Procedura ,,Nadzér nad wyposazeniem technologicznym” obejmuje tryb
postgpowania w zakresie nadzoru nad sprzgtem technologicznym, znajdujacym
si¢ w laboratoriach KTMiOP i przeznaczonym do wykorzystania w procesie
dydaktycznym, postepowanie przy zakupie wyposazenia technologicznego oraz
materiatow laboratoryjnych.

Natomiast celem procedury jest zapewnienie, ze wyposazenie technologicz-
ne spelia okreslone wymagania i umozliwia wlasciwe prowadzenie procesu
dydaktycznego oraz spetnia wymogi bezpieczenstwa personelu i studentow.

Przed przystapieniem do realizacji zatozen procedur i instrukcji kierownik
Katedry (KK) ma obowiazek okresli¢c kompetencje i obowiazki oséb czuwaja-
cych nad przestrzeganiem wymogow, do jakich zobowiazuje ,,System zarzadza-
nia jakoscia”. Najwigkszy zakres obowiazkow w Katedrze spoczywa na zastgp-
cy KK ds. technicznych (ZT) oraz pelnomocniku KK ds. sprzetu pomiarowego
(POP). Oni sa odpowiedzialni za nastgpujace elementy systemu:

¢ identyfikowanie wyposazenia do kontroli, badan i pomiarow,

¢ stosowny dobor i planowanie zapotrzebowania na srodki technologiczne,

e wystawianie zlecenia na wykonanie wzorcowania do jednostek ze-

wnetrznych,

o zakladanie kart ewidencyjnych i znakowanie ich numerem ewidencyj-

nym,
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e opracowanie planu kontroli metrologicznej,

e nadzor nad oznaczeniem statusu wzorcowania,

¢ nadzor nad przechowywaniem i konserwacja wyposazenia do kontroli,
badan i pomiarow,

e prowadzenie szkolen obstugi wyposazenia technologicznego i sprawdza-
nie stopnia opanowania obstugujacego urzadzenie,

e prowadzenie harmonogramu korzystania z laboratoriow.

Wyposazenie laboratoriow badawczych w przyrzady pomiarowe jest ustala-
ne pod katem zapewnienia wymaganej doktadno$ci pomiaru. Doboru wyposaze-
nia dokonuje ZT i POP, wypehiajac odpowiedni formularz, ktory nastepnie
zatwierdza KK (rys. 1).

Zataeenik nr 1 —F 01-06/03 —Wyposazenie kontralne, pomiarowe i badawcze podle gajgee weorcowanin

WYPOSAZENIE KONTROLNE, F.01-06/03
% il POMIAROWE I BADAWCZE L
RTMOOr PODLEGAJACE WZORCOWANIU '
| Wydanie | I | Nowelizacja |.—\

Przyrzad Kontrolny, pomiarowy,
badawczy

Wymagana

Ly- dokladnos¢

Zakres pomiaru Data i Podpis

ZATWIERDZIL KK:

(data 1 POAPIRY «oe

Rys.1. Wyposazenie kontrolne, pomiarowe i badawcze podlegajace wzorcowaniu — fragment
zalacznika

Kazdy przyrzad kontrolno-pomiarowy, ktory jest objety procedura, ma na-
dany numer ewidencyjny i zostaje zaprowadzona dla niego karta ewidencyjna
(rys. 2). W karcie tej znajduje si¢ doktadny opis przyrzadu, numer orzeczenia,
ocena kwalifikacyjna oraz data nastepnego sprawdzenia. Kontrol¢ metrologiczna
przeprowadza si¢ w jednostce do tego celu uprawnionej na zewnatrz Katedry.
W przypadku niezgodnos$ci jednostka wzorcujaca wydaje stosowne orzeczenie
i na tej podstawie kieruje si¢ wyposazenie do naprawy badz ztomowania.

Orzeczenie z pozytywna ocena klasyfikacyjna jest zataczone do karty ewi-
dencyjne;j.
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Zalgeznile nr 2 = F. 02-06/03 - Karta ewidencyjna.

. KARTA EWIDENCYJNA WYPOSAZENIA F.02-06/03
—“| KONTROLNEGO, POMIAROWEGO 1 .
KTMiOP IBADAWCZEGO fr. bz Lstron
Wrydanie I Nowelizacja | A

NAZWA PRZYRZADU: UWAGII:
NR EWIDENCY.JNY: NR INWENTARZOWY: NR FABRYCZNY:

DATA NR OCENA EWALIFIKACYJNA DATA DATA I PODPIS
SPRAWDZANIA | ORZECEZENIA NASTEPNEGO (ZT)

DOBRY DO NAPRAWY Do SPFRAWDZENIA
(REGENERA.) | ZABRAKOWA

Rys. 2. Fragment karty ewidencyjne;j

Wyposazenie posiadajace aktualne §wiadectwo wzorcowania jest oznacza-
ne nalepka lub przywieszka w kolorze zielonym z wyraznie okreslona data
nastgpnej kontroli (rys. 3). Jesli sprzgt kontrolno-pomiarowy uzyskat inna oce-
ng kwalifikacyjng, to nalezy dolaczy¢ do niego nalepke badz przywieszke
,OKRESOWO WYCOFANY Z UZYTKOWANIA” Iub ,WYCOFANY
Z UZYTKOWANIA” (rys. 4, 5)

Zalacznik nr 4 do PS.06/03 - Etykiety wzorcowania.

Numer ewidencyjny

Data nastepnego sprawdzania

99-11-10

Rys. 3. Etykieta wzorcowania

Z laboratorium moga korzysta¢ osoby, ktore zostaly uprzednio przeszkolo-
ne, znaja obshuge okreslonego wyposazenia kontrolno-pomiarowego i zapoznaty
si¢ z przepisami bhp. Kilka dni przed planowanym pobytem w laboratorium
nalezy wpisa¢ si¢ do specjalnego zeszytu prowadzonego przez ZT. Jesli stano-
wisko w wybranym terminie nie jest obciazone, to mozna z niego korzystac.
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Jakakolwiek niesprawnos$¢ przyrzadow pomiarowych zauwazona przed eksplo-
atacja lub w jej trakcie winna by¢ zgtoszona do ZT, ktory zabezpiecza urzadze-
nie przed uzytkowaniem i nakleja nalepke z napisem ,,AWARIA” (rys. 6).

Zalacznik or 3 do PS.06/03 - OKRESOWO WYCOFANY Z UZYTKOWANIA

W‘ Tﬂ' OKRESOWO
‘A IETMi OP WYCOFANY Z
= UZYTKOWANIA

DOTYCZY:

Data: Podpis ZT:

Rys. 4. Okresowo wycofany z uzytkowania — zatacznik
Zalacznik nr 6 do PS.06/03 - WYCOFANY Z UZYTKOWANIA
'/z m‘i‘l" WYCOFANY Z
K | etaiiop | UVZYTKOWANIA
DOTYCZY:

Data: Podpis ZT:

Rys. 5. Wycofany z uzytkowania — zatacznik

Zalacznik nr 7 do PS.06/03 — AWARIA

AWARIA

Rys. 6. Nalepka z napisem ,,AWARIA”

Wyposazenie technologiczne podlega konserwacji po kazdorazowym uzy-
ciu. Sposob przeprowadzania konserwacji winien by¢ zgodny z zaleceniami
producenta zawartymi w instrukcji obstugi. Instrukcje¢ przechowuje si¢ razem
z przyrzadem pomiarowym lub w tym samym pomieszczeniu laboratoryjnym.
W przypadku braku instrukcji producenta lub jesli instrukcja nie zawiera zasad
wykonania konserwacji, to wyposazenie podlega czyszczeniu oraz zabezpiecza-
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niu powierzchni wrazliwych na korozjg. Czyszczenie przeprowadza si¢ srodka-
mi niepowodujacymi uszkodzenia wyposazenia laboratoryjnego. Srodki konser-
wujace dobiera si¢ w zalezno$ci od materiatu, z jakiego wykonane sa rozne ele-
menty wyposazenia.

Podsumowanie

Laboratoria badawczo-pomiarowe w wyzszych uczelniach technicznych,
w odr6znieniu od ich specyficznych odpowiednikow w zaktadach przemysto-
wych, spetniaja dwojaka role. Z jednej strony wyposazenie do kontroli, badan
i pomiardw zgromadzonych w uczelniach sluzy do badan naukowych prowa-
dzonych przez pracownikéw, a z drugiej strony stanowi pomoc dydaktyczna
w procesie ksztalcenia. Wlasciwie poprowadzone zarzadzanie sprze¢tem kontrol-
no-pomiarowym (np. zaktadanie kart ewidencji, oznaczanie statusem wzorco-
wania) stanowi przyktad dla mtodziezy studiujacej i ksztattuje w nich okreslony
poziom kultury technicznej, ktory przeniosa w przysziosci do zaktadéw pracy.
Ponadto w badaniach naukowych mamy pewno$¢ otrzymania wiarygodnych
wynikow.
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MANAGEMENT OF EQUIPMENT FOR RESEARCH

AND MEASUREMENT CONTROL IN DEPARTMENT

OF MANUFACTURING TECHNOLOGY AND PRODUCTION
ORGANISATION

Summary

The paper presents the method and supervision under control- measuring equipment in
Department of Manufacturing Technology and Production Organisation of Rzeszow University
Technology. The selected procedures and instructions, examples of designation of control- mea-
suring stands as well as the method of determination of proper statute of laboratory equipment
were described.
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WSPOMAGANIE DYDAKTYKI TECHNICZNYMI
SRODKAMI KSZTALCENIA

W artykule przedstawiono pomoce dydaktyczne bedace na wyposazeniu KTMiOP.
Omoéwiono przeznaczenie i mozliwosci prezentowanych urzadzen i oprogramowa-
nia oraz podano przyktady ich praktycznego wykorzystania.

Wstep

Szybki rozwoj techniki i technologii informatycznych sprawia, ze w prze-
mys$le coraz powszechniej wykorzystywane sa maszyny i urzadzenia sterowane
numerycznie (obrabiarki, roboty, zautomatyzowane systemy transportu i maga-
zynowania), komputerowe systemy wspomagania projektowania, zarzadzania,
planowania i bezposredniego sterowania produkcja. Jest to efekt coraz wigk-
szych wymagan plynacych z rynku konsumentéw oraz rosnacej konkurencji
wymuszajacej na producentach poprawe efektywnosci wytwarzania. Stosowanie
nowych s$rodkoéw techniki wymusza jednakze potrzebg ciaglego ksztalcenia
w obszarze ich obstugi. Dotyczy to nie tylko aktualnie zatrudnionych pracowni-
koéw, ale rowniez nowej kadry pracowniczej, ktora bedzie pozyskiwana sposrod
absolwentow szkol. Z tego wzgledu konieczne jest wykorzystywanie w procesie
ksztatcenia nowoczesnych $rodkoéw technicznych, ktére zapoznaja absolwenta
z istota funkcjonowania i zasadami obstugi nowych produktow, przez co zwigk-
sza jego szanse na rynku pracy.

Techniczne Srodki ksztalcenia
w procesie wytwarzania wyrobu

W obecnym czasie coraz czgsciej proces wytwarzania wyrobu nastgpuje
z wykorzystaniem komputerowych systeméw CAD/CAM/CAE. Obejmuje on
etapy wirtualnego modelowania czgsci, przeprowadzania analiz i obliczen inzy-
nierskich, opracowania procesu obrobki czgsci z przeprowadzeniem symulacji
i wygenerowaniem kodow na obrabiarki CNC i na koncu produkcje wyrobu.
Biora w nim udziat programy liczace, symulujace i kontrolujace, dzigki ktorym
mozna sprawdzi¢ poprawno$¢ konstrukeji, dokonaé¢ symulacji proceséw wytwa-
rzania oraz prowadzi¢ biezaca kontrole powstawania wyrobu. O mozliwos$ciach
wykorzystania wymienionego oprogramowania w procesie wytwarzania decydu-
je jednak znajomos$¢ jego obstugi oraz dostepnosé do niego. Z tego wzgledu
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firmy produkujace oprogramowanie czgsto udostgpniaja wersje edukacyjne
oprogramowania dla szkét w znacznie zanizonych cenach w odniesieniu do wer-
sji komercyjnych. Wersje te w petni pozwalaja na poznanie zasad modelowania
i analizy wyrobow. Podstawowym modutem omawianego oprogramowania jest
modut CAD pozwalajacy na zaprojektowanie modelu czegsci. Model moze miec
r6zna postac¢ (np. ptaski, powierzchniowy, brylowy). Najpopularniejszy jednak
jest parametryczny brytlowy, gdyz przez zmiang parametru mozliwa jest szybka
modyfikacja jego ksztattu. Ponadto wirtualny model brylowy niesie ze soba
wszystkie informacje o bryle, a powstawaniu modelu towarzyszy generowanie
jego historii, co znacznie ulatwia $ledzenie projektowania oraz dokonywanie
zmian umozliwiajacych powrot do okreslonej operacji.

Na modelach brylowych mozna przeprowadzi¢ symulacj¢ kinematyczna,
prowadzi¢ obliczenia wytrzymatosciowe, wykry¢ bledy w konstrukcji. Mozna
rowniez okresli¢ cechy fizyczne modelu, takie jak masa, powierzchnia, objgtosc,
momenty bezwladnosci czy stworzy¢ realistyczna prezentacje wyrobu. W proce-
sie wytwarzania zasadnicza rzecza jest to, ze model brytowy przenosi niezbgdna
informacj¢ o czesci do programow wspomagajacych wytwarzanie wyrobu-CAM
[2, 3]. Oprogramowanie CAM jest elementem posredniczacym pomigdzy wirtu-
alnym modelem a obrabiarkg sterowana numerycznie. Wszystkie programy
CAM pozwalaja na import rysunkéw w 2D lub 3D, dobor optymalnego narze-
dzia do danej obrobki (program ma bazy narzedziowe i materialowe, ktoére moz-
na rozbudowywac i modernizowac), wybor rodzaju obrabiarki, wybor metody
obrobki powierzchni oraz sposobu przej$¢ narzedzia, okreslenie poifabrykatu,
z ktérego powstanie wyrob, symulacje zaprojektowanego procesu i sprawdzenie
jego poprawnosci, kontroli kolizyjnosci narzedzia z obrabianym materiatem oraz
obrabiarka, eliminacje zbednych przej$¢ narzgdzia. Ograniczeniem wersji edu-
kacyjnych oprogramowania CAM jest generowanie kodéw NC. Nie zmniejsza
to jednakze mozliwo$ci wykorzystania oprogramowania w celach dydaktycz-
nych. Dowodem tego sa modele czgsci oraz projekt procesu obrobki, przedsta-
wione na rys. 1, opracowane z wykorzystaniem edukacyjnych wersji oprogra-
mowania.

Rys. 1. Przyktad modelu czg$ci oraz przebiegu procesu obrobki opracowanego przy wykorzystaniu
edukacyjnej wersji oprogramowania
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Opisywane systemy CAD/CAM shluza zobrazowaniu pomyshu inzyniera,
przeprowadzeniu symulacji komputerowych 1 wygenerowaniu kodoéw steruja-
cych obrabiarkami. W tancuchu wytwarzania wspomaganego komputerowo
ostatnim, bardzo waznym ogniwem sa obrabiarki CNC. Uruchomienie opraco-
wanej obrobki w warunkach rzeczywistych czgsto pociaga za soba poniesienie
dodatkowych kosztow z tytulu zniszczenia narzedzi, materiatlu obrabianego,
a nawet samej obrabiarki. Nie jest to juz symulacja komputerowa i niegrozne
wykrycie kolizji. Wiedza oséb zajmujacych si¢ wytwarzaniem wyrobow nie
powinna ograniczac si¢ tylko do znajomosci oprogramowania, ale powinna réw-
niez obejmowac zasady obstugi i uzytkowania obrabiarek.

Aby zdoby¢ odpowiednia wiedz¢ i doswiadczenie, konieczna jest nauka
z wykorzystaniem obrabiarek sterowanych numerycznie. Moga to by¢ profesjo-
nalne obrabiarki stosowane w przemysle, jednak do celow szkoleniowych do-
skonale nadaja si¢ mate urzadzenia dydaktyczne. Wbrew pozorom organizowa-
nie szkolen na obrabiarkach matej mocy (chociaz kosztowne) jest z pewnoscia
ekonomicznie uzasadnione, jesli porownamy ceny maszyn oraz uwzglgdnimy
fakt, ze nie doprowadza si¢ w ten sposob do przestojow lub awarii spowodowa-
nych btedem czlowieka [1]. Urzadzenia stosowane w pracowniach szkolenio-
wych wymagaja niewiele miejsca, natomiast ich budowa i dziatanie sa identycz-
ne jak maszyn przemystowych. Z powodzeniem nadaja si¢ do obrobki metali
kolorowych, czy tworzyw sztucznych, co jest wystarczajace do celow edukacyj-
nych. Przyktady obrabiarek dydaktycznych przedstawiono na rys. 2, 3, 4.

e

IR e

Rys. 2. Fotografia frezarki PNC300 firmy Rolland
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Frezarka numeryczna PNC300 firmy Rolland (rys. 2) pozwala na obrobke
czesci w zakresie 3D. Posiada prosty system sterujacy uniemozliwiajacy edycje
programu w trybie r¢cznym oraz symulacj¢ jego przebiegu. Do sterowania obra-
biarki niezbgdny jest komputer, ktory przesyta program do wykonania. Do przy-
gotowania obrobki konieczne jest posiadanie systemu CAD/CAM oraz postpro-
cesora pozwalajacego na wygenerowanie kodu programu. Mimo ograniczonych
mozliwo$ci na obrabiarce mozna zaprezentowa¢ podstawowe zasady obstugi
maszyn numerycznych, jak réwniez pokaza¢ przebieg komputerowego wspoma-
gania wytwarzania od pomystu do fizycznego wykonania przedmiotu. Znacznie
wigksze mozliwosci posiadaja obrabiarki przedstawione na rys. 3 i 4. Tokarka
numeryczna TLB-125 (rys. 3) moze by¢ réwniez sterowana przy pomocy kom-
putera. System sterowania obrabiarki pozwala jednak w tym wypadku na rgczne
programowanie, edycje juz istniejacego programu oraz jego symulacjg. Progra-
mowanie obrabiarki jest zgodne ze standardem ISO/DIN. Istnieje mozliwo$¢
programowania w trybie ,,uczenie”. Tokarka wyposazona jest w 8-pozycyjna
glowice rewolwerowa pozwalajaca na zwigkszenie jej mozliwosci obrobko-
wych. Dodatkowo ma mozliwo$¢ komunikowania si¢ z urzadzeniami zewngtrz-
nymi.

Rys. 3. Fotografia tokarki TLB-125 produkcji OBRUSIN

Podobne mozliwosci posiada maszyna numeryczna MCP-680S (rys. 4) Na-
lezy zaznaczy¢, ze maszyna ta moze pracowac jako frezarka, maszyna pomiaro-
wa lub robot montazowy do montazu ptaskiego, co zwigksza jej mozliwo$ci
dydaktyczne.
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Rys. 4. Fotografia trzyosiowej maszyny MCP produkcji OBRUSIN

Sterowanie maszyny jest w petni 3D. Uklad sterujacy rozpoznaje dwa ro-
dzaje plikoéw: PLT oraz NC zgodny z jezykiem programowania ISO/DIN.
Oprocz programowania rgcznego bezposrednio na maszynie istnieje mozliwose
przygotowania programu w trybie ,,uczenie”. Wczytane pliki do systemu przed
wykonaniem mozna podda¢ edycji i symulacji. Maszyna posiada mozliwo$¢
wspotpracy z urzadzeniami zewngtrznymi.

Okreslone wykorzystanie maszyny mozliwe jest po zamontowaniu odpo-
wiedniej przystawki przedstawionej na rys. 5.

Rys. 5. Przystawki do maszyny MCP: frezarska, pomiarowa, montazowa
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Przyktad modelu opracowanego w systemie CAD na bazie punktow pomia-
rowych otrzymanych przy wykorzystaniu omawianej maszyny z przystawka
pomiarowa przedstawiono na rys. 6. Przyktad jest jedna z technik modelowania
okres$lang mianem inZynierii odwrotne;.

-

Rys. 6. Czgs¢ skanowana i jej model powierzchniowy (krok skanowania — 1mm)

Przyktady czgsci wykonanych przy uzyciu omawianych maszyn numerycz-
nych przedstawiono na rys. 7.

=

|9

Rys. 7. Fotografie kot zgbatych wykonanych na uniwersalnych obrabiarkach CNC

Fotografie pokazuja, ze mate maszyny wykorzystywane w dydaktyce maja
jednak duze mozliwosci obrobkowe i nie odbiegaja od profesjonalnych maszyn.
Roznica tkwi w ich mniejszej sztywnos$ci i ewentualnie doktadnosci, co nie
zmniejsza ich wartosci dydaktycznych.

Omawiajac komputerowe wspomaganie wytwarzania, nalezy wspomnie¢
rowniez o urzadzeniach wykorzystywanych w zautomatyzowanych liniach pro-
dukcyjnych, jak roboty przemyslowe czy sterowniki logiczne. Przyktady profe-
sjonalnych urzadzen, ktdre rowniez moga by¢é wykorzystywane jako pomoce
dydaktyczne, przedstawiono na rys. 81 9.
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Rys. 8. Pigcioosiowy robot montazowy RVMI1 firmy Mitsubishi

Robot RVM1 jest profesjonalnym urzadzeniem znajdujacym zastosowanie
w procesach montazu oraz obsludze innych urzadzen, np. obrabiarek sterowa-
nych numerycznie. Duze zdolno$ci manipulacyjne, komunikacja z urzadzeniami
zewngetrznymi oraz mozliwosci programowania w trybie ,,uczenia”, jak rowniez
z wykorzystaniem komputera i jgzyka programowania stanowia cenna pomoc
w procesie dydaktycznym dotyczacym automatyzacji wytwarzania.

Rys. 9. Sterownik logiczny ALPHA firmy Mitsubishi
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Sterownik logiczny jest tez okre§lany mianem matego komputera, ktérego
zadaniem jest odpowiednie taczenie wejs¢ i wyjs¢ z wykorzystaniem okreslo-
nych funkcji. Dzigki temu moze by¢ wykorzystany w réznych systemach steru-
jacych.

Prezentowany sterownik logiczny firmy Mitsubishi szczegolnie nadaje si¢
do celow dydaktycznych. Posiada prosty interfejs do przygotowywania progra-
mow sterujacych pozwalajacy zrozumie¢ istote funkcjonowania, a przez to daje
podstawy do obstugi bardziej rozbudowanych sterownikéw.

Podsumowanie

W obecnym czasie szybkiego rozwoju technik komputerowych i powszech-
nego ich wykorzystywania w przemysle, tylko bezposredni kontakt z nowymi
rozwigzaniami pozwala na zrozumienie zasad ich funkcjonowania oraz wyko-
rzystywania. Jest to szczegoélnie istotne dla osob, ktore nie zetkngly sig jeszcze
z przemyslem, a ktore sa na etapie zdobywania wiedzy. Z tego wzgledu placow-
ki dydaktyczne powinny w jak najszerszym zakresie wykorzystywaé najnowsze
rozwiazania techniki. Katedra Technologii Maszyn i Organizacji Produkcji Poli-
techniki Rzeszowskiej wychodzi naprzeciw obecnym wymaganiom rynku, two-
rzac laboratoria dydaktyczne, w tym Laboratorium Technik Wytwarzania.
Wszystkie przedstawione w niniejszym opracowaniu techniczne §rodki ksztatce-
nia sa na wyposazeniu laboratorium i sa wykorzystywane w procesie dydaktycz-
nym. Ponadto uzupehieniem przedstawionych urzadzen jest oprogramowanie
wspomagajace proces wytwarzania (m.in. CATIA, Mechanical Desktop, Hy-
perMill). Podsumowujac nalezy zaznaczy¢, ze KTMiOP ciagle uzupetnia wypo-
sazenie laboratoridw oraz przekazywang tematyke zajg¢, podnoszac tym samym
jako$¢ ksztatcenia studentow.
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THE AID OF DIDACTICS THE TECHNICAL MEANS OF EDUCATION

Summary

The paper presents the technical means of education being on equipment of Department of
Manufacturing Processes and Production Organisation. The article talks over the destination and
the possibility of devices and software and represents examples practical their utilization.

Wplyneto do Oficyny w styczniu 2006 r.
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W pracy przedstawiono dziatania podejmowane w Katedrze majace na celu zwigk-
szenie bezpieczenstwa pracy pracownikoéw i szkolonych studentdéw. Dziatania te
zostaly zainicjowane ogdlnymi wymaganiami wdrozonego i certyfikowanego sys-
temu zarzadzania jakoscia.

Wprowadzenie

W ostatnich latach wraz z przystapieniem Polski do Unii Europejskiej wzra-
sta znaczenie zagadnien zwigzanych z warunkami pracy, ochrona zdrowia i zy-
cia pracownikoéw. Nie jest to tylko kwestia §wiadomosci i dobrowolnosci po-
dejmowanych w tym zakresie dziatan, ale — co wazniejsze — zagadnienia bhp sa
kompleksowo regulowane dyrektywami Unii Europejskiej oraz idacymi w $lad
za nimi rozporzadzeniami i rozporzadzeniami ministerstw w Polsce. Co wigcej,
dyrektywy unijne nakladaja na Polske takze obowiazek dziatan w zakresie in-
formacji i edukacji na temat bezpieczenstwa i higieny pracy. W kraju od roku
2002 jest realizowany w tym celu program pod nazwa ,,Dostosowywanie wa-
runkow pracy w Polsce do standardow Unii Europejskiej”, ktorego celem jest
opracowanie 1 upowszechnianie rozwiazan prawnych, organizacyjnych i tech-
nicznych wspomagajacych osiagnigcie w Polsce stanu bezpieczenstwa i higieny
pracy zgodnego z wymaganiami dyrektyw. Podejmowane dziatania maja shuzy¢
takze rozwojowi i utrzymaniu kompetencji techniczno-organizacyjnych [1, 2].

Dzialalnos¢ dydaktyczna KTMiOP w zakresie zapewniania
bezpieczenstwa i higieny pracy

W $wietle zmieniajacych si¢ przepisow prawnych oraz standardéw bezpie-
czenstwa swoje miejsce znajduja jednostki szkoleniowe, w tym uczelnie wyzsze
oferujace swoim shuchaczom przekazywanie niezbe¢dnej wiedzy i umiejgtnosci
do wdrazania i zarzadzania systemami bezpieczenstwa pracy.
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Roéowniez KTMiOP, dysponujac wykwalifikowana kadra oraz laboratoriami,
od kilku lat juz przekazuje studentom oraz stuchaczom studiéw podyplomowych
zagadnienia z omawianej dziedziny. Sa one potraktowane kompleksowo: stu-
chacze zapoznaja si¢ z zagadnieniami dotyczacymi polityki bezpieczenstwa,
wymaganiami norm, ryzykiem zawodowym i metodami jego szacowania. Oma-
wiane sa zagadnienia stosowania ochrony dla maszyn oraz uzytkujacych ich
pracownikoéw. Ponadto uwzgledniane sa potrzeby stanowisk pracy, z wlasciwym
im mikroklimatem, ergonomicznym projektowaniem, czynnosciami roboczymi
1 innymi aspektami wiazacymi si¢ z wykonywaniem pracy. Pojawiajace si¢ stop-
niowo zmiany w przepisach wymagaja jednak pewnej elastycznosci w dostoso-
wywaniu oferty szkoleniowej i programow nauczania. Przyktadem moze by¢
zmienione rozporzadzenie [3] okreSlajace wymagania kwalifikacyjne dla pra-
cownikoéw stuzb bhp. Od 1 lipca 2005 r., tzn. z dniem obowiazywania rozporza-
dzenia, osoby petniace obowiazki inspektorow i specjalistow bhp musza wyka-
za¢ si¢ wyzszym wyksztatceniem w kierunku bezpieczenstwa i higieny pracy
albo ukonczy¢ studia podyplomowe w tym zakresie. Rozporzadzenie [3] narzuca
pigcioletni okres dostosowawczy na spetienie tych wymagan. Jest to sygnat
0 zmieniajacych si¢ potrzebach, jesli chodzi o tego typu kadre w przedsigbior-
stwach. Wymagania rynku wraz ze zmianami prawnymi kierunkuja réwniez
dziatalnos¢ KTMiOP. Katedra rozwija nie tylko kierunki dyplomowania dla
studentéw studiow dziennych, ale rowniez planuje uruchomienie cyklu szkolen
dla pracownikow firm lub rozwijajacych zatrudnienie w zakresie bhp.

Problem zapewnienia bezpieczenstwa w laboratorium
dydaktyczno-badawczym KTMiOP

KTMiOP dysponuje laboratorium wyposazonym w szereg réznych urza-
dzen mechanicznych, uzytkowanych w celach zarowno dydaktycznych, jak
i naukowo-badawczych. Obecnos¢ nie tylko pracownikéw, ale réwniez studen-
tow narzuca kierownictwu planowanie bezpieczenstwa oraz jego zapewnienie
w rzeczywistych warunkach eksploatacji maszyn. W chwili obecnej swego ro-
dzaju wyzwaniem i1 zadaniem do zrealizowania jest dostosowanie maszyn
i urzadzen do takiego stanu, jakiego wymagaja dyrektywy nowego podejscia.
Dla KTMiOP oznaczaja one koniecznos¢ przeprowadzenia analizy stopnia do-
stosowania do wymagan maszyn juz uzytkowanych, jak rowniez planowanie
1 projektowanie bezpiecznych urzadzen prototypowych, wytwarzanych jednost-
kowo dla celow doswiadczalnych. Istotne jest takze utrzymanie wszystkich ma-
szyn w stanie zgodno$ci z tymi minimalnymi wymaganiami i zapewnienie wia-
sciwego ich uzytkowania pod wzgledem bezpieczenstwa i ochrony zdrowia.
O wymaganiach dotyczacych maszyn szczegblowo moéwia Dyrektywy:
98/37/WE ,,Maszynowa” wprowadzona do prawa polskiego w 2003 r. [4] oraz
89/655/EWG+95/63/WE wprowadzone w roku 2002 [5]. Termin dostosowania
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oraz modernizacji parku maszynowego minat 1 stycznia 2006 r. Trudnosci, jakie
moga pojawi¢ si¢ podczas procesu dostosowawczego moga wynikaé z szeregu
wymagan z tego wzgledu, iz dotycza one nie tylko fazy projektowania, ale row-
niez zastosowanych elementéw sterowniczych i wykonawczych, czujnikow,
barier bezpieczenstwa i innych [6]. Uzytkowane maszyny powinny by¢ zainsta-
lowane, umiejscawiane i uzytkowane w taki sposob, aby minimalizowac ryzyko,
zwlaszcza poprzez zapewnienie dostatecznej przestrzeni mig¢dzy ruchomymi
czesciami a innymi elementami otoczenia. Istotne jest takze zapewnienie bez-
pieczenstwa podczas dostarczania lub odprowadzania uzywanej lub produkowa-
nej energii oraz materialow. Zweryfikowania wymaga rowniez podejscie for-
malne: konieczne jest informowanie pracownikéw (réwniez na pismie) o wia-
sciwym uzytkowaniu stanowiska pracy. W instrukcjach stanowiskowych, za-
miast lakonicznych stwierdzen o koniecznosci sprawdzenia stanu technicznego
maszyn, korzystniej jest wymieni¢ konkretne dziatania, np.: sprawdzi¢ mocowa-
nie przedmiotu wg konkretnego kryterium, zmierzy¢ cisnienie podajac dopusz-
czalng wartos$¢ itp. Minimalne wymagania techniczne odnoszace si¢ do maszyn
dotycza [7]:
e clementow i1 ukladéw sterowania — ich uruchamiania, zatrzymywania
normalnego i awaryjnego, odlaczania od zasilania. Elementy tego typu
(a szczegdlnie majace wpltyw na bezpieczenstwo) powinny by¢ widocz-
ne, tatwe do zidentyfikowania i odpowiednio oznakowane. Ponadto po-
winny by¢ w taki sposob usytuowane poza strefami zagrozenia, aby z ko-
lei ich uzycie nie powodowato dodatkowych zagrozen. Elementy sterow-
nicze powinny posiada¢ cechy umozliwiajace szybkie uniknigcie zagro-
zen spowodowanych rozruchem lub zatrzymywaniem si¢. Maja stuzy¢
do uruchamiania maszyn w sposob celowy, jednoczesnie pierwszenstwo
powinien mie¢ uktad sterowania zatrzymywaniem nad ukladem urucha-
miania. Maszyna powinna by¢ wyposazona w latwo rozpoznawalne
srodki do odtaczania od wszystkich zrodet energii;
¢ oston i wyposazenia zmniejszajacego ryzyko zwiazanego z oddziatywa-
niem czynnikow szkodliwych badz niebezpiecznych. Istotne jest unie-
mozliwienie dostepu do elementéw ruchomych przenoszacych naped
oraz ograniczenie dostgpu do roboczych elementéw ruchomych. Maszy-
ny powinny by¢ wyposazone w obudowy lub urzadzenia, jesli moze mie¢
miejsce wyrzucenie lub upadek przedmiotéw, emisja gazow, oparow,
ptynow, pylow; rozerwanie lub rozpadnigcie si¢ czesci. Wszelkie ostony
muszg charakteryzowac si¢ trwata konstrukcja, nie moga same stwarzac
zagrozenia, nie moga by¢ takze tatwo usuwalne. Ich zadaniem jest ogra-
niczenie dostgpu tylko do stref niebezpiecznych, wigc nie moga ograni-
cza¢ pola widzenia operatora;
e o$wietlenia, temperatury na stanowisku pracy. Elementy wyposazenia
musza by¢ stosowne do wykonywanych czynno$ci oraz powinny zabez-
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piecza¢ elementy maszyny oraz pracownika przed uciazliwoscia wynika-
jaca z warunkow pracy;

e wyposazenia sygnalizacyjnego lub informacyjnego w postaci piktogra-

moéw, napisoOw, oznaczen kolorystycznych i innych.

Wymienione najwazniejsze postanowienia dyrektyw oraz pozostale musza
zosta¢ wdrozone w KTMIiOP, jednak wiele z nich jest juz spetnionych. Kazde
stanowisko (obrabiarki, urzadzenia prototypowe) posiada instrukcje¢ stanowi-
skowa, zawierajaca podstawowe dane dotyczace nie tylko mozliwosci technicz-
nych urzadzenia, ale takze wytyczne postgpowania przed przystapieniem do
pracy, podczas uzytkowania oraz po zakonczeniu wszystkich czynnosci robo-
czych. Zapisane sa réwniez dane osoby odpowiedzialnej za stanowisko pracy
(rys. 1). Obrabiarki zakupione u producenta posiadaja kompletna dokumentacje
techniczno-ruchowa (tzw. DTR).
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Rys. 1. Przyktad instrukcji stanowiskowej obrabiarki w laboratorium KTMiOP

Kierownictwo Katedry, majac §wiadomos$¢ zwigkszonego ryzyka zaistnie-
nia urazow na skutek czgstej obecno$ci przy maszynach nie tylko pracownikow,
ale i1 studentow, zorganizowato szkolenie w zakresie udzielania pierwszej pomo-
cy przedlekarskiej. Przeprowadzenie szkolenia zlecono uprawnionej firmie
i uwzgledniato ono nie tylko wiedzg teoretyczna, ale — co wazniejsze — prak-
tyczne ¢wiczenia na fantomach cztowieka. Szkolenie to obejmowato wszystkich
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pracownikéw Katedry i zostalo udokumentowane stosownym zaswiadczeniem
(rys. 2). Rozpoczety zostat takze proces szkolenia pracownikow w zakresie bhp
i ergonomii. Szkolenie zlecono rowniez jednostce uprawnionej, tj. Centralnemu
Instytutowi Ochrony Pracy w Warszawie, pamigtajac takze o potrzebach dydak-
tycznych.
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Rys. 2. Zaswiadczenie potwierdzajace przeszkolenie pracownika
KTMIiOP w zakresie pierwszej pomocy przedlekarskiej

Majac na uwadze juz wdrozone sposoby postgpowania podczas pracy oraz
rozwigzania techniczne w celu zapewnienia bezpieczenstwa, nalezy zidentyfi-
kowac¢ obszary wymagajace udoskonalen i wprowadzenia zmian.

W tym celu najprosciej bedzie wykorzysta¢ znane narzedzie, jakim jest lista
kontrolna i dokona¢ przegladu rodzajow maszyn, stanu zuzycia, wzgledow tech-
nologicznych (jakosci, wydajno$ci, nowoczesnosci), organizacji pracy. Przykta-
dy list kontrolnych podawane sa w literaturze [7], tatwo je dostosowaé do wia-
snych potrzeb. Odpowiedzi negatywne pozwola na szczegdélowe wyodrgbnienie
rozbieznosci z minimalnymi wymaganiami bhp. Nalezy wtedy opracowaé plan
zmian, oszacowac¢ czas i koszt ich przeprowadzenia. W dalszym etapie prace
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beda polegac na realizacji planu dostosowawczego oraz jego sprawdzaniu i oce-
nie rezultatow.

Podsumowanie

Bezpieczenstwo uzytkowania maszyn jest coraz wazniejszym zagadnieniem
zaréwno dla producentow, jak i uzytkownikow. Odpowiednie normy definiuja
zasady projektowania maszyn w taki sposob, aby nie dopusci¢ do powstawania
lub zminimalizowa¢ zagrozenie zdrowia lub Zycia pracownikéw. Wdrazanie
w Polsce standardow bezpieczenstwa stanowi roéwniez wyzwanie dla jednostek
wydawatoby si¢ odlegtych tym zagadnieniom — dydaktycznym i naukowo-ba-
dawczym. Przed KTMiOP stoi zatem zadanie nie tylko szkoleniowe, ale rowniez
koniecznos¢ ciaglej modernizacji parku maszynowego i dostosowywania go do
minimalnych wymagan bhp.
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SAFETY ASSURANCE OF DIDACTIC AND RESEARCH ACTIVITIES
IN DEPARTMENT OF MANUFACTURING PROCESSES
AND PRODUCTION ORGANISATION

The paper presents the activities done in department in order to safety of workers and stu-
dents increase. These activities have been initiated by general requirements of implemented and
certified quality system management.

Wplynelo do Oficyny w styczniu 2006 r.
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ARCHITEKTURA OBRABIAREK WARUNKIEM
JAKOSCI SYSTEMU WYTWARZANIA

W pracy przedstawiono rozwazania na temat przestrzennego usytuowania syste-
mow wytwarzania, ktore maja okreslony wpltyw na jako$¢ przestrzeni produkcyj-
nej oraz pracy realizowanej przez operatorow i ich samopoczucie i wplywaja
w ten sposob na jako$¢ zycia. Uksztaltowanie tej przestrzeni mozna nazwac ,,archi-
tektura budynkow” czy ,,architektura obiektow”.

Architektura i jakos¢

System wytwarzania sktada si¢ z czterech podstawowych elementow:

e obrabiarki z niezb¢gdnym wyposazeniem narz¢dziowym, przyrzadami
i uchwytami oraz urzadzeniami zabezpieczajacymi,

e systemu podawania i orientowania, transportowania oraz magazynowa-
nia; rozwiazanie techniczne tego systemu wptywa na stopien automaty-
zacji systemu wytwarzania,

e komputerowego systemu sterowania maszynami oraz urzadzeniami po-
dawania, orientowania, transportowania i magazynowania; komputerowy
system moze zapewnia¢ komunikowanie si¢ z operatorem, diagnozowac
stan systemu wytwarzania i sterowac jakos$cia, nadzorowac bezpieczen-
stwo pracy operatora,

e operatora i jego wyposazenia w Srodki techniczne komunikowania sig
z systemem wytwarzania oraz §rodki bezpieczenstwa i ochrony osobiste;j.

Wspoltczesna obrabiarka, jak i system wytwarzania wyposazony w urzadze-

nia pomocnicze, powinny tworzy¢ komfortowo urzadzone, w przemyslany spo-
sob zagospodarowane stanowisko pracy, zajmowaé niewiele miejsca, mie¢ osto-
nigta przestrzen robocza, starannie wykonane ostony i umiejetnie dobrane
ksztalty i kolory [1]. Przy tak postawionym zagadnieniu mozna méwi¢ o archi-
tekturze systemow wytwarzania jako sztuce ksztattowania przestrzeni dla po-
trzeb ludzkich. Architektura zawiera si¢ w formach zewnetrznych obiektu
i funkcjonalnym rozplanowaniu jego wewngtrznych przestrzeni — pomieszczen
z punktu widzenia zasad technologicznych, ergonomicznych i estetycznych
z zapewnieniem bezpieczenstwa pracy. Rozwiazywane sa zagadnienia ksztalto-
wania elementéw systemow wytwarzania bezposredniego otoczenia cztowieka
wewnatrz i zewnatrz obiektu technicznego.
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Korzysci wynikajace z potraktowania systemu wytwarzania, jako tworu ar-
chitektonicznego, to:

¢ szerokie i systematyczne dokumentowanie wiedzy inzynierskiej w zakre-
sie konstrukcji mechanicznej, uktadow sterowania i zabezpieczen, ktore
moga by¢ wykorzystywane w przysztych projektach,

e precyzyjniejsza identyfikacja potencjalnych obszaréw przewagi konku-
rencyjnej innych projektantow i wytworcow,

e zmnigjszenie kosztow rozwoju produktow jakimi sa systemy wytwarza-
nia,

e humanizacja pracy i obslugi operatorskiej oraz racjonalizacja kosztow
uzytkowania systemoéw wytwarzania.

Problemem projektowania architektury systemow wytwarzania jest udziat

ludzi-operatoré6w w procesie wytwarzania ze wzglgdu na:

o zakres pracy i obstugi operatorskiej oraz wybor stopnia automatyzacji,

e wybor organizacji pracy, aby uzyska¢ wymagana jakos$¢ i wydajnos¢ wy-
twarzania, warunki pracy zapewniajace bezpieczenstwo pracy i wymaga-
ny komfort pracy.

Jakos$¢ wedtug Deminga [2] jest wynikiem znajomosci potrzeb klienta, pra-
widtowej konstrukcji wytworu 1 prawidlowego procesu wytwarzania, a nie in-
spekcji. Zas jakos¢ wedhug Jurana [2] to zdolno$¢ do uzycia obejmujaca zaréw-
no prawidtowos$¢ dzialania, jak i kompletne zaspokojenie potrzeb klienta. Jakos¢
wytworu okres$laja wskazniki obiektywne: iloSciowe i1 jako§ciowe, rzeczowe
1 warto$ciowe oraz subiektywne, np. stopien zadowolenia z wytworu.

Jako$¢ charakteryzuje sig [2]:

e wielowymiarowos$cia, np. parametrem jakosci moze by¢ funkcjonalnosé,
doktadnos¢, niezawodno$é, ergonomia, estetyka, bezpieczenstwo uzyt-
kowanie, trwalo$¢,

e wzglednoscia, ktéra nie polega jedynie na zgodnosci z wymaganiami,
lecz wynika rowniez z subiektywnego odczucia klienta,

¢ dynamicznoscia, tzn. nastgpuje zmiana wartosci jakosci w czasie,

¢ globalnoscia lub totalnoscia, ktéra objeta jest kazda wewngtrzna i ze-
wngtrzna funkcja przedsigbiorstwa, cho¢ w réoznym stopniu.

Porownujac zakres wymagan architektonicznych, ktore ksztattowane sa ze
wzgledu na obecnos¢ czlowieka i jego komfort przebywania i uzytkowania, oraz
parametry jako$ci, odczucia subiektywne, dynamiczno$¢ i globalno$¢ jakosci,
mozna stwierdzié, ze architektura obrabiarek jest warunkiem jakosci.

Wymagania projektowe architektury obrabiarek

Projektowanie to wykorzystanie zasad naukowych, informacji techniczne;j
oraz wyobrazni do sformutowania struktury mechanicznej, maszyny lub systemu
spetniajacego przepisane funkcje najtaniej i najefektywniej [3].
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Rodzaje wymagan projektowych [2]:

wymagania funkcjonalne — wynikaja z przeznaczenia obiektu i jego do-
pasowania do otoczenia, szczegdlnie do wspoéldziatajacych obiektow
technicznych, do zrodet energii i do pomieszczen,

wymagania niezawodnosciowe — charakteryzuja si¢ zadana trwatoscia
i odpornoscia na zuzycie, obejmuja wskazniki niezawodnosciowe i wy-
trzymato$ciowe, statecznos¢ ksztaltu, odpornos¢ na zakldcenia zewngtrz-
ne, odpornos¢ na korozje¢, odporno$¢ na niefachowa obstugg itp.,
wymagania dynamiczne — zwiazane z predkoscia dziatania obiektu oraz
uktadow wspotdziatajacych oraz inne wlasciwosci dynamiczne, np. czg-
stotliwo$ci rezonansowe obrabiarek, ttumienie dynamicznych oddziaty-
wan mechanicznych,

wymagania ergonomiczne — opisuja dopasowanie obiektu do fizycznych
1 psychicznych mozliwosci i potrzeb cztowieka,

wymagania estetyczne — dotycza catego obiektu, jak i wygladu wnetrz,
np. uktadow elektronicznych czy napgdowych. Ich celem jest zwigksze-
nie atrakcyjnos$ci handlowej, poprawa psychicznego komfortu pracy oraz
wymuszenie staranniejszej obstugi,

wymagania bezpieczenstwa pracy — wynikaja z dyrektyw, norm i przepi-
SOwW,

wymagania ekologiczne — charakteryzuja i ograniczaja niekorzystne od-
dziatywanie obiektu na otoczenie naturalne podczas jego wytwarzania,
uzytkowania, remontow, transportu i likwidacji,

wymagania technologiczne — opisuja tatwos¢ wykonania obiektu, np. do-
stepno$¢ materialow, wymagane dokltadnos$ci wykonania oraz mozliwo-
$ci transportu,

wymagania ekonomiczne — okreslaja gtowne wskazniki kosztow oraz
planowana skalg produkcji oraz sposob budowy obiektu, np. kompletny
i drogi czy rozbudowywany na miarg potrzeb,

wymagania prawne — wynikaja z obowiazujacych na danym obszarze
przepisOw norm i ustaw panstwowych, np. obowiazujace patenty,
wymagania kulturowe — wynikaja z uwarunkowan obyczajowych i reli-
gijnych, np. sposob dziatania prawoskretny, ksztatt obiektu, ornamentyka
czy kolorystyka.

Okreslenie wymagan jest procesem trudnym, dlatego poszukuje si¢ metod
wspomagajacych ten proces. W procesie tym mozna wyrdzni¢ dwie fazy: okre-
$lenie listy wielkos$ci w celu narzucenia ograniczen oraz okreslenie przedziatow
dopuszczalnych poszczegoélnych wielkosci. Metody wspomagajace to metoda
przestrzeni zdarzen i sprzgzen, metoda drzewa celow, badanie uzytkownika
i procesu uzytkowania.

W metodzie zdarzen i sprzezen mozna zbudowaé przestrzen tréjwymiaro-
wa, w ktorej okresla si¢ etapy trwania obiektu: etap projektowania i konstru-
owania, etap wytwarzania, etap cksploatacji i etap wycofania z eksploatacji.
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Drugim wymiarem jest zbior elementéw otoczenia w kolejnych etapach trwania:
ludzie bezposrednio zaangazowani, osoby postronne, spoteczenstwo, jego kultu-
ra i organizacja, inne zwigzane systemy techniczne, pomieszczenia, otoczenie
gospodarcze, srodowisko ekonomiczne, srodowisko naturalne, flora i fauna, wo-
dy i grunty, zasoby naturalne, atmosfera i krajobraz, otoczenie prawne, otocze-
nie wrogie obiektowi, w tym zlodzieje, sam obiekt, jego ewolucja i oddzialywa-
nie na siebie. Trzecim wymiarem moga by¢ rodzaje oddzialywan obiektu na
otoczenie: o — oddziatlywanie zalezne od sil sprz¢zen migdzy obiektem a oto-
czeniem, 3 — oddzialywanie zalezne od prawdopodobienstwa ich wystapienia,
v — oddzialywanie przesunig¢te w czasie, & — oddziatywanie w stanach przejscio-
wych, € — ewentualne oddzialtywanie zwiazane z przysztymi sytuacjami.

Metoda przestrzeni zdarzen i sprzgzen moze zapewnié, ze zadne istotne
wymaganie nie bedzie pominigte, w szczegolnosci dotyczy to wymagan poza-
technicznych.

W metodzie drzewa celow poprzez uszczegélowienie list wymagan buduje
si¢ hierarchiczng struktur¢ wielkosci o coraz wigkszej szczegdtowosci i jedno-
znacznosci [2]. Na kazdym poziomie nalezy zadawac¢ pytania:

e co to znaczy?

e Do co to jest potrzebne?

¢ jak to mozna osiagnac?

Zbudowane drzewo celow pozwala zdefiniowa¢ zmienne oraz okresli¢ ich
dopuszczalne granice.

Badanie uzytkownika i procesu uzytkowania prowadzi si¢ przez obserwa-
cje procesu eksploatacji w roznych jego fazach, przez wywiad lub w formie
ankiety. Dobrym rozwinigciem tej metody jest QFD (ang. Quality Function
Deployment) [4].

Przyjmuje sig, ze systemy wytwarzania stanowia pewna klase zadan projek-
towych, a odpowiednie metody specjalistyczne opisane sa w podrgcznikach i sa
uporzadkowanymi algorytmami o ograniczonych dziataniach heurystycznych [1,
5, 6]. Rozszerzeniem tych metod jest projektowanie wzornicze, w ktorym zawie-
raja si¢ metody poszukiwania nieodpowiednio$ci wizualnych i doskonalenia pla-
stycznego. W latach sze$cdziesiatych XX wieku zewngtrzna forma maszyn
technologicznych, w tym obrabiarek, stata si¢ przedmiotem zainteresowan sztu-
ki. Powstala specjalnos¢ nazwana wzornictwem przemystowym oraz zawod pro-
jektanta form przemystowych (ang. industrial designer). W oparciu o zalozenie,
ze forma, kolorystyka i wykonczenie wszystkich zewngtrznych szczegdtow ma-
szyn powinny wywolywaé u patrzacego odczucie zadowolenia estetycznego,
dazy si¢ do uzyskania prostoty kompozycji, harmonii ksztattow i przejrzystosci
szczegotow. Maszyna nienaganna pod wzgledem formy zewngtrznej powinna
by¢ jednoczes$nie skuteczna oraz wygodna i bezpieczna w dziataniu. Powstat
okreslony styl w architekturze obrabiarek, ktérego charakterystycznymi cechami
sa: wyrazna sylweta maszyny i zaakcentowanie zarysoOw podstawowych zespo-
16w z nieznacznymi zaokragleniami na krawgdziach, unikanie zbytecznych za-
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taman, zaglebien i wypuklosci, przejrzystos¢ rozmieszczenia elementow obshugi
i sterowania, umiarkowanie w stosowaniu efektow kolorystycznych. Wspoélpraca
designera i konstruktora powinna przebiega¢ w dwoch etapach: pierwszy etap
obejmuje zalozenia konstrukcyjne, w wyniku ktorych powstaje studium ze-
wngtrznej formy projektowanej maszyny, oraz etap drugi, w ktérym powstaje
model projektowanej maszyny w celu sprawdzenia mozliwych potozen rucho-
mych zespotow maszyny. Sprawdzenie w modelu zalezno$ci przestrzennych
pozwala unika¢ przysztych bledow konstrukcyjnych prototypu.

W metodzie poszukiwania nieodpowiednio$ci wizualnych poszukuje si¢
udoskonalen w istniejacym poprawnym projekcie. Nieodpowiednio$cia wizualna
jest miejsce w projekcie, ktore wywoluje zdziwienie u ogladajacego. Zachowa-
nie prostoty i czytelno$ci konstrukcji wptywa na poprawnos¢ architektoniczna.

Metoda doskonalenia plastycznego jest oparta na stwierdzeniu, ze wystgpu-
je pozytywna zalezno$¢ migdzy jakos$cia konstrukcyjno-funkcjonalna a estetycz-
noscia [2]. Przedmioty tadne sa funkcjonalne i ekonomiczne.

Typy architektury obrabiarek i systemow wytwarzania

Podstawowymi elementami mechanicznymi systemow wytwarzania sa: ob-
rabiarki lub urzadzenia technologiczne, magazyny czgsci i zespotow wytwarza-
nych, narzedzi, przyrzadow i wyrobdw gotowych oraz srodki transportu w po-
staci przenosnikow, linii transportowych i robokardw.

a) b)

Rys. 1. Uktad typu stot-warsztat na przyktadzie: a) szlifierki do watkow, b) tokarki poziome;j

Obrabiarki i urzadzenia technologiczne moga mie¢ nastgpujacy uktad prze-
strzenny:

1. uktad poziomy typu stot-warsztat (rys. 1) — zaleta jest wygoda obstugi,
dobry sptyw widérow i materialdow technologicznych, tatwe przystosowanie do
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automatycznej wymiany przedmiotow wytwarzanych. Uktad ten stosuje si¢ do
wytwarzania przedmiotow obrotowych o znacznej dlugosci, do korpuséw o pro-
stopadto$ciennym ksztatcie i znacznej wysokosci wymagajacych dziatan techno-
logicznych z czterech stron, do przedmiotow wykonywanych z preta, a takze
przedmiotéw matych i §rednich [5],

2. uklad pionowy typu kolumna (rys. 2) — uzyskuje si¢ wyzsze doktadnosci
wykonania niz w uktadach poziomych, lecz wystgpuja ograniczenia technolo-
giczne, np. dziatanie technologiczne tylko z jednej strony. Uktady te stosuje si¢

Rys. 2. Uktad typu kolumna na przyktadzie: a) tokarki karuzelowej, b) frezarki poziome;j,
c) frezarki pionowej, d) frezarko-wytaczarki
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do wytwarzania przedmiotow obrotowych cigzkich o duzej $rednicy i nieduze;j
dtugoscei, do czesci korpusowych o duzej powierzchni mocowania i matej wyso-
kosci [5],

3. uktad poziomo-pionowy — posiada przestawialna pod dowolnym katem
0$ wrzeciona, stosuje si¢ go w celu rozszerzenia zadan technologicznych,

4. uktad typu robot (rys. 3) — przestrzen robocza i kolizyjna jest przestrze-
nig zewnatrz robota, odmiennie jak w maszynach technologicznych [7].
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Rys. 3. Uklad typu robot na przyktadzie ma- A

szyny manipulacyjne;j *X

Doskonalenie budowy systeméw wytwarzania wiaze si¢ z uzyskiwaniem
wysokiej wydajnosci, elastyczno$ci, niezawodno$ci i bezpieczenstwa pracy.
Uzyskuje si¢ to przez odpowiednia konstrukcje i rozmieszczenie: obrabiarek
i urzadzen technologicznych, uktadéw transportowych i manipulacyjnych oraz
uktadéw magazynowych. Dalszym zagadnieniem jest wybor stopnia automaty-
zacji obrabiarek i systemdw wytwarzania, co bezposrednio wplywa na rolg i sto-
pien zaangazowania cztowieka-operatora.
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MACHINE TOOLS ARCHITECTURE AS CONDITION
OF PRODUCTION SYSTEM QUALITY

Abstract

In this work the spatial location of productions systems was analysed. It influences quality
of production space, of work of machine operators and their mental state, affecting life quality.
Configuration of this space can be called “building architecture” or “object architecture”.
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DYDAKTYKA ZAGADNIEN TARCIA, ZUZYCIA

I SMAROWANIA JAKO PROCES DOSKONALENIA
JAKOSCI MASZYN PRACUJACYCH

W WARUNKACH TARCIA SLIZGOWEGO

W artykule opisano korzystne efekty uzytkowe niekonwencjonalnych tozysk §li-
zgowych. Zaprezentowane zostaty przedmioty, ktére sa prowadzone w Katedrze
Technologii Maszyn i Organizacji Produkcji (KTMiOP), poszerzajace zakres wie-
dzy inzyniera z zakresu technologii. Przedstawione zostato laboratorium tribolo-
giczne, w ktorym studenci i pracownicy KTMiOP realizuja swoje prace.

Wprowadzenie

Przy wspotpracy czesci maszyn, ktorych powierzchnie podlegaja procesowi
tarcia, wystgpuje nieuchronnie proces zuzywania polegajacy na ubytku materiatu
oraz zmianie struktury, sktadu chemicznego warstwy wierzchniej oraz zmianie
stanu napr¢zen i odksztalcen materiatu warstwy wierzchniej.

Coraz to wigksze wymagania stawiane maszynom i urzadzeniom sktaniaja
konstruktorow do opracowywania nowych konstrukcji, a technologéw do po-
szukiwania proceséw produkcyjnych, pozwalajacych nowatorskie rozwiazanie
wyprodukowac¢. Wigkszo$¢ takich maszyn powinna pracowaé pod coraz wigk-
szymi obcigzeniami, niektore w trudnych warunkach, jednocze$nie musza byc
bardziej niezawodne i trwate. Urzadzenie bedzie trwate, jezeli jego elementy
beda zywotne. Jednymi z najbardziej wrazliwych czesci konstrukeji sa wezty
tribologiczne narazone na rdéznego rodzaju zuzycia podczas eksploatacji maszy-
ny. Zuzycie tribologiczne jest najczestsza przyczyna utraty wlasciwosci uzytko-
wych prawidtowo skonstruowanych obiektow mechanicznych [1, 2]. Istotna rolg
w konstrukcji tozysk odgrywa dobor materiatow na powierzchnie slizgowe oraz
ich geometria w skali makro i mikro.

Zagadnienia zuzywania si¢ czg$ci maszyn sa szczegodlnie bliskie KTMiOP,
dlatego szczeg6lny nacisk zostal potozony na ksztatcenie studentow w tej dzie-
dzinie, jak rowniez poszerzanie wiedzy pracownikow z tego zakresu.
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Zalecenia dla wezlow tribologicznych

Dazenia do zmniejszenia oporow tarcia poprzez zmniejszenie chropowato-
$ci nie przyniosly oczekiwanych rezultatdéw, poniewaz zmniejszanie oporow
slizgania poprzez wygladzanie powierzchni okazato si¢ ograniczone. Po osia-
gnigciu matych chropowatosci powierzchni sita tarcia lub wspotczynnik tarcia
zaczynaja si¢ zwigkszac [3, 4].

Dla elementow wspotpracujacych w warunkach tarcia $lizgowego zalecane
jest uksztaltowanie mikrogeometrii w postaci regularnie rozmieszczonych row-
kéw lub wglebien [S]. Prowadzone dotychczas badania [6, 7, 8 i in.] wplywu
stereometrii powierzchni z regularnie rozmieszczonymi wglebieniami na trwa-
los¢ elementow maszyn wykazywaty, w zalezno$ci od zastosowanej technologii
1 materiatu, nawet kilkakrotny wzrost odpornosci na zuzycie §cierne i zacieranie.

Geometria powierzchni w skali mikro ma szczegdlne znaczenie w przypad-
ku skojarzen jednoimiennych: stal-stal, stal-zeliwo, zeliwo-zeliwo, ktore to nara-
zone sg najbardziej na zacieranie adhezyjne. Aby temu zapobiec, nalezy spetnié¢
pewne warunki, m.in. ukonstytuowa¢ warstwe wierzchnig o takiej mikrogeome-
trii, ktéra pozwoli uzyska¢ odpowiednia pojemnos¢ olejowa oraz przerywanie
styku tarciowego.

Istnieja rézne metody tak ksztaltujace powierzchnig, by jej warstwa
wierzchnia posiadata regularnie rozmieszczone wglgbienia, m.in.: nagniatanie
oscylacyjne, elektromagnetyczne, udarowe, obrobka laserowa czy trawienie.

Przyktadowe ksztalty wglebien i ich rozmieszczenie przedstawiono na
rys. 112.
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Rys. 1. Lozysko z wglebieniami
w ksztalcie kropli na czopie walu:
1 — panewka, 2 — czop, 3 — wglebie-
nie
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1 Rys. 2. Slady po nagniataniu oscylacyjnym
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Dobor odpowiedniej technologii, w celu zwigkszenia odpornosci na zuzycie
elementéw maszyn, wymaga analizy teoretycznej, ktora pozwoli dobra¢ wiasci-
we wymiary 1 rozmieszczenie wglebien, jak rowniez weryfikacji poprzez do-
swiadczenie.

Odpowiedni ksztalt i rozmieszczenie mikrowglebien na powierzchni ele-
mentu pracujacego w warunkach tarcia moga spowodowac¢ powstanie hydrody-
namicznej sity wyporu [9, 10], skierowanej w kierunku prostopadtym do po-
wierzchni, przeciwnie do obciazenia zewnetrznego. Mozliwa jest wtedy wspot-
praca w warunkach tarcia mieszanego lub nawet ptynnego. Znajdujace sig
w plynie smarujacym czastki zanieczyszczen i produktow zuzycia zostaja zgar-
nigte z powierzchni nominalnej i wprowadzone do objetosci rowkow-wglebien.
Zapobiega to nieckorzystnemu przetaczaniu tych czastek po powierzchniach tra-
cych i zmniejsza zuzycie elementow [11].

Dydaktyka spelniajaca oczekiwania klienta

Stale rosnace wymagania stawiane przed wspolczesnymi konstruktorami
i technologami, bedace wynikiem ciagltego rozwoju potrzeb uzytkownikéw dzi-
siejszych maszyn i urzadzen, czynia koniecznym state wzbogacanie i aktualizo-
wanie posiadanej przez nich wiedzy. Procesy nauczania przeprowadzane na
uczelniach technicznych musza wigc takze by¢ dostosowane do tego rodzaju
wymagan. Absolwent powinien zosta¢ wyposazony w odpowiedni zasdéb wiedzy
teoretycznej, ktora w przysziosci stanie si¢ podstawa do budowania wiedzy
praktycznej i rozwijania praktycznych umiejetnosci z zakresu budowy czesci
maszyn. Jedna z wazniejszych umiejetnosci charakteryzujacych inzyniera jest
zdolno$¢ do wyciagania wnioskéw na podstawie obserwacji. Obserwacja taka
moga by¢ zaré6wno zdobywane informacje literaturowe, wiedza praktyczna
z zakresu projektowania, produkcji i eksploatacji maszyn i urzadzen, jak tez
wiedza gromadzona dzigki przeprowadzanym przez niego probom i ekspery-
mentom. Dziatalno$¢ eksperymentalna jest wiasnie podstawa innowacyjnosci
mysli techniczne;j.

Tempo rozwoju mysli technicznej i wymagan przemystu powoduje, ze za-
rowno ksztalcenie z zakresu umiejgtnosci praktycznych, jak tez i wyksztatcenie
samej zdolnosci do ich zdobywania musi rozpocza¢ si¢ mozliwie wczesnie.
Uczelnie techniczne, wychodzac naprzeciw tym potrzebom udostepniaja swoje
laboratoria badawcze. Zwykle stuzy to dwom glownym celom. Po pierwsze
sprzyja rozwijaniu wczesniej wspomnianych umiejetnosci, po drugie uczelnia
sama staje si¢ polem badawczym, tworzac grunt dla rozwoju innowacji tech-
nicznych. Dzigki wspodtpracy pomigdzy uczelniami technicznymi i o$rodkami
przemystowymi pole badawcze moze zosta¢ znacznie rozbudowane, a tym sa-
mym ilo§¢ wzajemnych korzysci, dzigki wychodzeniu naprzeciw potrzebom
drugiej strony, zostaje znacznie zwigkszona.
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Wychodzac naprzeciw potrzebom wspotczesnego przemystu KTMiOP Poli-
techniki Rzeszowskiej stara si¢ zapewni¢ realizacj¢ odpowiednio zbilansowane-
go procesu dydaktycznego, ktorego zaktadanym wynikiem jest odpowiedni za-
sob wiedzy i umiejgtnosci absolwenta. Wieloletni proces dydaktyczny opiera sig
m.in. na nast¢pujacym zestawie przedmiotéw nauczania:

1. Technologia budowy maszyn
. Technologia obrabiarek
. Technologia samolotu
. Technologia silnikow lotniczych
. Technologia montazu
. Projektowanie procesow technologicznych
. Automatyzacja projektowania proceséw technologicznych
. Technologiczne przygotowanie produkcji
9. Podstawy technologii maszyn

10. Podstawy elastycznej automatyzacji produkcji

11. Projektowanie systemow produkcyjnych

12. Obrobka powierzchniowa

13. Sterowanie jakosScia

14. Organizacja i zarzadzanie w przedsigbiorstwie

15. Planowanie w przedsigbiorstwie

16. Zarzadzanie produkcja

17. Doswiadczalna optymalizacja technologii

18. Komputerowe wspomaganie produkcji

19. Przygotowanie i organizacja produkcji

Wymienione przedmioty sg stale doskonalone i dostosowywane do aktual-
nych potrzeb rynku. Nauczanie w zakresie opisanych dyscyplin taczy najczgsciej
ze soba wiedzg teoretyczna z rozwijang rownoczesnie mys$la praktyczng. Na
gruncie wiadomosci teoretycznych, poprzez wypekiane przez studentow zadan
projektowych tworzy si¢ zarOwno umiejgtnosci rozwiazywania konkretnych
typow problemdw, jak i zdobywania praktycznych doswiadczen. Wraz ze zdo-
bywana z biegiem czasu wiedza i dos§wiadczeniem proces ksztalcenia staje sig
procesem wielowatkowym i interdyscyplinarnym. Nauczanie poprzez studium
probleméw wymaga wigc stworzenia odpowiedniego pola do ich tworzenia
i rozwigzywania. Jednym z najlepszych poél, jakie mozna sobie w tym miejscu
wyobrazi¢ sg laboratoria badawcze. Stuza one celom poznawczym — opanowa-
niu metod badawczych i przeprowadzaniu wlasciwych badan.

Laboratoria KTMiOP daja mozliwosci prowadzenia szerokiego spektrum
zadan. Jest to mozliwe dzigki zastosowaniu odpowiedniego wyposazenia ba-
dawczego oraz dzigki zatrudnionej kadrze naukowej i pomocniczej. Charakter
zadan naukowych podejmowanych przez pracownikow Katedry jest szczeg6lnie
skoncentrowany na problemach z nastgpujacych dziedzin:

e technologia obrébki wykanczajaco-umacniajacej, polepszajaca jakos$¢,

trwalo$¢ 1 niezawodno$¢ maszyn,

03N DNk W
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¢ technologia i automatyzacja montazu maszyn w celu polepszenia ich ja-
kosci 1 zmniejszenia kosztow wytwarzania,

e projektowanie, wytwarzanie, badania specjalnego oprzyrzadowania
1 wyposazenia produkcyjnego,

e doskonalenie rozwiazan konstrukcyjnych wyrobow ze wzgledu na ich
technologicznos$¢,

e analiza, badania i modernizacja wyroboéw polepszajace ich funkcjonal-
no$¢ i jakosc.

Wirod kilku pracowni KTMiOP najbardziej rozbudowane jest laboratorium

tribologiczne.

Urzadzenia pomiarowo-badawcze wykonane lub zakupione dla Katedry do

laboratorium tribologicznego, to:

e Tester do badan tribologicznych ze smarowaniem w obiegu zamknigtym
(rys. 3),

e Tester T-05 do badan tribologicznych typu rolka-klocek z rejestracja
zmian sity tarcia i temperatury strefy tarcia, ze smarowaniem zanurze-
niowym (rys.4),

e Tester do badania lozysk S$lizgowych, z rejestracja ci$nienia oleju
(rys. 5),

e Tester T-09 do badan typu Fallex z obciazeniem narastajacym stopniowo
w czasie proby (rys. 6),

e Tester T-07 do badania zuzycia w o$rodku materiatéw sypkich.

Rys. 3. Tester ze smarowaniem w obiegu zam-  Rys. 4. Tester do badan tribologicznych T-05
knigtym
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Rys 5. Tester do mierzenia ci$nienia w fozy- Rys. 6. Tester typu Fallex
skach §lizgowych

Podsumowanie

Wysokie wymagania przemystu sag wyzwaniem dla wspotczesnych inzynie-
row, jak rowniez kadry naukowej ksztaltujacej tych inzynierow. Zespot dydak-
tyczny KTMiOP czyni nieustanne starania w celu poprawy jakosci ksztatcenia
studentdéw, jak réwniez wlasnego samorozwoju. Najbardziej rozbudowane labo-
ratorium trybologiczne tworzy otoczenie praktyczne dla realizowanej w Kate-
drze dydaktyki. Wynikiem takiej symbiozy sa prace przejsciowe, dyplomowe,
doktorskie, jak rowniez habilitacje, a badane zagadnienia wspomagaja wdraza-
nie pionierskich rozwiazan do przemyshu.
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DIDACTICS OF FRICTION WEAR AND LUBRICATIONS
AS A PROCESS OF QUALITY IMPROVEMENT OF MACHINES
WORKING IN SLIDE CONTACT

Abstract

In the article positive effects of unconventional sidle bearings are described. Subjects deve-
loped in Machine Technologies and Production Organization Chair are presented. Those subjects
widen the knowledge of engineer. Tribological laboratory where students and lectures did their
work is presented.
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