—

Kalimierz Ma_] dan
przemystowy Instytut Automatyki i Pomiaréw

ATRYBUTY PROCEDUR BADAWCZYCH
I KONTROLNYCH -

Pokazano proces doskonalenia procedur badawczych i kontrolnych, sto-
sowanych w badaniach typu lub eksploatacyjnych oraz w korvicowej kon-
troli jakosci nowych wyrobéw hi-tech - tj. produkiéw zaawansowanej
technologii.

Procesem steruje organizacja RTD, za$ pomiary i operacje kontrolne
wykonujq kolejni uczestnicy, w cyklach PDCA (wg Deminga). Prowadzi
to do wzrostu precyzji wynikéw, uzyskiwanych na stanowisku kontrol-
nym, zawierajqcym: sprzet, personel i otoczenie. W ten sposéb urzeczy-
wistnia sig imperatyw ciqgtego doskonalenia zaréwno metod jak i prak-
tyki zarzqdzania i sterowania procesowego, w odniesieniu do normy ISO
9001:2000.

Ewaluacja precyzji i wiarygodnosci przyczynia sie do wzrostu efektywno-
§ci rozwiqzan innowacyjnych oraz wdrozer: przemystowych.

THE ATTRIBUTES OF TESTING AND CHECKING
PROCEDURES

The improvement process for testing and checking procedures is pre- -
sented here. These procedures are to be applied during type or perform-
ance tests and in final quality inspection, for new high technology prod-
ucts.

The process is under RTD organisation control. Meanwhile, sequential
participants are making measurements and checking operations in
PDCA cycles (followed by Deming). These actions aim to increase preci-
sion of the results, which are achieved on the inspection stand consist-
ing: equipment, personnel and environment. In this way the imperative
either for continuous improvement of methods or practice in managing
and controlling process 'is becoming real - in reference to ISO
9001:2000 standard.

Evaluation of precision and creditability is leading to effectiveness
growth in innovative solutions and industrial implementations.

L WSTEP

Gospodarka rynkowa wymusza ciagly wzrost efektywnosci firm produkcyjnych i ustu-
EOWYCh, implikuje tam postawy i dziatania proinnowacyjne oraz rozwdj nowych za-
Wa“_SOWanych technologii (hi-tech). Produkt innowacyjny hi-tech nie musi zdobywaé
Prestizowych wyréznieni i nagréd, ale powinien znajdowaé nabywcéw w okre§lonych

Warunkach i czasje. Pozycja konkurencyjna firmy wynika z relacji jakosci do ceny wy-
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rob6w, a wige posrednio zalezy od systemu zarzadzania, od efektywnosci proceséw pr,
jektowych i wytwérczych oraz od atrybutéw stosowanych tam procedur pomlarowych
badawczych i kontrolnych.

Staty nadzér kluczowych proceséw, kontrole, diagnostyka, analizy itp. dziatania wy,
Zone (na rys. 1.) przez literacki symbol "medrca szkietko 1 oko" sa potrzebne, ale do},
robote, w sensie prakseologii T. Kotarbirskiego, niewatpliwie wspomaga tez mickiey;.
czowskie "czucie i wiara" oraz motywacje natury transcedentalnej. Konkurencyjnoé¢ pj
musi wigzaé si¢ z konfrontacja, ale moze by¢ takze pochodna dobrej wspétpracy przeg.
siebiorstw, prowadzacej do wzrostu kompetencji 1 doskonalenia procesdw.

Referat zawiera opis metod diagnostyki wiarygodnosci wynikéw kontroli i badari ory
jej poprawy, poprzez doskonalenie procedur i analiz¢ poréwnawcza. Zadania metodyc;.
ne i organizacyjne moze skutecznie wykonywac niezalezna ,trzecia strona”, np. jednost.
ka badawczo - rozwojowa (JBR), zwana takze organizacjg RTD - (badania i roz W]
technologii).

2. KONTEKST INTEGRACYJNY

Paradygmatem postepowania nowoczesnych przedsigbiorstw w warunkach gospodark
rynkowe;j jest ciagte doskonalenie jakosci wszystkiego, co da sig¢ poprawi¢. Wymagania
normatywne, dotyczace ogélnej organizacji i sterowania jakoscia proceséw w uktadzie;
dostawca — organizacja—> klient, majg odniesienia w normie ISO 9001:2000 [1], za
wymagania okre$lajace kompetencje laboratoriéw, wykonujacych m.in. badania typui
badania zgodnosci - w ISO/IEC 17025:2001 [2]. Istotg systemowego zarzadzania jake-
$cia jest ciagla diagnostyka kluczowych proceséw, z doskonaleniem struktur, metod!
procedur postgpowania.

W kierunku innowacji postepuje restrukturyzacja w obszarze RTD, wspomagana przez
VI Program Ramowy oraz przez Fundusze Strukturalne Unii Europejskiej. Poczatkowo
w priorytetach Agendy 2000, a obecnie w celach strategicznych programéw kobezji Eir
ropejskiego Funduszu Rozwoju Regionalnego - akronim FEDER (w latach 2000 + 2006
r.) m.in. preferuje sie tworzenie nowego typu organizacji RTD. Sa to regionalne, zinte
growane i sprawnie zarzadzane struktury o nazwie: Centrum Zaawansowanych Techno-
logii - CZT, gdzie dominujg duze projekty hi-tech i zadania innowacyjne, profilowan
tematycznie odpowiednio do celéw zréwnowazonego rozwoju regionéw. Projekty euro-
pejskie sa dekomponowane migdzy uczestnikéw konsorcjum. Segmentacja projektéw
sprzyja ciaglemu doskonaleniu w podejsciu procesowym, ktére charakteryzuje regul
PDCA (Plan-Do-Check-Act), sformutowana przez E. Deminga i wlaczona wprost do
normy systemowej [1]. :

3. POWIAZANIA I KORELACJA WZAJEMNA PROCESOW

Segmenty kazdego procesu sg na 0gét powigzane w sekwencje dziatan, a w zbiorze 16k
nych proceséw sa wzajemnie skorelowane. Na rys. 1. pokazano tytutem przyktadu, wry
rézne procesy, wykonywane koincydencyjnie: (1)projekt z obszaru RTD, (Z)ekspertﬂy
badania i kontrole jakosci wyrobéw oraz (3)produkcja rynkowa powtarzalnych wyrob0¥
wlasnych. .

206 AUTOMATION 200

-



p—

pierwszy proces wyraznie nalezy do sfery RTD, trzeci ma cechy gtéwnie komercyjne, a
Jrugi ma charakter bada?vczo - ustlugowy, wspomaga dwa pozostate 1 dalej bedzie on
rzedmiotem szczegblnej uwagi. W fazach projektowania, a nastepnie wykonywania
rototypéWw, czgsto konieczne sa badania konstruktorskie, ewaluacyjne, za$ przed uru-
Chomieniem produkcji nalezy opracowa¢ metody kontroli koficowej wyrobéw seryjnych.

$RODQ
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Rys. 1. Ppwiqzania w zarzgdzaniu i sterowaniu procesowym (przyktad)

Po‘_Viqzania i wzajemne relacje miedzy procesami mogg mieé rézny, mniej lub bardziej
uwiklany, charakter. Segmenty procesu (1) sg stabo skorelowane z segmentami procesu
(3), natomiast niektére segmenty obydwu ww..proceséw sa silnie powiazane z procesem
lfontrf)lnym (2). Przebiegi sekwencji proceséw (1) i (3) oraz ich efekty zaleza bezpo-
;rf'dm? i jawnie od oceny projektéw technicznych, od wynikéw ekspertyz i badan wyro-
w(i):l’ . od (}a_nych wyjSciowych, otrzymywanych z procesu (2), bez wzgledu na poziom
) r)’80dn9501 tych danych. Kazda ocena rezultatéw czastkowych w toku realizacji pro-
cesdw (1) i (3), moze powodowaé korekty, powtérzenia, nawroty itp. dziatania korygu-
Jetei Za“?m Jjakosé (wiarygodno$é wynikéw) dziatan kontrolnych, wspomagajacych i

dluacyjnych, wykonanych w procesie (2), moze mie¢ znaczacy wplyw na obiektywne
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wpltyw na obiektywne rezultaty i wynikowa efektywno$¢ kluczowych procesow, zwlag,
cza zwiazanych z realizacja projektéw hi-tech.

Wspéibiezne procesy powinny mie¢ niezaleznie okrgélone wejscia i wyjscia. W plap,
jako$ci nalezy wigc precyzyjnie zwymiarowaé funkcje celu kazdego z nich, @ po wyk,,
naniu oceni¢ uzyskane wartoéci dodane. Harmonogramy prac powinny ujmowaé POwiy.
zania z procesami sktadowymi - w kontekscie warunkéw umowy. Silna korelacja wq;,
jemna segment6w skladowych moze spowodowacé, ze wadliwoé¢ jednego z nich depre.
cjonuje sukcesy pozostatych i czyni caty kontrakt mato efektywnym.

4. WIELKOSCI WPLYWAJACE I UZALEZNIENIA

Badania laboratoryjne wystepuja w sekwencji postgpowania prowadzacego do deklars.
cji zgodnosci, do zatwierdzenia typu lub do certyfikatu wyrobu. Nowe regulacje prawne
o odpowiedzialnosci producenta [3] sprawiaja, Ze rosnie znaczenie rezultatéw badaf j
ocen wyrobéw. Istotne atrybuty stosowanych procedur badawczych i/lub kontrolnych
zaleza gléwnie od precyzji (klasy) wyposaZenia pomiarowego oraz od tego gdzie, jak;
kto te procedury wykonuje. Ma to znaczenie w projektowaniu i budowie nowych wyro-
béw (prototypy - ewaluacja konstrukcji) oraz w eksperymentach optymalizacyjnych,
wykonywanych w toku projektowania, kompletacji komponentéw 1 integracji systemow,
a takze w czasie ich eksploatacji. Tego rodzaju procedury sg stosowane wielokrotnie, a
wiec podczas kontroli: dostaw, migdzyoperacyjnej, koricowej, a takze w fazie badai
(wyrywkowych i petnych) wyrob6w - m.in. rezultatéw projektu hi-tech.

Sposoby nadzorowania proceséw sa podawane w planach jakosci, w opisach stykéw
miedzy segmentami tych proceséw; powinny one uwzglednia¢ przewidywane warunki
aplikacji nowych wyrob6éw. W czasie dlugotrwatej pracy systemu, o przestrzennie roz
proszonej konfiguracji, moga wystgpowa¢ rézne czynniki wptywajace na jego osiagi, 0
nieznanych i czesto dyskretnych rozkiadach losowych. Oddzialywania atmosferyczne,
zaburzenia i fluktuacje mediéw zasilania: elektrycznych, hydraulicznych, pneumatyct
nych na obiekcie (in situ) zwykle odbiegaja od stabilizowanych warunkéw w laborale-
rium badawczym. Ich identyfikacja, zaleznie od przysztej implementacji cyklu PDCA,
stuzy do:

a) monitorowania parametréw stanowisk badawczych i kontrolnych lub

b) eliminacji wynikéw uzyskanych z naruszeniem warunk6w powtarzalnosci lub

¢) symulacji rozktadu tych oddziatywan w prébach typu lub eksploatacyjnych.
Automatyzacja operacji roboczych, z monitorowaniem i wizualizacjg procesow, ZWyklf
przynosi wymierne korzysci, ktérymi sa: oszczednosci czasu, obiektywizm ocen kewali
fikacyjnych i eliminacja tzw. ,.bledéw ludzkich”. Jednak w pewnych sytuacjach, 1P
przy automatycznych pomiarach bez filtracji, moga wystapi¢ problemy. Jezeli w aulo
matycznej linii kontrolnej zainstalowano sktadniki aparaturowe, wcze$niej nie zbadart
pod wzgledem ich wrazliwo$ci na wptyw $rodowiska pracy, to taka automatyka czgst
powoduje skutek odwrotny niz oczekiwano, - zwigksza obszar niepewnosci wynik6w.
Jednostkowe wykonanie zautomatyzowanej instalacji przemystowej na ogét nie ™
odniesien w dedykowanej normie wyrobu. Typowe komponenty seryjne také
odniesienia  znajduja w normach europejskich (CEN, CENELEC) bt

miedzynarodowych (ISQ, IEC), a ich zgodno$¢ potwierdzaja stosowne certyﬂkat)'
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obu i/lub jego producenta. Uzycie certyfikowanych sktadnikéw sprzyja, ale jeszcze
- gwaranluje jakosci eksploatacyjnej instalacji przemystowej systemw automatyki. Na
rfl;nkcje systemu O rozproszonej strukturze i w okreslonym $rodowisku pracy urzadzer,
maja wplyw liczne czynniki zewnetrzne. Kumulacja niekorzystnych efektéw ich oddzia-
fywania moze objawi¢ si¢ nieoczekiwanym (losowym) naruszeniem funkcji uzytkowych
w eksploatacji. Negatywnym skutkom moze zapobiec weryfikacja wiasnych, specyficz-
aych wymagaii jakosciowych w organizacji odpowiedzialnej za projekt i wykonanie
instalacji przemystowej systemu.

5. DIAGNOSTYKA I DOSKONALENIE WIARYGODNOSCI

wiarygodno$¢ jest miara zaufania do poprawno$ci wynikéw préb, pomiaréw, badan i
ocen kwalifikacyjnych, a zarazem atrybutem odpowiednich procedur. Zespét dominuja-
cych charakterystyk tak rozumianej wiarygodnoéci wyrazaja parametry pochodne od:
+ cech metrologicznych uzytkowanych przyrzadéw pomiarowych (zakres, czuto$é,
dokladnoéé, rozdzielczo$¢, niepewnos$é pomiaru itp.),
» wskaZnikéw niezawodnosciowych, zwlaszcza dotyczacych odpornosci sprzetu i
oprogramowania na oddziatywanie warunkéw $rodowiskowych danej lokalizacji,
+ kompetencji personelu, tj. biegtosci wykonywania procedur kontrolnych.
W badaniach typu, ktdre inicjuja proces nadzoru produkcji seryjnej wyrobdw, stosuje
si¢ metody okre$lone w normach i w uznanych procedurach badawczych. W miejsce
kosztownej kontroli koficowej wszystkich egzemplarzy czgsto stosuje si¢ kontrolg staty-
styczng, np. wedlug akceptowalnego poziomu jakosci - AQL. Sprzyja temu takze auto- |
matyzacja proceséw wytwérczych, systemowe (ISO 9001) sterowanie i zapewnienie
jakosci w catym ,,cyklu zycia” wyrobu. Doskonalenie metod oraz procedur badawczych
moze by¢ takze procesem wykonywanym wewnatrz struktury CZT lub konsorcjum pro-
Jektu europejskiego. Dziatania w takim procesie, z wykorzystaniem instrumentéw za- :
rzadzania i sterowania procesowego w cyklu PDCA <planuj, wykonaj, sprawds, wpro- !
wadf>, pokazano na rys. 2. Organizator wykonuje badania typu, znormalizowane lub
zaprojektowane dla nowych wyrob6w, weryfikuje wyniki kontroli oraz steruje doskona-
leniem tzw. ,,najlepszej zdolnosci pomiarowej, badawczej lub kontrolnej” u kolejnych (n
=1,2,...N) uczestnik6éw wsp6inych dziatan.
\4 Zaprezentowanej tu strategii rozdzielnictwa, prébka testowa wyrobéw po kazdym
bfidaniu wraca do organizatora, ktéry sprawdza i ewentualnie przywraca wyrobom ich
Pierwotne cechy, wykonujac adiustacja w warunkach odniesienia i przy uzyciu tych sa-
mych wzorc6w referencyjnych. Nastepnie przekazuje on prébke kolejnemu (n+1) wyko-
lawey do kontroli, po pozytywnej ocenie stanu dostosowania sprzetu, oprogramowania i
ompetencii personelu oraz po analizie wptywu czynnikéw Srodowiskowych i warun-
YW powtarzalnosci planowanych operacji kontrolnych.

ESIA
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Rys. 2. Schemat doskonalenia wiarygodnos$ci procedur badawczych i kontrolnych

Organizator w szczeg6lnoécei:

e zapewnia wspétudzial odpowiedniej liczby wykonawcow,

e dba o zachowanie poufnosci przebiegu i rezultatéw badan oraz wyprowadzonych
ocen,

e przygotowuje probke testowa wyrobéw, sposrod jednorodnych obiektéw badafi,

e opracowuje instrukcjg¢ wykonawcza i ustala forme zapiséw wynikéw,

e wyznacza lub przywraca poczatkowe charakterystyki wyrob6w,

¢ kwalifikuje stanowiska kontrolne pod wzgledem spdjnodci pomiarowej,
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jdentyﬁkujc i ocenia znaczenie czynnikéw wptywajacych na wyniki,
reaguje na sytuacje losowe, takie jak: awarie urzadzen, zmiany harmonogramu, zda-
;zenia nieoczekiwane, nieprawidtowosci, napotkane trudnosci itp.
sbiera wyniki, weryfikuje je, poréwnuje i ocenia statystycznie;

rzeprowadza walidacje stanowisk kontrolnych: charakterystyki, warunki brzegowe i
ograniczenia stosowania. ) . . .
Gchemat Z FYS- 2. wyraza sekwencje procesu, ktéry prowadzi do uznania metody za wla-
&iwa, {j. do jej walidacji w zdefiniowanych warunkach zastosowania i z oczekiwana
wia[ygodnoéciq. Pokazano gtéwne kroki dziatan i warunki przejscia, za$ liczebnos¢ i
sposoby przygotowania prébki, liczba uczestnikéw, dobdr kryteridw itp. - pozostaja do
okre$ienia. Dobre efekty daja metody heurystyczne, wynikajace z do§wiadczenia, oraz
wlaczenie wyposazenia i sukcesywnie uzyskiwanych rezultatéw do wspélnego faficucha
odniesient. Wzorcami referencyjnymi sg przyrzady pomiarowe, stanowiska badawcze
oraz wyniki uzyskane z badan typu w restrykcyjnych warunkach laboratoryjnych. Do-
skonalenie wiarygodno$ci odbywa si¢ poprzez analityczne oszacowanie niepewnosci Un
oraz empiryczne wyznaczenie pozostatych charakterystyk On(t), Kn, (dla n=1,2, ....<N),
a nastepnie przez ich oceng poréwnawcza, co takze pokazano na schemacie procesu.
Rezultatami sa dane liczbowe, okreflajace atrybuty procedury kontrolnej, oraz dane o
reprezentatywnosci, powtarzalno§ci i odtwarzalnosci metody, przy okreslonym ryzyku i
kosztach jej wdrozZenia.

6. PRECYZJA W OCENACH JAKOSCI WYROBOW
Precyzja pomiaréw jest podstawa poprawnej kwalifikacji jakosci lub zgodnodci (7 nor-
m3 i/lub kontraktem) wyrobéw. Jest ona funkcja czynnikéw zaréwno zdeterminowanych
jak i losowych, czgsto trudnych do identyfikacji. Podstawa weryfikacji, a nastepnie wa-
lidacji procedur badawczych jest uzyskanie zgodnosci z danymi referencyjnymi lub me-
toda badawcza, ktéra uzyskata niezalezna aprobate, Poréwnania i systematyzacja wyni-
kéw umozliwiaja:
*  okreslanie zdolnosci do wykonywania okre$lonych badan (ocene biegiosci), .-
* doskonalenie mechanizméw sterowania wdrozeniem procedury kontrolnej,
oceng niepewno$ci wyznaczania mierzalnych cech wyrobu,
sprawdzenie wyposazenia, gdy nie ma prostego odniesienia do wzorcéw,
oceng powtarzalno$ci i odtwarzalnoséci nowej procedury badawczej (kontrolnej).
Okreslenie wptywu i skutkéw oddziatywania $rodowiska i mediéw zasilajacych jest
m_(’iliWe przez analiz¢ wystgpowania przekroczen warto$ci progowych poszczegdlnych
wielkodci wplywajacych. Ich granice i przedzialy warto§ci powinny byé ustalone dla
Zw. ,najgorszych warunkéw pracy” badanych wyrob6éw, z uwzglednieniem petzania
charakterystyk uzytych przyrzadéw pomiarowych. W analogii do kryterium klasyfikacji
8MUp parametréw srodowiskowych [4] mozna sformutowaé postulat, aby w czasie wyko-
n)’Wa.nia pomiaréw kontrolnych czynniki potencjalnie wplywajace byly utrzymywane
(S_tabllizowanc) w Scifle zadanych przedzialach odchylefi, z odpowiednio wysokim po-
(Z)lromem ufnosci. Prowadzi to do okreslenia zbioru wartodci progowych x;, X X; X,
rZ:;‘)deW1a§laja(cych im prawdopodobienistw przekroczenia tych progéw. Jezeli te zda-
1a 53 wzajemnie niezalezne, a takze jezeli nie zaleza one od wyboru przedziatu cza-
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su obserwacji, to losowy charakter ich wyst¢powania mozna opisaé stacjonarnym prog,,
sem stochastycznym Poissona, tj. wyrazeniem:

P (0 = (Ao /K™, o

w ktérym: A - warto$é srednia czestosci przekroczeni i-tego progu w odcinku czasu t,
A - intensywno$¢ wystgpowania dowolnego sposréd ww. zdarzen (A = T Ay),
t - czas obserwacji (préby lub pomiaru), k = 0,1,...n - liczba ww. zdarzen w czasie - t.

Odpowiednio do ww. zaleznoci, prawdopodobiefistwo bezblednego wykonania dang
proby lub pomiaréw w okresie czasu o dtugosci - t, w zadanych przedziatach zmiengy.
sci wielkosci wptywajacych §rodowiska badan:

Q) > e™, | @

za$§ prawdopodobienstwo blednej kwalifikacji wyniku, spowodowanej wyjéciem pozate
przedziaty w uzytkowanych systemach pomiarowych:

P(t)<1-e™. @)

Nier6wnosci wynikaja z faktu, ze przypadki wyjscia poza ustalone granice zmiennoi
nie sa wprost Zrédtem bledéw. Wartoéci A; , wyznaczone w dostatecznie dtugim czasic
obserwacji, moga by¢ takze podstawa do przedsiewzigé podejmowanych w celu zapew-
nienia odpowiednich warunkéw badan. W szczeg6lnosci interesujacq moze by¢ ocenm
dodatkowych korzy$ci wynikajacych z powodu skrécenia czasu operacji kontrolnych,
wskutek automatyzacji. Miarg tego zysku jest prawdopodobienstwo biedu spowodowe
nego sytuacja przeciwng, tj. wydtuzeniem czasu kontroli o At:

Py(A) = Q(t) P(t+ At) = e™ (1 - M40y @

Wrazliwo$¢ (podatno$é) na wptywy $rodowiska zalezy wiec od czasu ¢ wykonywania

operacji kontrolnych i od intensywnosci 4; , kiéra z kolei zalezy od wartosci progowyeh

X ' .

Stanowisko kontrolne mozna wiec scharakteryzowaé np. funkcja opisujaca zdolnost

pomiarowa (badawcza) n-tego zespotu: sprzet, §rodowisko, personel. Argumenty

funkcji {(Un), Qn, Kn}, w zbiorze n<N-licznym, sg jednocze$nie parametrami wiary-

godnosci, do wyznaczenia metodami statystycznymi i analitycznymi, np.:

e niepewnoé¢ U - z wykorzystaniem znanych metod jej oszacowania;

e niezawodno$é¢ Q(t) - przez monitorowanie zdarzen progowych i obliczenie z WZ0U
2);

» kompetencje K - z zastosowaniem gllbertowsklego, dwustanowego (Good/Ba‘f'
schematu badania, jak pokazano na rys. 3

W tym celu uzyteczng jest anonimowa ,.$lepa” probka testowa wyrobéw, w kt6rej W
stepuja elementy o celowo zréznicowanej jakosci: “Dobre” i “Zie”, np zaprogIam
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ane N2 wartosci ponizej i powyzej bledu granicznego - MPE. Wyréznikiem kompeten-
‘:i . K bedzie wigc poprawno$¢ identyfikacji czterech mozliwych przypadkow, pokaza-

aych 12 rys. 3, opisanych przez prawdopodobiefistwa warunkowe: P(G/G), P(B/B),
p(G/B), B(B/C).

P(G/G) P(B/B)

Rys. 3. Dwustanowy model Gilberta do wyznaczenia atrybutu kompetencji - K

Efektem zaprezentowanych dziatad sa m.in. wiarygodne i metrologicznie spSjne stano-
wiska kontrolne wyrobéw, dane odniesienia (referencyjne) i potwierdzone umiejetnosci
personelu.

Obecnie jednak wystepuje tendencja ograniczania zakresu kontroli koficowej, wykony-
wanej w celu eliminacji wyrob6w wadliwych (tzw. ,,brakéw"), a rosnace znaczenie cato-
&ciowego sterowania jakoscia - TQM lub biznesem - wg modelu EFQM.

7.PERSPEKTYWY I ZAGROZENIA

Przedstawiona tu §ciezka wsp6ipracy nie wyczerpuje mozliwo$ci wspélnych dziatan
innowacyjnych. Analogiczne do pokazanych formy aktywnosci, ale rozwinigte i ukie-
runkowane na badania poznawcze, na wytwory mys$li intelektualne] i rozwiazania tech-
nologiczne, moga znalez¢ zastosowanie wszedzie tam, gdzie wystepuja liczne przenika-
nia migdzyprocesowe i kontakty poziome. Duza wage ma wykorzystanie synergii gru-
powej, ale warunkiem uzyskania dobrego efektu sa: autorytet, kompetencje, niezalez-
no$¢ oraz zaufanie partneréw do obiektywizmu promotora i organizatora wspélnych
dzialaf. Cennym jest spGjny system wartoéci u uczestnikéw wspélipracy, a takze wazna -
sq ich odczucia, emocje i motywacja wewngtrzna dazen egzystencjalnych wedtug triady:
pracowaé, mieé, byé [5].
anowacyjnoéé technologii w przemysle dobrze si¢ komponuje z wprowadzeniem tam
jakodciowych (TQM, EFQM itp.y metod zarzadzania. Stosowne mechanizmy proinno-
W.acyjne wystepujg w znowelizowanych normach serii ISO 9000. Wdrozenia i certyfika-
%a systemu zarzadzania jakoécia na zgodno$é z PN-ISO 9001:2001 tworzy warunki
SPrzyjajace innowacjom i doskonaleniu kluczowych proceséw. Jednakze nieograniczona
Inwencja rodzimych, ale juz europejskich menadzeréw jakosci, czasami prowadzi do
Ormalnego zabiegu przemianowania w firmie (wy)dzialéw na procesy, a ich kierowni-
6w l_la wlideréw zasobéw ludzkich” 1ub tzw. , wiascicieli procesow”. Czesto sa to nie-
Stety jedyne przejawy ,, procesowego podejscia” oraz restrukturyzacji wlasnosciowej.
Bosk(’)n.al?nie: wszelkich proceséw wiaze si¢ z potrzeba zdefiniowania mierzalnych
Skazn_lkow Jakosci kazdego z nich. Niezalezna organizacja (tzw. trzecia strona) moze
wpelr}laé rolg doradcza i wykonywaé ekspertyzy prowadzace do okredlania atrybutéw
J2odci r6znych proces6w oraz do ich wyznaczenia, weryfikacji 1 walidacji.

Skgy,
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Wspélpraca wewngtrzna réznych zespotéw w strukturze CZT 1 innowacyjna postay,
producentéw branzowych prowadzi do kompatybilno$ci procedur badawczych i kongy,
Inych. Stanowi réwniez praktyczny wyraz harmonizacji sterowania procesowego w gf,.
rze produkcyjnej i ustugowo-badawczej. Reguta PDCA wzmacnia pozytywne efe
zaktadanego celu, a warto§ci dodane powstaja u wszystkich partneréw wspdlnych dzj,.
tan. Nie sg one ,,a priori” znane, a to pozytywnie motywuje uczestnik6w do wspGlpracy,
Koncepcje E. Deminga, w tym doskonalenie jakosci proceséw w cyklu PDCA, majy
gteboko humanistyczne Zrédta. Wolna gra rynkowa nie zwalnia przeciez od zachowanj,
utrwalonych zasad etyki postepowania i wspélistnienia. Europejskie standardy zarz
dzania jako§cia 1 liczne certyfikaty jakosci niewatpliwie naleza do dobrodziejstw “ziot.
go rogu", ktéry wymieniat prezydent RP parafrazujac Wyspiafiskiego przed referendun
akcesyjnym. Jednak swoista pragmatyka niektdérych firm zaleznych od duzych organiza.
cji gospodarczych powoduje, Ze rozmaite certyfikaty i dyplomy petnia tam gtowni
funkcje argumentu marketingowego, do uzyskania intratnych zaméwiefi. Po uzyskaniy
certyfikatu ISO nastepuje tam powrdt do "normalnosci”, czego skutkiem jest ,jeno
sznur” licznych i zawilych formularzy oraz jakosciowe ozywienie tuz przed kolejnym
audytem. L

Sytuacje przedsi¢biorstwa na rynku determinuja utrwalone standardy, wiedza i dowiad-
czenia personelu oraz rozw6j organizacji ksztattujacej §wiadomo$¢ i zaangazowanie
ludzi. Potrzeby organizacji gospodarczej i cztowieka (hierarchia potrzeb wg Maslov'a
[5]) powinny harmonizowaé ze soba, a do samorealizacji jednostki potrzebna jest takz
etyka w przedsiebiorstwie. Postmodernistyczne spoleczefistwa zmieniaja swa orientacj
aksjologiczna, a doskonalenie jakosci pracy, a zwlaszcza proceséw twérczych i ich re-
zultatéw nie musi bezpo$rednio prowadzié do wzrostu przychodéw i zyskéw firmy, ale
czesto staje si¢ wartoscia samg w sobie.
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