Poznan, 28.02.2025 r.

PROTOKOL

Z. PUBLICZNEJ OBRONY ROZPRAWY DOKTORSKIEJ
mgr. inz. Bartlomieja KRAWCZYKA

Dnia 28 lutego 2025 roku odbylo si¢ posiedzenie Komisji powolanej przez
Dziekana i Rade Dyscypliny Inzynierii Mechanicznej, zwotane w celu przeprowadzenia pu-
blicznej obrony rozprawy doktorskiej mgr. inz. Bartlomieja KRAWCZYKA, zatytulowanej:

»Metodyka pomiaru gwintow zewnetrznych na tokarkach CNC”.

W sktad komisji powolanej dla przeprowadzenia przewodu doktorskiego weszli:

1. prof. dr hab. inz. Szymon Wojciechowski — przewodniczacy
2, prof. dr hab. inz. Maciej Kupczyk

3. prof. dr hab. Ewa Stachowska

R dr hab. inz. Piotr Paczos, prof. PP

3, dr hab. inz. Tomasz Bartkowiak

6. dr hab. inz. Piotr Siwak

. dr hab. inz. Pawel Szymanski

8. dr hab. inz. Bartosz Gapinski, prof. PP — promotor

9. dr inz. Piotr Szablewski — promotor pomocniczy

10. dr hab. inz. Witold Habrat, prof. PRz - Politechnika Rzeszowska,
11. dr hab. inz. Adam Gaska, prof. PK - Politechnika Krakowska,
12. dr hab. inz. Piotr Niestony, prof. PO - Politechnika Opolska,

Na posiedzeniu jawnym i niejawnym obrony rozprawy doktorskiej obecnych byto 10/11
0s6b uprawnionych do glosowania. Nieobecng osoba byl dr hab. inz. Tomasz Bartkowiak.

I. Przebieg posiedzenia jawnego

Przewodniczacy Komisji prof. dr hab. inz. Szymon Wojciechowski otworzy! posiedze-
nie zwolane w celu przeprowadzenia publicznej dyskusji nad rozprawa doktorska
mgr. inz. Barttomieja Krawczyka. Przedstawit czlonkéw Komisji powolanej przez Rad¢ Dys-
cypliny Inzynierii Mechanicznej, promotora oraz recenzentéw. Zostala sprawdzona lista
obecnosci cztonkéw Rady Dyscypliny. Obecna byta wigkszo$¢, a tym samym spelniony zo-
stal warunek kworum. Przewodniczgcy poinformowat zgromadzonych o dopetnieniu przez
mgr. inz. Bartlomieja Krawczyka wszelkich formalnodci, tzn. przedtozeniu pracy, uzyskaniu
trzech pozytywnych recenzji oraz zdaniu wymaganych egzaminéw pozwalajacych na przy-
stapienie do publicznej obrony rozprawy doktorskiej.

Nastepnie sekretarz Komisji, dr inz. Karol Grochalski odczytal zyciorys Doktoranta,
przedstawiajac jego dokonania naukowe, dydaktyczne i organizacyjne.



Po przedstawieniu zyciorysu przewodniczacy Komisji udzielit glosu mgr. inz. Bartlo-
miejowi Krawczykowi. Doktorant przedstawit zalozenia i wyniki badan, jakie uzyskat w trak-
cie pracy nad rozprawg doktorska, a takze wnioski i plany dalszych badan. Doktorant zapre-
zentowatl wyniki w postaci obszernej prezentacji multimedialne;j.

Po wygloszeniu referatu Przewodniczacy Komisji prof. dr hab. inz. Szymon Wojcie-
chowski poprosit Promotora, dr hab. inz. Bartosza Gapinskiego prof. PP, Dziekana Wydziatu
Inzynierii Mechanicznej o przeczytanie opinii o rozprawie doktorskiej mgr. inz. Bartlomieja
Krawczyka.

Promotor w sposob syntetyczny podkreslit zasadnosé podjgtych przez doktoranta badan,
wyszczegolnil walory poznawcze pracy i uzyskane wnioski. W podsumowaniu wyszczegdlnit
bardzo duzy potencjal przeprowadzonych badan oraz wdrozeniowy, zrealizowany charakter
uzyskanych wnioskow i metodyki. Promotor podkreslit, ze doktorant przeprowadzil wiele
dodatkowych badan, ktore nie zostaty ujete w pracy a mialy na celu jednoznaczng weryfikacje
przyjetej koncepcji pracy. Zaznaczyl, ze na szczegdlng uwagg zastugiwat fakt wdrozenia roz-
wigzania w przemysle i jego stosowanie. Praca w opinii Promotora spelnia wszystkie wyma-
gania stawiane pracom doktorskim.

Po odczytaniu opinii przez Promotora, Przewodniczacy Komisji udzielit gtosu Recen-
zentom pracy.

Jako pierwszy glos zabral dr hab. inz. Adam Gaska, prof. PK.

Recenzent krétko scharakteryzowat catos¢ pracy. W swojej recenzji przedstawia liczne
zalety rozprawy doktorskiej. Pokrotce opisat problematyke zwiazang z pomiarami gwintu za
pomoca dostepnych metod. Odnidst si¢ do poprawnosci wykorzystanej bibliografii i dorobku
publikacyjnego Doktoranta. Po przedstawieniu poszczego6lnych rozdziatéw i czgsci pracy, a
takze warto$ci naukowej rozprawy, wskazal takze drobne niedociagnigcia edycyjne, ktore w
caloksztalcie nie umniejszaja warto$ci naukowej rozprawy mgr. inz. Bartlomieja Krawczyka.

Na koniec dr hab. inz. Adam Gaska, prof. PK stwierdzit, iz przedstawiona do recenzji
rozprawa doktorska stanowi oryginalne i warto$ciowe rozwigzanie trudnego problemu nau-
kowego i spetnia wszystkie wymagania stawiane pracom doktorskim, a zatem wnioskuje o jej
dopuszczenie do publicznej obrony. Recenzent zaproponowat by praca byta nominowana do
wyréznienia. Zadal rowniez pytania Doktorantowi. (jej tres¢ i odpowiedzi zostaty uwzgled-
nione w osobnym akapicie protokotu).

Nastepnie Przewodniczacy poprosit dr hab. inz. Witold Habrat, prof. PRz o odczytanie
recenzji.

Na wstepie Recenzent podzickowat, ze praca zostata skierowana do niego do recenzji.
Recenzent scharakteryzowat krotko poszczegolne rozdziaty dysertacji. Podkreslil, ze otrzy-
mane wyniki w pelni potwierdzajg cel pracy oraz tez¢ rozprawy doktorskiej. W konkluzji
powiedzial, ze merytoryczna ocena rozprawy mgr inz. Bartlomieja Krawczyka jest bardzo
wysoka. Niezaleznie od wysokiej oceny badan recenzent wskazat kilka uwag: drobne bledy
jezykowe i terminologiczne w recenzowanej dysertacji, ktore jednak nie rzutujg na ogdlny
pozytywny odbior pracy. Recenzent stwierdzil, ze Autor jest dobrze przygotowany do dalszej
samodzielnej pracy. Ostatecznie recenzent stwierdzil, Zze praca, spelnia wszystkie wymagania
stawiane pracom doktorskim wnioskuje o jej dopuszczenie do publicznej obrony. Recenzent
podkreslit, ze uzyskat na wszystkie uwagi odpowiedzi, ktére przedstawit w swojej recenzji.

Na koniec poproszony zostal ostatni z powotanych recenzentéw dr. hab. inz. Piotr Niestony,
prof. PO.



Recenzent syntetycznie przedstawit calos¢ pracy i jej poszczegdlne rozdziaty. Przed-
stawit wysoki poziom aplikacyjnosci pracy i zastosowanej metodyki. Wskazat unikatowe po-
dejscie do tematyki zwigzanej z pomiarami gwintu. Zostaly zadane pytania (przedstawione w
osobnym akapicie wraz z odpowiedziami).

Podkreslit, ze dobor literatury i sposob jej cytowania jest trafny i poprawny, co swiad-
czy o umiejetnosci postugiwania si¢ materialem bibliograficznym. Wskazat, ze doktorant ma
juz w swoim dorobku ponad 10 publikacji naukowych, co w jego ocenie jest sporym o0sig-
gnieciem. Recenzent podkreslajac walory pracy zglosil pracge do wyréznienia. Zdaniem Re-
cenzenta rozprawa spelnia wszystkie wymagania stawiane pracom doktorskim.

Po wystuchaniu recenzji mgr inz. Barttomiej Krawczyk udzielit odpowiedzi na pytania
zarOwno postawione przez recenzentow jak i te zgloszone przez obecnych.

dr hab. inz. Adam Gaska, prof. PK:

W podsumowaniu rozdziatu 4.1 dotyczgcego pomiaréw topografii gwintow napisal Pan, ze:
. Na podstawie badania mozna dojs¢ do wniosku, iz mimo tego, ze powierzchnie gwintow zo-
staly wykonane z trudnoobrabialnego materiatu Inconel 718 to jakos¢ otrzymanej powierzch-
ni byla bardzo zadowalajgca. Dzigki temu, mozna zalozy¢, ze stan powierzchni nie powinien
wplywaé negatywnie na mozliwos¢ prawidlowego pomiaru wymiarow realizowanych stykowo
czy tez bezstykowo.” Czy w tym zakresie sformulowane zostaly wczesniej jakies zalozenia?
Jakie wartosci parametréw chropowatosci powierzchni 3D spowodowaly by, ze uznatby Pan,
Ze stan powierzchni wplywa negatywnie na mozliwos¢ prawidlowego pomiaru geomeltrycz-
nych realizowanych stykowo czy bezstykowo?

Jakie kryterium zostalo zastosowane w celu sprawdzenia czy uzyskane wyniki sq ,,zadowala-
Jgce?

Odpowiedz Doktoranta:

W odniesieniu do stanu powierzchni, w pracy rzeczywiscie nie zostaly sformutowane szczego-
fowe zalozenia dotyczgce wphwu parametrow chropowatosci na dokladnos¢ pomiarow.
Uznanie, ze stan powierzchni nie wplywa negatywnie na mozliwos¢ prawidiowego pomiaru
wymiarow geometrycznych, wynika z ogolnych zalozen przyjetych w pracy, ktore opierajq sie
na powszechnych praktykach pomiarowych, gdzie powierzchnie o standardowej chropowato-
sci nie generujg bledow wykraczajgcych poza akceptowalny margines dokladnosci. Jesli cho-
dzi o wartosci parametréw topografii, ktore moglyby wplyngc negatywnie na pomiar, wskazu-
je sig, ze powierzchnie o zbyt duzej chropowatosci mogq powodowaé trudnosci w realizacji
dokiadnych pomiarow, zarowno stykowych, jak i bezstykowych, ze wzgledu na problemy z
kontaktowaniem si¢ kovicowki pomiarowej z powierzchniq (w przypadku pomiarow styko-
wych) lub zmiennos$¢ odbicia swiatta (w przypadku pomiarow bezstykowych).

Maksymalny rozrzut wynikow wyniosl niecale 6 um, co przy zalozeniu typowych tolerancji
wymaganych przy toczeniu na poziomie +/- 50 um stanowi mniej niz 10 % catkowitego pola
tolerancji. Oczywiscie w przypadku bardziej dokladnych wymiarow np. +/- 10 pum, jakie row-
niez spotykamy w procesach wytworczych zastosowanie sondy pomiarowej moze sie wigzac z
pewnym ryzykiem uzyskania blednego wyniku.

Po odpowiedzi Recenzent stwierdzil, ze przyjmuje przedstawione wyjasnienia bez za-
strzezen.



dr hab. inz. Witold Habrat, prof. PRz:

Jakie sq potencjalne ograniczenia i wady zaproponowanej metodyki pomiaru srednicy po-
dzialowej gwintu na obrabiarce CNC?

Czy w przypadku pomiaréw czujnikiem laserowym, poszukiwanie wlasciwego przekroju
znacznie wydluza czas pomiaru?

Odpowiedz Doktoranta:

Z pewnosciq ograniczeniem jest rozmiar koricowki pomiarowej, ktorej Srednica powinna byé¢
zblizona do Srednicy waleczkow pomiarowych. Poza tym, bazujgc na doswiadczeniu, naj-
mniejszq stosowanq srednicq kulki pomiarowej na obrabiarce CNC jest 0,3 mm. Opracowana
metodyka moze by¢ trudna do zastosowania dla gwintéw wewngtrznych. Rowniez wymagania
Jjakosciowe produkowanych czesci mogg stanowi¢ pewnego rodzaju ograniczenia propono-
wanej metodvki. Aby jq zastosowaé niezbedne jest uzycie sondy tensometrycznej oraz precy-
zyjnej obrabiarki, z osig Y. W przypadku wytwarzania gwiniow ogolnego przeznaczenia me-
todyka nie jest ekonomicznym rozwigzaniem.

Poszukiwanie to nie wplywa znaczqco na wydtuzenie czasu pomiaru. Czujnik rejestruje punk-
ty w trybie cigglym i okreslenie wlasciwego przekroju sprowadza si¢ do znalezienia ekstre-
mum wartosci, ustawiajgc linig swiatla lasera rownolegle do osi walka.

Po odpowiedzi Recenzent stwierdzil, ze przyjmuje przedstawione wyjasnienia bez za-
strzezen.

dr hab. inz. Piotr Nieslony, prof. PO:

Na jakiej podstawie wyselekcjonowano zestaw parametrow Sa, Sq. Ssk, Ssk, Sp. Sv oraz Sz?
Jaki byl ce prowadzenia dokladnej analizy parametrow Sa i Sq skoro Doktorant zauwazyl, ze
istnieje miedzy nimi jednoznaczna korelacja, , co jest naturalne, gdyz parameitry te sq wza-
Jjemnie powigzane ze wzgledu na ich matematyczny opis”.

W jaki sposob przyjeto wielkosé 3um za graniczng i akceptowalng? Czy mozna odwolaé sig w
tym przypadku do norm lub innych ustalen np. zaktadowych?

Czy bylo by mozliwe okreslenie czasu realizacji pomiaréw kontrolnych w ujeciu pomiarcw
klasycznych, to jest prowadzong metodg tréjwaleczkowq, a pomiaréw automatyzowanych?
Czy takie analizy byly prowadzone, w szczegélnosci w kontekscie mozliwosci wdrozenia tej
procedury pomiarowej do realnego procesu produkcyjnego jako wynik prac badawczych
prowadzonych w ramach doktoratu wdrozeniowego?

Odpowiedz Doktoranta:

W procesie wytwarzania badanych gwintéw parametrem decydujgcym o poprawie wykonanej
powierzchni gwintu jest wskaznik chropowatosé Ra. Jej odpowiednikiem podczas analizy to-
pografii jest parametr Sa bedgcy Srednia arytmetyczng bezwzglednych wartosci wysokosci
wszystkich punktéw na powierzchni w odniesieniu do Sredniego poziomu (izw. plaszczyzny
odniesienia). Sa jest prostq miarg Sredniego poziomu chropowatosci, ale nie uwzglednia jej
rozkladu. Sq to pierwiastek sSredniej wartosci kwadratow odleglosci wysokosci wszystkich
punktoéw od sredniego poziomu powierzchni. Sq jest bardziej wrazliwy na ekstremalne warto-
Sci chropowatosci, przez co lepiej oddaje zmiennosé powierzchni. Oba parametry sq czesto
stosowane razem, aby uzyskaé bardziej kompleksowy obraz struktury powierzchni. Parametry



takie jak Sp, Sv, Sz oraz Sku i Ssk zostaly wybrane ze wzgledu na potrzebe bardziej szczego-
fowego okreslenia stanu powierzchni, a wige wskazania potencjalnych wzniesien czy tez
wglebien na badanych powierzchniach. Cechy te majqg istotne znaczenie w kwestii okreslenia
trwalosci polgczenia gwintowego oraz takze mozliwosci wyselekcjonowania odpowiednich
metod pomiarowych.

Najmniejsza wartosé¢ tolerancji wykonania srednicy zewnetrznej badanych gwintow wynosi
+70 um. W pracy nie zostalo okreslone, iz wartos¢ ta jest dopuszczalng wartoscig graniczng,
a wielkosé 3 um stanowi rezultat badan porownawczych metody manualnej i zautomatyzowa-
nej. Blgd pomiaru w tym przypadku stanowi okolo 2% catkowitego pola tolerancji.

Czas stanowi kluczowy czynnik ekonomiczny w procesach wytworczych, majgcy decydujgcy
wphw na wyniki finansowe przedsigbiorstwa. W trakcie wdrozenia automatycznej procedury
pomiarowej do praktyki produkcyjnej stwierdzono, Ze jej zastosowanie nie wywiera istotnego
wphwu na czas obrébki komponentow. Analiz¢ przeprowadzono w warunkach, w ktorych
doswiadczony operator dokonywal pomiaru oraz korekcji narzedzia bezposrednio po zatrzy-
maniu obrabiarki. Jednakze w praktyce czesto obserwuje si¢ przediuzajgce si¢ przestoje, wy-
nikajgce z roznych czynnikéw, ktére nie tylko wydtuzajq czas produkcji, ale rowniez prowadzg
do niestabilnosci termicznej maszyny. Brak powtarzalnosci czasu realizacji pomiaru manual-
nego dodatkowo utrudnia precyzyjne okreslenie roznic migdzy procesami, co czyni koniecz-
nym odwolanie sie do wskaznika ogolnej efektywnosci wyposazenia (OEE, ang. Overall Equi-
pment Effectiveness) jako narz¢dzia do oceny wydajnosci maszyn produkcyjnych. W niniejszej
analizie nie uwzgledniono jednak korzysci ekonomicznych wynikajgcych z zastosowania au-
tomatycznej procedury pomiarowej. Wynika to z doswiadczen, ktore wskazujq, ze najwigksze
koszty zwigzane z tym procesem sq generowane przez straty wynikajgce z produkcji czgsci
niezgodnych jakosciowo. Czesci lotnicze sq specyficznym produktem i czas jest nieco mniej
istotny niz w tradycyjnej produkcji. Wynika to z koniecznosci zdecydowanej intensyfikacji
procesow kontrolno-pomiarowych oraz wielu bardzo dltugotrwalych procesow obrobezych.

Po odpowiedzi Recenzent stwierdzil, ze przyjmuje przedstawione wyjasnienia bez za-
strzezen.
Nastepnie przewodniczacy Komisji prof. dr hab. inz. Szymon Wojciechowski otworzyt

dyskusje nad rozprawa doktorska mgr. inz. Barttomieja Krawczyka. W dyskusji udziat wzigli
(w kolejnosci zabierania glosu i udzielania odpowiedzi przez Doktoranta):

dr hab. inz. Olaf Ciszak:

Obrabiarkowe glowice skanujgce sq znane i stosowane w przemysle od wielu lat do realizacji
pomiaréw na obrabiarkach. Zatem jakie jest nowum zaprezentowanej metodyki?

Czy w zaproponowanej metodyce pomiary odbywaly si¢ w trakcie obrébki gwintu i jednocze-
sng automatyczng kompensacjq narzedzia w ukladzie wspl. obrabiarki.

Odpowiedz Doktoranta:

Nikt do tej pory nie zastosowal tego typu glowic pomiarowych do pomiaru cech geometrycz-
nych gwintu na tokarkach. Oczywiscie metody te sq stosowane np. na frezarkach, ale glownie
do pozycjonowania narzedzia a nie do kontroli jakosci. Zastosowanie glowicy pomiarowej na
tokarkach do pomiarow gwintu nie bylo nigdzie indziej stosowane i jest to howos¢ w podej-
Sciu do pomiarow gwintu.



W zaproponowanej metodzie pomiar przeprowadzany byl po zatrzymaniu obrabiarki, czyli w
tedy gdy wrzeciono bylo nieruchome. Kompensacja narzedzia nastgpowata po kontroli juz
wykonanego nacigcia gwintu.

dr hab. inz. Jaroslaw Markowski:

Wskazal Pan, ze uzyskal Pan dokladnos¢ pomiarowg metody 0,01mm. Jaka jest dokladnosé
wykonania gwintu, jakie sq odchytki wymiarowe.

Odpowiedz Doktoranta:

Doktadnosé wykonania gwintu miesci si¢ w granicach + 0,07mm. Dokladnosc¢ pomiaru miesci
sig zatem w 10% przyjetej tolerancyi.

prof. dr hab. Ewa Stachowska

Czy konwencja prezentacji krokow obliczeniowych bez uwzglednienia jednostek fizycznych w
krokach posrednich jest powszechng praktykg?

Czy probowal Pan przeprowadzic lesty stalystyczne o innym poziomie istotnosci?
Jaki ma Pan pomyst na ulepszenie pomiarow optycznych w dalszych pracach?
Odpowiedz Doktoranta:

Zdecydowanie nalezy uwzgledniaé jednostki fizyczne. Zgodze sig, ze nalezalo przedstawié
pelen zapis wielkosci przy prezentowanych wynikach.

Testy statystyczne sprawdzitem jedynie dla 5% z uwagi na duzq odpowiedzialnos¢ wykonywa-
nych czesci.

Jednym z ulepszen metod optycznych jest zmiana dlugosci fali wigzki laserowej i zamocowa-
nie czujnika w innej odleglosci i pod innym kgtem niz w prowadzonych badaniach.

mgr inz. Patryk Mietlinski:

Czy opracowana metodyka pomiarowa moze zostac zastosowana na innych obrabiarkach, np.
frezarkach?

Odpowiedz Doktoranta:

Zdecydowanie mozna stosowac tg metode na innych obrabiarkach np. frezarkach. Typ obra-
biarki nie jest przeszkodg dla zaprezentowanej metodyki pomiarowej.

Po wyczerpaniu pytan ze strony zgromadzonych na publicznej dyskusji nad rozprawg
doktorska mgr. inz. Bartlomieja Krawczyka, przewodniczacy zakonczyt jawng czgs¢ posie-
dzenia Komisji.



II. Przebieg posiedzenia niejawnego

W czesci niejawnej posiedzenia wzieli udziat wszyscy obecni (10/11) cztonkowie Ko-
misji. Przewodniczacy udzielit glosu poszczegélnym cztonkom Komisji w nastgpujacej kolej-
nosci:

prof. dr hab. inz. Maciej Kupczyk

Praca doktorska jest bardzo ciekawa i obszernie wyjasnia temat. Podobala mi si¢ prezenta-
cja, byla rzeczowa i czytelna. Jestem za przyjeciem pacy.

prof. dr hab. Ewa Stachowska

Doktorant wykonal bardzo rzeczowq analize, w szczegolnosci zastuguje na uwagg faki, ze
zostala przeprowadzona analiza statystyczna. Swiadezy to o dobrym przygotowaniu doktoran-
ta i skrupulatnosci. Bardzo mi sig¢ podobalo, ze doktorant sprawdzil czy uzyskane dane nie sq
nieprawidlowe wlasnie z zastosowaniem statystyki, czy nie ma bledoéw grubych.

dr hab. inz. Adam Gaska, prof. PK — recenzent

Tak jak wspomniatem juz podczas sporzqdzania recenzji. Praca jest bardzo wartosciowe i
przede wszystkim aplikacyjna. Zostata napisana naprawde tadnie. Myslg, ze warfo zglosic
prace do wyroznieni.

dr hab. inz. Witold Habrat, prof. PRz — recenzent

Zgodze sie w pelni z moim przedméweg, praca si¢ dobrze czyta i zawiera duzo analiz. Zdecy-
dowanie istotne jest to, ze jest wdrozeniowa. Doktorant udzielil mi wyczerpujqce odpowiedzi
na pytania. Jestem za wyroznieniem i przyjeciem pracy.

dr hab. inz. Piotr Nieslony, prof. PO — recenzent

Prace czytato si¢ bardzo dobrze, oczywiscie zdarzyly sig drobne blgdy, ale naprawdg drobne.
Nie stanowily one zadnego umniejszenia jej wartosci merytorycznej. Widaé, ze doktorant
zwigzany jest z przemystem. Ma wyczucie inZynierskie i zdecydowanie wie co robi.

dr hab. inz. Pawel Szymanski

Praca jest bardzo wartosciowa, doktorant sig dobrze prezentowat. Czytelnie wszystko przed-
stawil i nie mam wigkszych uwag.

dr hab. inz. Piotr Paczos, prof. PP
Ciekawa praca i prezentacja. Doktorant ladnie si¢ zaprezentowal. Nie mam wuwag i jestem za.
dr hab. inz. Piotr Siwak

Tez jestem za. Aplikacyjna praca. Na pewno wymagala sporo nakladu pracy. Zgadzam si¢ w
pelni i aprobuje.



dr hab. inz. Bartosz Gapinski, prof. PP — promotor

Praca z doktorantem byla bardzo przyjemna. Bardzo angazowal si¢ w realizowane badania, a
bylo ich sporo. Kazdy gwint musial zmierzyé, a bylo ich ponad tysigc. Podchodzil bardzo me-
todycznie i sprawdzal, rozne warianty i mozliwosci, tgeznie z tym, ze badal wplyw roznych
egzemplarzy obrabiarek tego samego typu tak by dopracowa¢ metodyke. Z uwagi, ze doktorat
Jest wdrozeniowy to tym bardziej istotne jest to, ze to wdrozenie juz funkcjonuje, czyli realiza-
cja zalozenia jest w pelni osiggnigta. Bartlomiej Krawczyk to naprawdg skromny czlowiek i w
mojej ocenie zbyt ubogo siebie zaprezentowat i dokonania w swojej pracy.

dr inz. Piotr Szablewski — promotor pomocniczy

Chcialbym powiedzieé na wstgpnie, ze Bartlomiej jest bardzo skromnym czlowiekiem. Prezen-
tujge wyniki swojej pracy nie wspomnial o wielu krokach posrednich kiore zrobil by zrealizo-
waé badania. Po prostu uznal, ze nie sq tak istotne by znalazly si¢ w pracy, ale moim zdaniem
byly one kluczowe by osiggngé cel. Cheg zwroci¢ na to uwage. Zdecydowanie warlo powie-
dzieé, ze praca Bartlomieja jest juz wdrozona, ona funkcjonuje u nas w firmie. Zakiad prze-
myslowy to sq inne realia niz uczelnia. Pracownicy sq niechetni na zmiany. Metoda zapropo-
nowana przez Barttomieja, jednakze zostala wdrozona i co wigcej pracownicy sig do niej sto-
sujg i sq zadowoleni, bo zwigkszylo im to komfort pracy i co wigcej przyspieszylo realizacje
kontroli jakosci. Bartlomiej byt bardzo skrupulatny i dokladnie wiedzial co chcial zrobi¢ w

pracy.
prof. dr hab. inz. Szymon Wojciechowski — przewodniczacy

Ja oczywiscie rowniez podpisujg si¢ pod wszystkimi opiniami. Tez jak najbardziej bgde
glosowat ,ZA".

Po wystuchaniu wszystkich opinii czlonkowie Komisji przystapili do tajnego gtosowa-
nia w sprawie wniosku do Rady Dyscypliny Inzynierii Mechanicznej Politechniki Poznan-
skiej o nadanie mgr. inz. Bartfomiejowi Krawczykowi stopnia doktora nauk technicznych
w dyscyplinie naukowej ,,/nzynieria Mechaniczna’.

Wyniki tajnego glosowania:

Liczba 0s6b uprawnionych 11
Liczba 0sob bez prawa glosu 1

Liczba gtoséw oddanych 10
za 9
przeciwnych 0
wstrzymujacych sig I
niewaznych 0

Wyniki tajnego glosowania w sprawie wyroéznienia rozprawy doktorskiej:

Liczba 0s6b uprawnionych 11

Liczba 0sob bez prawa glosu 1

Liczba gloséw oddanych 10
za 9

przeciwnych
wstrzymujacych si¢
niewaznych
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Zakonczenie
Po zakonczeniu czesci niejawnej cztonkowie Komisji powrdcili do sali obrad.

W obecnosci Komisji, mgr inz. Barttomieja Krawczyka oraz zgromadzonych czlonkow
Rady Dyscypliny i gosci, przewodniczacy Komisji, prof. dr hab. inz. Szymona Wojciechow-
ski przedstawit wyniki tajnego glosowania Komisji.

Poinformowal, ze Komisja wiekszoscig postanowita o skierowaniu wniosku do Rady
Dyscypliny Inzynierii Mechanicznej Politechniki Poznanskiej o nadanie stopnia doktora nauk
technicznych w dyscyplinie ,./nzynieria Mechaniczna” mgr. inz. Bartlomiejowi Krawczyko-
wi.

Przewodniczacy poinformowat takze, ze Komisja poparta zlozenie wniosku o wyroznie-
nie rozprawy doktorskiej do Rady Dyscypliny Inzynierii Mechanicznej Politechniki Poznan-
skiej.

Na zakonczenie glos zabral mgr. inz. Barttomiej Krawczyk, ktory podzigkowatl promoto-
rowi, recenzentom oraz pozostalym cztonkom Komisji za trud i zyczliwos¢. Podzigkowat
takze wszystkim uczestnikom obrony i zebranym gosciom.

Sekretarz Komisji Przewodniczacy Komisji

dr inz. Karol GROCHALSKI prof. dr hab. inz. Szymon WOJCIECHOWSKI
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