Poznan, dnia 17.04.2025 r.

PROTOKOL

z posiedzenia Komisji Doktorskiej powolanej przez
Rade¢ Dyscypliny Inzynieria Mechaniczna Politechniki Poznanskiej
w sprawie obrony rozprawy doktorskiej
mgr. inz. Artura Mellera

pt. System adaptacyjnego sterowania wybranym procesem produkcji
z zastosowaniem technologii cyfrowych w sSredniej wielkosci przedsiebiorstwie
metalowym

Na posiedzeniu Komisji Doktorskiej w dniu 17.04.2025 r. byli obecni:

Przewodniczacy Komisji: dr hab. inz. Krzysztof Talaska, prof. PP

Czlonkowie:
- dr hab. inz. Pawet Popielarski, prof. PP
- dr hab. inz. Piotr Paczos, prof. PP

Promotor: prof. dr hab. inz. Stanistaw Legutko
Promotor pomocniczy: dr hab. inz. Marcin Suszynski

Recenzenci:
- prof. dr hab. inz. Anna Burduk, Politechnika Wroctawska
- prof. dr hab. inz. Jézef Kuczmaszewski, Politechnika Lubelska
- dr hab. inz. Izabela Rojek, prof. Uczelni, Uniwersytet Kazimierza
Wielkiego w Bydgoszczy

Sekretarz: mgr inz. Natalia Wierzbicka

Nieobecna na posiedzeniu Komisji Doktorskiej: prof. dr hab. inz. Dorota Czarnecka-
Komorowska

1. CZESC PUBLICZNA

Cz¢$¢ publiczna posiedzenia w sprawie obrony rozprawy doktorskiej mgr. inz. Artura
Mellera odbyta si¢ w dniu 17.04.2025 r. o godz. 12°° w sali nr 208 gmachu Wydziatu
Inzynierii Mechanicznej Politechniki Poznanskiej ul. Piotrowo 3. Posiedzenie otworzyt
Przewodniczacy Komisji — dr hab. inz. Krzysztof Talaska, prof. PP, ktory powitat wszystkich
zgromadzonych, przedstawit sklad Komisji Doktorskiej, Recenzentéw, Promotora. Po
omoéwieniu przez Przewodniczacego Komisji przebiegu przewodu doktorskiego, Sekretarz
Komisji — mgr inz. Natalia Wierzbicka odczytata zyciorys Doktoranta.

W kolejnej czgdci posiedzenia mgr inz. Artur Meller zaprezentowat najwazniejsze tresci
rozprawy doktorskiej, przedstawiajac kolejno: wprowadzenie, przeglad stanu wiedzy, teze, cel
i zakres pracy, metodyke badan, wyniki badan, a takze podsumowanie i wnioski.

Po zakorniczeniu wystapienia mgra inz. Artura Mellera, Przewodniczacy Komisji
poprosit Promotora o przedstawienie swojej opinii na temat pracy doktorskiej. Prof. dr hab.
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inz. Stanistaw Legutko przedstawil krétko problem naukowy i co zostato zrobione. Problem
naukowy dotyczyl relacji migdzy poziomem informatyzacji z procesu produkcyjnego,
a uzyskiwanymi efektami tego procesu okreslonymi przez kluczowe wskazniki. Problem ten
zostal rozwigzany.

Prof. dr hab. inz. Stanistaw Legutko potwierdzil, ze przyjat prace, wyrazajac poglad
0 przekonaniu na temat aktualnosci podejmowanego problemu badawczego oraz wartosci
poznawczej i utylitarnej uzyskanych wynikéw. Ponadto podsumowat, ze praca spelnia
wymagania przepiséw stosownej ustawy o nadaniu stopnia doktora nauk technicznych.

Nastgpnie Przewodniczacy Komisji poprosil Recenzentéw o przedstawienie swoich
recenzji rozprawy doktorskiej. W podsumowaniu Recenzenci stwierdzili, ze przedstawiona
rozprawa doktorska spetnia warunki ustawy o stopniach i tytule naukowym oraz w petni
speinia wymagania stawiane rozprawom doktorskim w dyscyplinie inzynieria mechaniczna
1 moze by¢ dopuszezona do publicznej obrony.

Recenzenci oswiadezyli, ze otrzymali pisemne odpowiedzi na zadane w recenzji
pytania, z ktérymi si¢ zgadzaja, zatem podczas publicznej obrony poproszono o rozwiniecie
tylko wybranych zagadnien. Mgr inz. Artur Meller w pierwszej kolejnosci odpowiedziat na
pytania od Pani Recenzent prof. dr hab. inz. Anny Burduk z Politechniki Wroctawskiej.

Pytanie - prof. dr hab. inz. Anna Burduk. Politechnika Wroctawska

Jakie kryteria przyjeto przy wyborze analizowanych trendéw i innowacyjnych rozwiazan
W sterowaniu procesem produkcji? Czy uwzgledniono zardwno rozwigzania akademickie, jak
1 praktyczne wdrozenia przemystowe?

Odpowiedz mgra inz. Artura Mellera

W procesie analizy trendéw i innowacyjnych rozwigzan przyswiecato mi interdyscyplinarne
podejscie, w ktorym réwnowaznie starano sie zaprezentowaé zaréwno perspektywe
akademicky, jak i praktyczne aspekty wdrozen przemystowych. W konsekwencji podjeto
probe odzwierciedlenia aktualnego stanu wiedzy naukowej z jednoczesnym spojrzeniem na
realne mozliwosci zastosowania prezentowanych rozwigzan wynikajacych z réznych potrzeb
technologicznych czy operacyjnych przedsigbiorstw, w tym przede wszystkim
uwzgledniajacych specyfike Fabryki Armatur Swarzedz. Selekcje oraz wybér trendow
1 innowacyjnych rozwigzan w obszarze sterowania produkcja przeprowadzono
z uwzglednieniem nastgpujacych aspektéw takich, jak m.in.: uniwersalnosé, skalowalnosé
oraz mozliwos¢ integracji z istniejacymi systemami przedsiebiorstwa. Dodatkowo, nie bez
znaczenia byly takze aspekty ekonomiczne, operacyjne i bezpieczenstwa wdrozen.

Pytanie - prof. dr hab. inz. Anna Burduk, Politechnika Wroclawska

Czy podczas integracji systemu napotkano istotne trudnosci? Jesli tak, to jakie dziatania
podjeto w celu ich rozwigzania?

Odpowiedz mgra inz. Artura Mellera

Podczas integracji systemu napotkatem istotne trudnosci, ktére wynikaly gléwnie
z koniecznosci zapewnienia wspotdziatania roéznych technologii  informatycznych,
zapewnienia ptynnej wymiany danych oraz minimalizacji zaklécen w biezgcych procesach
produkeyjnych. W szczegdlnosci dotyczylo to:
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® probleméw z migracja na nowe serwery niektorych systemow uzytkowanych dotychczas
w FAS, ktore nie byly juz wspierane przez producentéw i nie posiadano do nich pelnej
dokumentacji,

e niekompatybilnosci systemoéw sterowania i MES — uruchomione i uzytkowane wczesniej
w FAS systemy sterowania maszynami (PLC) opieraly sic na roznych standardach
komunikacyjnych i wymagaly ujednolicenia w celu skutecznej integracji z MES.
Wykorzystywane maszyny i urzadzenia przemystowe stosowaly rézne protokoly transmisji
danych, co utrudniato jednolite zarzadzanie przeptywem informacji,

e synchronizacji danych w czasie rzeczywistym — wysoka dynamika proceséw produkcyjnych
wymagata szybkiej i bezblednej wymiany danych, jednak poczatkowo wystepowaty
opoOznienia i niespojnosci w raportowanych informacjach,

e integracji MES z systemem ERP bedacym w posiadaniu FAS — polaczenie MES
z systemami zarzadzania zasobami przedsigbiorstwa wymagato opracowania interfejsow
integracyjnych umozliwiajacych automatyczne przekazywanie danych o produkcji, zuzyciu
surowcow i realizacji zamowien,

e zarzadzanie duzg iloscig danych — pojawila si¢ konieczno$é filtrowania, przetwarzania
1 analizowania ogromnych ilosci danych zbieranych z maszyn i systeméw w sposob, ktoéry nie
wplywal negatywnie na wydajnos¢ operacyjna.

W celu rozwigzania napotkanych trudnosci podjeto nastepujace dziatania:

e stare niewspierane systemy uruchamiano na maszynach wirtualnych, czesto positkujac sie
wiedzg ekspercka specjalistow zewnetrznych,

° przeprowadzono dokladne audyty zewnetrzne posiadanych systeméw sterowania
w urzadzeniach i maszynach produkcyjnych w celu zidentyfikowania roznic w architekturze
i protokotach komunikacyjnych,

® nawigzano wspolprace z producentami systemow sterowania oraz integratorami, ktorzy
posiadaja doswiadczenie w rozwigzaniach integracyjnych i standaryzacji komunikacji miedzy
systemami,

e wprowadzono jednolite, ustandaryzowane protokoly wymiany danych (w przypadku FAS
bytlo to OPC UA), umozliwiajace ich spojng wymiang miedzy réznymi urzadzeniami
1 systemami,

e dokonano modernizacji i rozbudowy infrastruktury sieciowej, aby zapewni¢ wystarczajaca
przepustowos¢ i niskie opoznienia transmisji danych miedzy urzadzeniami i maszynami
produkcyjnymi a GPD (Gtéwnym Punktem Dystrybucji) w FAS,

e opracowano dedykowane interfejsy (API) umozliwiajace automatyczng wymiane informacji
migdzy systemami. W tym celu wykorzystano standardowe protokoly komunikacyjne, takie
jak REST API (Representational State Transfer Application Programming Interface), ktore
zapewnily elastycznosé i skalowalnosé rozwiazania,

* zastosowano narzgdzia do analizy danych w czasie rzeczywistym (np. Apache), co
umozliwito filtrowanie i przetwarzanie informacji na biezaco, zanim trafig one do GPD.

Pytanie - prof. dr hab. inz. J6zef Kuczmaszewski. Politechnika Lubelska

Uwazam, ze Doktorant powinien doktadniej opisaé istote proponowanego modelu sterowania
adaptacyjnego przedstawionego na rys. 4.9. Jak wynika z rysunku, efektem procesu
monitorowania jest dynamiczna modyfikacja ,,Wyznaczanie celow”, co jest istotg sterowania
adaptacyjnego. Dotyczy to zaréwno celow strategicznych, taktycznych jak i operacyjnych.
Uzyskane efekty zaleza od czasu reakcji na symptomy zmian w procesie oraz personalizacji
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odpowiedzialnosci za oczekiwang reakcje. Doktorant wprawdzie napisal, ze istniejg
oprogramowane algorytmy decyzyjne, ale brak jest blizszej informacji o tych algorytmach.

OdpowiedZ mgra inz. Artura Mellera

Model sterowania adaptacyjnego opiera si¢ na zalozeniu, ze system sterowania nie
funkcjonuje wedlug sztywno zdefiniowanych celow i dzialan, lecz jest zdolny do
dostosowywania si¢ do zmieniajacych si¢ warunkdéw otoczenia oraz wewnetrznych
uwarunkowan procesu. Niezbednym elementem tego modelu jest ciagly proces
monitorowania, umozliwiajacy identyfikacje symptoméw zmian wplywajacych na realizacje
celow systemu. Istotnym mechanizmem odrézniajacym sterowanie adaptacyjne od
tradycyjnych modeli sterowania jest sprzezenie zwrotne miedzy monitoringiem
a wyznaczaniem celow. W modelu tym proces wyznaczania celéw nie jest jednorazowym
aktem planistycznym, lecz ma charakter ciagly i iteracyjny. Na podstawie wynikow
monitorowania, cele — zaréwno strategiczne, taktyczne, jak i operacyjne — mogg by¢
w kazdej chwili redefiniowane, korygowane lub uzupetniane, co pozwala systemowi na
zachowanie spojnosei dziatan i efektywnosci w zmiennych warunkach. Oznacza to, ze nie
tylko dziatania operacyjne, ale réwniez diugofalowe kierunki rozwoju FAS moga zostaé
dostosowane w odpowiedzi na zidentyfikowane zmiany i zagrozenia.

W ramach zrealizowanej rozprawy oprogramowany zostat model decyzyjny integrujgcy rozne
metody analityczne oraz reguly decyzyjne, wspierajacy podejmowanie decyzji na podstawie
danych pomiarowych z procesu produkcji korpusu wodomierza. Wérod zastosowanych metod
wspomagania decyzji znalazly sie, m.in.:

® Drzewa decyzyjne — wykorzystane do klasyfikacji stanéw produkcji na podstawie
parametrow wejsciowych i progoéw jakosciowych,

e Reguly asocjacyjne — zastosowane do identyfikacji zwiazkow mig¢dzy cechami
Jakosciowymi, a parametrami procesu (np. reguly typu: ,jesli wystepuje X i Y, to
prawdopodobna jest wada Z7),

e Analiza trendéw (np. analiza szeregéw czasowych) — stuzaca do wykrywania nietypowych
zmian w danych procesowych. Przedmiotem rozprawy nie byly pojedyncze algorytmy
decyzyjne, lecz zintegrowany model decyzyjny zawierajacy konkretne metody 1 mechanizmy
wspomagania decyzji, zaimplementowany i przetestowany w kontekscie rzeczywistego
procesu produkcyjnego.

Pytanie - prof. dr hab. inz. Jozef Kuczmaszewski, Politechnika Lubelska

Dodatkowych wyjasnien wymaga zaleznos¢ (4.1), str. 75. Doktorant nie przywoluje zZrédla
skad zaczerpnat ten wzér, sadze wigc, ze jest to wzoér whasny. W oparciu o jaki rozklad
obliczono minimalna liczebnos¢ proby i czy jest on adekwatny do prowadzonych analiz?

Odpowiedz megra inz. Artura Mellera

Omytkowo nie zamiescitem Zrodta wzoru, co oczywiscie wymaga sprostowania.

Zrodlem przywolanego wzoru jest praca: Lohr, S. L. (2010). Sampling: Design and Analysis
(2nd ed.). Boston, MA: Brooks/Cole, Cengage Learning. ISBN: 9780495105275

Dodatkowo wyjasniam, iz wzor (4.1) bazuje na rozkladzie normalnym, ktéry jest
powszechnie stosowany w estymacji liczebnosci proby, gdy analizowana cecha ma charakter
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Jjakosciowy. Przyjeta formuta uwzglednia skoriczono$é populacji N (propozycja T. Yamane)
oraz zaleca stosowanie konserwatywnego podejscia poprzez przyjecie wartosci frakcji p =
0.5, co zapewnia maksymalne wymagane rozmiary préby w warunkach niepewnosci, co do
rzeczywiste] wartosci frakcji p. W rozprawie zalozono, ze wartos¢ frakeji jest nieznana - w
takich przypadkach standardowym podejsciem jest przyjecie pesymistycznego zalozenia p =
0.5, ktére prowadzi do maksymalizacji wariancji i daje wymagajace oszacowanie liczebnogci
proby (licznos¢ proby jest maksymalizowana). Rozklad normalny jest zas asymptotycznym
przyblizeniem rozktadu dwumianowego — gdy licznosé proby jest dostatecznie duza. Zgodnie
z centralnym twierdzeniem granicznym, rozktad estymowanej proporcji dazy do rozkfadu
normalnego.

Pytanie - dr hab. inz. Izabela Rojek, prof. Uczelni, Uniwersytet Kazimierza Wielkiego

w Bydgoszczy

Na stronie 75 Doktorant wskazal, ze do opracowania regul wykorzystano miedzy innymi
drzewo decyzyjne CART. W rozprawie brakuje opisu, w jaki sposob wykorzystano to
drzewo. Proszg o przedstawienie fragmentu pliku uczacego, postaci drzewa CART lub jego
fragmentu oraz wykresu waznosci atrybutéw. Ponadto prosz¢ wskazaé, w jaki sposdb
z drzewa powstaly reguly decyzyjne? W jakim srodowisku drzewo zostalo wygenerowane?

Odpowiedz mgra inz. Artura Mellera

Drzewo decyzyjne CART zostalo zastosowane do analizy wplywu wybranych parametréw
poszczegolnych operacji na zmienng zalezng (ceche zalezna). Model CART pozwolil na
identyfikacje istotnych atrybutéw majacych wplyw na te cech¢ krytyczng oraz na
wyodrebnienie logicznych regul. Przykladowo w operacji technologicznej cigeia preta na
odcinki, jako zmienng zalezna (wynikows) przyjeto mase wstepniaka [g], za$ zmiennymi
niezaleznymi byly: srednica preta [mm] (jako czynnik zakldcajacy, ktérego sterowanie byto
niemozliwe — prety sa dostarczane z huty), predkosé cigcia [mm/s], sita docisku [N], kat
cigcia [stopnie] oraz ustawienie zderzaka [mm]. Model drzewa CART zostat wytrenowany na
zbiorze danych zawierajacym pomiary tych parametréw oraz odpowiadajace im masy
wstepniakéw. Po wstepnej analizie danych w pliku uczacym (stanowit on 80% catego zbioru),
zauwazono, ze masa wstepniaka zalezy glownie od ustawienia zderzaka i srednicy preta.
Poniewaz sterowanie $rednicg preta byto niemozliwe (pochodzg one z dostaw zewnetrznych),
skupiono si¢ na analizie wplywu ustawiefi zderzaka na mase wstepniaka. Nastepnie na
podstawie struktury drzewa CART, reguly decyzyjne zostaly wyodrgbnione poprzez analize
sciezek prowadzacych od korzenia do lisci. Kazdy lis¢ drzewa reprezentowal okreslony
zakres warto$ci masy wstepniaka oraz przypisana do niego akcje korekcyjna. Reguly zostaly
zapisane w postaci warunkowe] ,jezeli — to”, np.: Jesli masa wstepniakow miesdci sie
W przedziale , to od biezgcego ustawienia zderzaka odejmij 0,15 mm. W pracy reguly zostaty
zapisane w postaci tabelarycznej, tak aby mogly byé wykorzystane w automatycznym
systemie sterowania procesem cigcia. Jedli system monitorujagcy wykryje odchylenia masy
wstepniaka, automatycznie stosuje odpowiednie korekty ustawien zderzaka zgodnie
z regutami. W przypadku przekroczenia krytycznych wartosci masy, system komunikuje
konieczno$¢ pomiaru $rednicy pretéw i decyzje o koniecznosci sortowania partii materiatu

Recenzenci uznali odpowiedzi Doktoranta za zadowalajace.

Przewodniczacy Komisji otworzyl czesé publiczng dyskusji, proszac o zadawanie pytan
Doktorantowi.
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Pytanie - dr hab. inz. Olaf Ciszak, prof. PP

Prosz¢ o rozwini¢cie punktu ,autonomicznosci”® w aspekcie prowadzonych badan
i zaproponowanych rozwigzan dla skrawania w procesie produkcji korpusu wodomierza

Odpowiedz mgra inz. Artura Mellera

Autonomiczno$¢ jest rozumiana, jako dziatanie w tle. System komputerowy pozyskuje
1 zbiera informacje oraz potrafi zasugerowaé uzytkownikowi docelowe, prawdziwe
rozwigzania. Na tym upatruj¢ autonomiczne wspomaganie decyzji.

Pytanie - dr hab. inz. Marek Szostak. prof. PP

Jaka jest efektywnos¢ i koszt produkcji korpusu polimerowego i metalowego? Jaka jest
optacalnos¢ jezeli czas produkcji korpusu polimerowego wynosi 45s.

OdpowiedZ mgra inz. Artura Mellera

Nie mam doswiadczenia w produkcji korpuséw polimerowych, ale czas obrébki
mechanicznej korpusu metalowego wynosi 6s, wiec nie jest to duzo, dodatkowo firma stosuje
technologi¢ kucia bezwyplywkowego, wigc oszczedno$¢ na materiale jest znaczna.
Dodatkowo pojawia si¢ nowe wyzwanie, z powodu regulacji Unii Europejskiej, zeby
ograniczy¢ w stopach zawartos¢ ofowiu. Redukcja ta spowoduje ogromne trudnosci
z obrobka. Pod katem wytrzymatosci korpusy metalowe charakteryzuja sie lepszymi
parametrami.

Pytanie - dr hab. inz. Marek Szostak, prof.PP

Jak z monitorowaniem pola magnetycznego korpuséw?

Odpowiedz mgra inz. Artura Mellera

Firma FAS nie zajmuje si¢ monitorowaniem, ale wiem, ze firmy zewnetrzne si¢ tym zajmuja.
Firmy zajmuja si¢ tym kompleksowo, czyli poza dostarczeniem urzadzenia pomiarowego
dostarczajg rowniez caly system pomiarowy.

Pytanie - dr inz. Magdalena Hryb

Czy firma chcialaby rozszerzy¢ proces adaptacyjny na inne produkty? Dlaczego Doktorant
skupil si¢ na korpusie wodomierza?

Odpowiedz mgra inz. Artura Mellera

To byl pierwszy proces, mam nadziej¢, ze nie ostatni. Dlaczego korpus wodomierza? Bo jest
najbardziej skomplikowany i jest wytwarzany na najbardziej zaawansowanych maszynach.
Dodatkowo jego seryjnos¢ i powtarzalno$é jest bardzo duza. Efekt przez cyfryzacje bedzie
najbardziej widoczny. Pozostale procesy — mysle, ze bedziemy szli w tym kierunku, ale
system musi by¢ dopracowany. Teraz w FAS skupiamy si¢ na cyfryzacji, co otworzylo
kolejne mozliwosci. Dodatkowo rozwingt sie dziat magazynowania i kontroli jakosci.

Pytanie - dr inz. Agnieszka Kujawinska
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Jakie sg ograniczenia systemu, czy mozna go wdrozy¢ do kazdego procesu?

Odpowiedz mgra inz. Artura Mellera

Mozna, ale trzeba by go doprecyzowa¢, poniewaz kazdy proces technologiczny jest inny dla
kazdej grupy produktow. Sa juz podwaliny tego systemu, wiec cze$¢ moze zostaé
przeniesiona na inne wyroby, ale w zaleznosci od liczby produkowanych sztuk efekt moze
by¢ duzo mniej satysfakcjonujacy.

Osoby pytajgce i zebrani uznali odpowiedzi Doktoranta za zadowalajace.

Po ostatniej odpowiedzi mgr. inz. Artura Mellera, Przewodniczacy Komisji zapytat
zebranych, czy nie maja wigcej pytan do Doktoranta. Z powodu braku pytan, zamknigto
Jawna czgs¢ obrony. Nastgpnie Komisja Doktorska udata si¢ do sali 224 gmachu Wydziatu
Inzynierii Mechanicznej Politechniki Poznanskiej na obrady czesci niejawnej.

2. CZESC NIEJAWNA

W czesel niejawnej posiedzenia Komisji Doktorskiej, ktore odbylo sie w sali nr 224,
Przewodniczacy Komisji Doktorskiej poprosit o zabranie glosu przez Recenzentow, czlonkéw
Komisji Doktorskiej, a nastgpnie Promotoréw pracy.

Prof. dr hab. inz. Anna Burduk, Politechnika Wroctawska, ocenila prace pozytywnie,
podkreslita jej interdyscyplinarnosé. Zauwazyta, ze Doktorant jest pasjonatem i podkreslila,
ze bardzo dobrze zaprezentowat si¢ podczas obrony.

Prof. dr hab. inz. Jézef Kuczmaszewski, Politechnika Lubelska prace ocenit
pozytywnie. Dodal réwniez, Zze przebieg obrony zaskoczyl go pozytywnie, zauwazyl, ze
Doktorant bardzo dobrze si¢ zaprezentowal, pomimo dziatan w przemysle, a nie na uczelni.

Dr hab. inz. Izabela Rojek, prof. Uczelni, Uniwersytet Kazimierza Wielkiego
w Bydgoszczy zauwazyla ogrom pracy i ocenila prace pozytywnie. Zgodzila sie
z przedmdéwcami odnosnie do bardzo dobrej prezentacji Doktoranta podczas obrony.

Dr hab. inz. Pawel Popielarski prof. PP ocenil prac¢ na bardzo wartosciowa, zwrocil
uwage na bardzo ladnie przebiegajaca obrone, prezentacj¢ Doktoranta i obszerna prace
doktorska. Dodal réwniez, ze pozytywnie odbiera Doktoranta, ktéry szczegélowo
odpowiedzial na wszystkie pytania nie tylko te sformulowane w recenzjach, ale rowniez na
pytania z sali. Zasugerowal, ze schematy zaprezentowane podczas prezentacji powinny by¢é
bardziej czytelne.

Dr hab. inz. Piotr Paczos, prof.PP ocenit Doktorata pozytywnie i zauwazyl, ze jest on
pefen pasji i chce dalej rozwija¢ swoj system.

Prof. dr hab. inz. Stanistaw Legutko, poinformowal Komisj¢ Doktorska, ze praca byla
zmieniona po zaprezentowaniu jej na seminarium Rady dyscypliny Naukowej. Praca byla
przygotowywana w dyscyplinie Inzynieria Mechaniczna w zwiazku z tym czesé
informatyczna zostala troche ograniczona. Doktorant wykazal si¢ dojrzatoscia badawcza,
pracowitoscia, a praca zostala oceniona pozytywnie.

Dr hab. inz. Marcin Suszynski zauwazy! ogrom pracy, ktéra doktorant wlozyl w bardzo
obszerng pracg. Jest przekonany o bardzo wysokim poziomie pracy.

Dr hab. inz. Krzysztof Talaska, prof. PP ocenil prace pozytywnie.

Po wypowiedziach cztonkéw Komisji Doktorskiej, Przewodniczacy Komisji zarzadzil
tajne glosowanie Komisji nad wnioskiem do Rady Dyscypliny Inzynierii Mechaniczne;j
Politechniki Poznanskiej o nadanie mgr. inz. Arturowi Mellerowi stopnia doktora nauk
technicznych. W _wyniku glosowania na 7 oddanych gloséw stwierdzono 7 gloséw
popierajacych wniosek.
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W rezultacie glosowania Komisja postanowila wystapi¢ do Rady Dyscypliny
Inzynierii Mechanicznej Politechniki Poznanskiej o nadanie mgr. inZ. Arturowi
Mellerowi stopnia naukowego doktora nauk technicznych w dyscyplinie naukowej
inZynieria mechaniczna.

Na tym Komisja zakoniczyla obrady w czesci niejawne;.

Po zakoficzeniu obrad Komisja udala si¢ do sali 208 (Rady Wydziatu Inzynierii
Mechanicznej Politechniki Poznanskiej), gdzie w obecnosci Doktoranta i wszystkich
zebranych odczytano wyniki i zlozono gratulacje mgr. inz. Arturowi Mellerowi, ktory
nastepnie podzigkowal wszystkim obecnym na obronie.

Przewodnic;agy Komisji

Sekretarz Komisji |
7@, il Nololie L TN
mgr inz. Natalia Wierzbicka dr hab. inz. Krzysztof Talaska, prof PP
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