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1. ogó|ny opis recenzowan€j pracy

opracowana przez Doktoranta praca ma charaktel doświadczalny i dotyczy procesu

gładzenia otworów walcowych przy zmiennych warunkach kinematycznych. Tego typu p1.o-

ccsy sq stosowano' miedzy innymi przy produkcji elementów silników spalinowych: tr ei

cylindrowych, korbowodów, jak równieŹ do prodŃcji cylindrów hydr.aulicznych' siłowni-

ków pneuma1ycznych, gdzie wymaga się małej chtopowatości powierzchni i duzej dokład-

ności wymiarowo- kształtowej ot\łoróW' Zapotrzebowanie przemysłu na tego typu elementy

ciągle wzrasta' co powoduje konieczność rozwoju i optymalizacji tej metody obróbki wy-

końcfeniowej.

Konwencjonalna obróbka powierzchni cylindrów odbywa się w kilku operacjach: to-

czenia, wytaczania, gładzenia (honowania) i mycia. operacje końcowe wytaczania' honowa-

nia i mycia są decydujące w jakości eksploatacyjnej powierzchni cylindra. Proces wyrczania

otworu cylindrów odbywa się na precyzyjnych wytaczarkach pozwalających na uzyskanie

właściwej tolerancji wymiaru średnicy Wewnętznej i tolelancji geometrycznych kształtu

otworu cylindra, z pozostawieniem naddatku technologicznego na ploces dogładzania. Proces

dogładzania polega na działaniu ściemym osełek ceramicznych lub diamontowych umiesz.

czonych osiowo na obwodzię głowicy dogładzajqcej. Głowica dogładzająca wykonuje ruch

obrotowy i równocześnie ruch posuwisto-zwlotny, a przedmiot blok cylindrowy tuleja cy-

lindrowa jest w spoczynku' osełki ścieme w trakcie plocesu obróbki są dociskane do po-

wierzchni otworu cylindra nadając powieŹchni charakterystyczny obraz i kięrunkowość

struktury.



w Zaleiności od \ł)magań s1awianych stnjktuże gcomctrycznej powierfclmi cylindra

proces dogładzaniaicst Wykonywany w kilkll e1apachI

dogładzanie ws1ępne. w \\,ylliku którego otrzymlde się wymagan4 tolclancją kształtu (pro-

sto1inioWości' okrqgłości i lt'alcorvości),

dogładzal e bazowe' w rryniku którego otrzymuje się powierzchnię z duż4 ilościq głębo-

kioh rys,

dogladzanie końcowe \\,Tkańczającc typu płasko wiezchołkolvego ''platcau.'. które ma

na celu ścięcie ostrych wicrzchołków chropowatości z opelacji dogładzarria bazorvego z jed-

noczesnym pozostawieniem wcześnicj ukształtorł.anei bazy głębokich rys dolin' które sta.

nowią zasobniki dla oleju smarującego !v trakcie współpracy z pierścieniami i tłokiem'

Dla oceny obrazu stluktury geomelryoznej powierzchni (SGP) cylindta po prooesie do-

gładzania, a rv szczegóLności po dogładzaniu typu płas|o \ł'icr7chołkowego .,plateau''. Za-

lóWno dla potrzcb ptodukcyjnych jak i równiez analiz i badań trybologicznych przrjnluje się

następqjące Wymagania| paramctry chropowatości, kąt przecięcia rys dogładzania' udzia}

pou.ierzchni nośnej, sta11 powierzclui a lv szczególnośoi rozłozenie rys dogładzania. Wyma'

gania te baldzo często są ZróŹnicowane zarówno co do samych \ł'atości, przyJmowanych

parametrów chlopowatości jŃ i rórłrriez opisu obrzzu struklury' Ploces dogładzania.jest

ciągle trudnym zadirniem lechno]ogicznym. m.in' zc rłzgIędu na dobór odpowiedlich nalzę-

dzi skrau'aiących i parametrów obróbki.

Stąd też uważam, Że podjęcie tematu realizowancj ptacy doktoranta jestjak najbardziej

uzasadnione i może mieć znaczqce el.ekty naukowe i utylitarnc. za|.]u.no W metodach ocen}

wpłyrłu proccsu dogJadzania na ksztaltowa.nie 1opoglafii po\łierzchli obnbiancj jak równieŹ

wydajności samego procesu.

2. Zakres iocena poszcz €gólnych części real izo*,anej pracy

Praca Zosta}a Zrea]izowana \Ą Instytucie Teclrnologij Maszyn i Materiałów. wydziału

lnzynierii Mechanicznej i oklę1o\\.nict\ła Politechniki Gdańskiej' pod opieką naukową

pro1' dr.hab' inŻ. Adama Barylskjego, któr!'od bardzo u'ielu lat zajmuje się nallkowo tema-

t,vką obrilbki dogładzaniem' Placa o objętości 230 stron. podzielonajest na 6 rtlzdzialów uzu-

pełnionych streszczeniem w języku polskirn iangie1skinr. rvykazcnl oznaczcń. oraz bibl iogra.

tią. .I.rz'v rozdziały (od 4 do 6) zau'iu1e na 122 stl.onach dotyczq plac-v własncj l)oktoranta

i jego baclari. Praca jest napisana starannie i metoclologlcznic czytclnic. poza nielicznlmi

lragmenlamr.



Ilozdział pi.ńvszy zalviera anali7'ę literatLlry dotyczqc4 |ematu pmcy, poczynając od

charaklerystyki gładzenia otworów, rodfajów tckstul powielzchni współpracujących. kine'

llotyki gładzenia otworów. wpływtl pammetrów plooesu gładzenia na wynik obróbki. koń-

cZąc na Wrioskach podsumowujqcych analizę' W szczególności przęana]izowaDo do1ychcza.

sorve badarria wpływu procesu gładzenia na struktulę gcometrvcznq pou'ięrzchni. wydajność

powicl.zchnio\q oraz tenrpelaturę gładzonych prucdmiotólr. U\ł'ażam. że dyskus).jnc icst

slbnlrulo\rania .. gladzenie oh\'o|óu. walcowych ze stałą kinematvkq.. oraz..gładrcnic ot\\'o.

ró\\.\\.alco\Ę'ch 7ś zmienna kinenratykq... Przecież rv pracy nie zmicniano lodzaju kinema-

t!'ki (rodzaju ruchów). a tylko paramctry kinematyczne tych ruchólv. Zresztq tytuł rozprarvy

,.Analiza gładzenia otu''olów walcowych przy zmiennych waruŃach kinematycznych'. wy-

raźnic wskazujc na zmianę warunk(iw kinematycznyclt ( nczej parametrów kincnratycz-

nych)' Pofa tym uwa'Źam' że pŹeprowadzoną analiza jest zbyt szeroka i często nic l\łiqzann

z tcmatem rozplawy ( np' wpływ rt'ielkości zianra ścicrncgo).

Natomiast uważam, że brakuję szcrszej analizy ksztahortania topoglafii powicrzchni

i zmiany rvłaściwości war.stw}, wierz-clrnicj w zależności od rłrydajność obńbki. Przccicz

cc|cnr każdego procesu dogładzania jest dqżenie do jak najrviększcj w1,dajności przJ zape!\:

nicniu uz}'skania \rymagan1'cb rl skaŹr ikólv jakości kształto$anej porr'icrzchni.

Rozdzjał zakończono podsutno\\.aniem i wnioskami stanu wiedzy' którc są Z\Ąilzitnś

Z tcm.ttem pracy. a następnie na tej podstawie slbrmułoNano cel rł,łasnyclr badań' Jesl to

najbardzicj obszerny rozdział pracy dolyczący dolyclrczasowego st.nu badali w zaklesie

plocesów dogladzania'

W rozdziale drugim, stanowiącym lripotczę pracy' cele naukowe izakres badań Dok-

10|an1 sfbrmulou'ał za|oŻenic .. h1ożha Pos!ą||,ić l1ipo|ezę' że zastosoy,ąnie zmiennei kine raly-

ki gludzenia unożlil|,i u4]skanie nizszej lc],veru!u'y obrabianego przedfuio111. 16'y.plynie na

Dlhiejłzt! odchyłkę valcol|.ości o|łoru i sPollo.l|e skrócenie czasll gładzenią... Po pierwsze

takjakjuż $sponniałem nie fmianę kinematyki lccz zmianę rvielkości wybranych parame-

trów kinematycznych' a po drugie brak mi w tezie wpływu zmiany tych parametrów na

chropowatość powielzchni, któIa w procesie dogładzaniajest najważnicjszą wiclkością wyj-

ściowq' Uważarn. że do wie]kości wejściowych zmicnnych oprócz parametrów kinen]atycz-

nych porł.inna być zaliczona róWnicż si]a nacisku osełek na powierzchnię docielanq.

Płranlctr tcn ma bardZo istotny wplyw na proces docierania i u.konsekwelroji ksutaltowanic

slluktury geonet|ycznej topografii powicrzchnj przcdnriotu. w tcn sposób nrożliwe byłoby



Zbadanie pozion]u istotności wpływu głó\łnvch pararne1rów wejściowfch na \ł'ie]kości \\ryj-

ściowe takie jak palamctr}' stereometryczne pou.icrzchni. WskaŹniki oceny skGwnoŚci o|az

zuŹycie osełek. Brakuje mi również wyr'aŹnego splecy7owania rodzajLL planu badarl, na pod-

stawie którego można w rezu]lacie przedstaNic modcle matematyczne obiektu badań- Przed-

stawiony W pracy pla11 badali opisLtje rvyłącznie kolejne etapy badań' W pracy naukor,vej jaką

jcst niert'ątpliwie placa doktońka tego typu intbrmacja dotycząca metodyki badŃ powinna

być jasno sprecyzor'vana prfef Doktoranta-

w rozdziale tże.im pŻedsta$'jono problematykę sery'jnej obńbki cylindró\ł' silnikóW

spa1inowych. W szczególności opisano problemy gładzenia przedniotów cienkościennych

jakimi są cylindry, w związku z odkształceniami ciep]nymi występliącymi na skutek wzlostu

tempcratury. Podczas gładzenia cylindrów silników spalilowych' na skutek zmiany grubośoi

ściaŃi cylindla izwiązanych z 1ym odkształceli spręŻystych jternicznych, naddatek obrób-

kowy rrie jest usurvany tównomiernie, co rt, konsekwencji powoduje powstawanie błędów

\\''ymiaru iksz|ał|u' Rozdział ten powit'iicn Zostaó włączony do rofdziału czwańcgo poniewai

zawiera badania rlłasne' w szczcgólności badania zmiany temperatury.

W rozdziale cz\rartym' stano$''iąc)'m zasadnjc7ą czcść prac1' przedstawiono najpicr\'

model planórv badarvczych dla badŃ wstępnych' następrljc wyniki badań wstępnych i badań

zasadniczych' Celem badań wstępnych była ar'laliza wpływu poszczególnych parametrów

procesu na rvyniki gładzenia' stworzenie modcli matematycznych ubytku mate ału oraz

Znian tcmperatury w układzie OUPN \\ trakcie obróbki' a także zrt'eryfikowanie wpływu

zmiemej kinematyki ( wańości parametrów kinenalycfnych) gładzenia na wiclkość przyro-

stu tempcratury, w celu weryfikacji zasadności prowadzenia dalszych badań.

L]waŹam. że plany eksperymentalne Zastosowane w badaniacl'i zostały opisane Zbyt

szeroko i całkiem niepotrzebnie. Jest to wjedZa ksi4żkorł'a powszechnie Znana dla każdego

badacza.

Nie rofumien dlaczego badania były wykony\ł.ane na tŻech IóŹnych maszynach. Mo-

in zdanicm zgodnic z przyjętym celem placy po\ł'inny być wykonywane najednej masz)nic.

na któ1.ej możliwa jest zmiana \ł'ańości prędkości obrotowej i prędkości posuwu docieraka'

Pr7ccjcŹ cclcm badali było określenie wpłyrvu zmiany tych parametló\ł' na tempelatulę

i odchylki wymiarorvo- kształtowe, rv zależności od zmiany prfekroju tulei cylindra,

w stosun](u do stałych wartości tych parame|rów W całym procesie docierania. Tak4 maszy-

nqjest honorł'nica IITIJ . .10005 CNC t]rnry Sunnen' którą zastosowano w badaniach wstęp-



nych' Poza t'vn dlaczcgo w badaniach |ych prz)'jęto cylinder pneumatycfnej naszyny pl7e-

ciskowej. służącei do pŹepro\ł'adzania IuI instalacyjn'vch' gdzie sq zupełnie inne wlmae3nia

palametlów jakościowych niz w cylindrach silników spalinowyclr. Jak sam Doktorant stwier-

dził '. gładzenic tcgo typu cylindrów niejest uŹywanc \Ą,cclu uzyskania odpowiedniej tekstu.

ry porł.ierzchni obrabiane.j' posiadającej sieć mikrokanałóW zapewniających dystrybucję o]ejLl

smarnego, ponieważ podczas pracy maszyny przeciskort'ej powieŻchnia zostanie porysowa.

na rniędzy innymi drobinami krvarcu itd.' który dostaje się do maszyny w trakcie jci ||Jc}...

lJ\Ą'ażam te badania Za całkorvicie zbędnc z punktu celu realizacji pracy. ajedynic sprawdza

jqce nctodę poniarr'l temperatuly Za pomocą kamely tern]owizyinei. Nie jest też Zrofumiałe

wpr.owadzenic jako parametru wejściowego \łańości nacisku oscłki do porł'ierzchni gładzo-

nej. Przeciez wpły\ł'tcgo palametru na temperaturę procesu nic przyjęto w plzrnie badań.

W produkcji cylindrów gładzenie to zw}'kle/standardl okres obróbki \\.stępnej Zgrubncj

(w}mial. kształt' odchyłka okrągłości i walco\\ości). wykończcniowc (w}'miar, ksz|ałt, od-

chyłka okrągłości i rvalcorvości. rysy glębokie). ostatecfnej (powieruchnja nośna)' Na-

cisk/dosuw Zwykle jednakowy dla kazdcj osełki' Najczęściej wartości docisku są stałc dla

podwójnego skoku głowicy (rv kolcjnych suwach, często lóŻ1e ich watości' stratcgie, tajem.

nice, techno]ogie). Standard toI na poczqtku dociski poprzez przemieszczenie pm/podwójny

skok (zrł'vkle mniejszy. poten większ} - duza szt'vwnośó' duŹa dokładność \łymiaru ikształ-

tu) poten dosuuy'siła zw1'kle od układu hydraulicznego. Dosuw niekied'v jcst znlienn1 na

rłysokości cylindra kształt cylindra. wysokość chlopowatości polvicrzchni zmicnna rt :tle.

ficl gótncj' środkorł'ej. dolnej (rćlzne rozwiązania. lecz rzadko stosorł'alic)'

Największy problcnl gładzenia to hałas i drgania w fasadzie nie rozwi4zany (liozne

plóby badaNcfe z niemym/częściow1rn skutkiem)' stąd |eż za bardzo cenne u\ł'aŹam podję'

cie w prac'v plóbę rłykorzystania pomiaru hałasu w sterowaniu procesem' Poza tym u\\'ażam

plzcdstawionc u't'vlll rozdziale badania za cenne Z punk|u pofna\ł'czego plocosu dogładza.

nia.

Piąty rozdzinł dot'vczy kształto\ł'ania kr7ywi7n'v tlajcktorii ziarna ściernego przy gła-

dzeniu ot\\'olów walcou'ych, na skutck zniany parametrów kinematycznych' Jest to bardzo

wartościowa cZęść pmcy Zarówno fe względów poznawczych iak też utylitamych proccsu

dogładzania. Tr.ajektoria ziama ptzy gładzeniu, u'skutck Zmicnncj wafiości prędkośoi osio-

lł'ej i prędkości obrotowcj głowic)' docieraka umoŹlirt'ia uzyskania clowolnego kszlałtu tra-

jektorii ziarna ściernego' W wyniku złoŻenia tych ruchów rrzyskuje się tor ziama ścicrncgo



po ]inji śrubowei, który decyduję z kolei o kącie gładfenia' w ten sposób moŹna kszlałtować

paramctry j ako ści docieranej powierzchnr.

W standardach procesu g.Iadzenia pŹyjmowany jest stały kąt gładzenia na \ł'ysokości

cylindra' Rzadko kq| odmienny jest \ł strefie gómej' środkowej i dolncj. Prarvie zarł'sze kqt

gładzcnia.jcst rviększy dla rys głębokich port,ierzchni plateau i nrniejszy dla powierzchri no-

śncj' Klasycznc warunki tcchniczne cylindra z*ykle nie dopuszczają topogialii mieszanej (z

rysanri o kilku wańościach k4ta gładzcnia). 'l.akże niedopuszczalne sq kształty kołowe fa-

kończcnia rys gładzcnia (są rł' pracy jako norł'e propozycje Autora)' Wartość kąta gładfenia

jes| istotnie problenem fłożonym' W prŃtyce przemysłowej spotyka się, odmicnne pre|e'

rencje producenlóB.i Zastosowań w silnikach o Zapłonie iskrowyn i samocz'vnnym' K4t gła-

dzenia rvpłyrt.a bort.iem na: szczelność silnika, opory ruchu' grubość 1llmu olejowego' ZLlż'\ -

cie olejrr przez silnik i jego przepływ, fużycie tribologiczne tłok{y1indel-pierścienie. WaŹny

.jest także transpoń produktów zużycia iproduklów spalania poprzez odpowiednio droż1e

pole poprzeczne rys gładzenia'

w szóstynr rozdziale przedstarviotlo podsumowimie i wnioski \łynikai4ce f badań.

Podano l2 $.niosków kolicorł'ych jako rł'nioski poznawczc'

wc wniosku nI 1 Doktorant st\łierdza' '.Większa wańość zmicnncj prędkości obroto-

\\,ej. w Zaklesie /?:20 _ 80 obi/min wpływa korzyslnie na fmniejszenie odchyłki rvalco-

wości (otworu o średnicy r/ = 100 n1m) oiaz na uzyskanie najniższego przyrostu temporatury

gładfonego przedmiotu, wynoszącego ,]]r +],03 .C / min. Tempera1ura przedmiotu gładfo-

nego uIega zmniejszeniu o 35,2% w porównaniu do gładzenia tradycyjnego'., Uważam to

stu.ieldzenie za zbrt ogólne id-vskus1jne' poniewaŹ kształto\łanie odchyłki walcorł.ości i

temperatuly gładzonego przedmio1u chropowatośoi zależy od wielu innych czynnikó\\. a

p l zede  w<z1: tk i l r l  o J  \^ 'd{nU.C i  ob | óbk i '

Wniosek nr 2 ..większa wartość śrcdnia zmiennego posurr'u głowicy tr/n. rv zakresie

1000 + 6000 mrrimin lłpływa korzystnic na zmnicjszcnic odchyłki walcolvości gładzoncgo

otworu, do \ł'artości 0.041 mrn' odchyłka rłalcorłości dla zmicnncgo posuwu, zastoso\ł'ane-

go pl'Zy stałej prędkości obrotowej głowicy gładzącej. ulega zmniejszeniu o I2..77%o w po

równaniu do gładzcnia tradycyjnego.'' UrvaŹan róunieŻ to stwierdzenie za zbyt ogólne i

dyskus1'jrre. |onicu.aż ks7tałto\,vanic odchyłki rł'alcowości gładzonego przedniotu Zaleiy od

rt.ielu innyclr czynnikó\\', a przede wszvstkim od rt1'dajności obróbki.

wniosck nr 3,.Mniejsza wa ość Zmiennego posurvu głort'icy rł,pływa na zmniejszcnic

parame|ró\'v prolilu chropowatości. przy czym uzyskane parametry nie są mnie,jsze niz uzr-



skiwane podczas gładzenia tladycyjnęgo,'. To stwierduenie jest dyskusyjne' ponieważ kształ-

towanie palametrów protjlu chropowatości gładzonego przedmiotu moim zdaniem zalcży od

wartości posuwu głowicy docieraka i powinno być istotnie mniejsze. w stosrrnku do gładze-

nia tradycyjnego.

Wniosek nr 12 ''Gładzenie ze zmienną kinematyką' czyli gładzenie ze zmianą prędko-

ści obrotowej oraz ze zmianą prędkości skoku głowicy, wpływa koŹystnie na przebieg obrób-

ki i zaleca się stosować taką metodę obróbki do pŹedmiotów cienkościennych' szczególnie

tych z przękrojami o lóżnych grubościach''' Uważam ńwnież to stwierdzenie za zb).t ogólne

i dyskus1'jne' Co to zraczy wpływa korzystnie na przebieg obr.óbki.

Pozostałe Wnioski sq odnicsieniem do otrzymanych wynikórt' innych badań i sq

w miarę przedstawione poprawnie. Natomiast wnioski 7,8'10 nie dolyczą ZlĘełnie zakesu

niniejszej pr.acy' ponieu.aż dotyczą innych parame1lólv jak np' siła docisku osełki, która nie

była przyjmowanajako wielkość wejściowa w modelu badań-

Rozpfawa zakończona jest spisenr bibliograficznyn zawierającym 205 pozycji'

3. ocena ogó|na pracy

Jak już \'spomniałem praca ma charak{er doświadczalny' Doktorant podjqł się badania

trudnego procesu obróbki ściernej jakim jest dogładzanie' szczególnie cylindrów silników

spalinowych' Głównym aspektem badań było określenie wpływu głównych palanetrów pro-

cesu, a mianorvicie prędkości obrotorvej docieraka (prędkości dociennia) oraz prędkości

posuwu osiowego na temperaturę oraz odcbyłkę walcowości docieranych otworów' szcze-

gólnie istotny jest probLem docierania cylindrów o zmiennych przekrojach, gdzie oprócz

zmiany odkształceń cieplnych Występują zmiany odkształce1i splężystyclr na długości cy]in.

dra' stąd tcŹ powstaje p}tanie jak sterować (Znieniać) te paramctry procesu docierania w

zależności od położenia docieraka na dłrrgości cylindra' Doktolant podjqł próbę częściowej

odpo{iedzi na to pytanie w swoich badaniach.

PŻeplowadfone badania c]]aEkteryzują się wielowątkowością. W ramac]r badań rvy-

konano baldzo dużq liczbę pomiarów. co lvymagało duŹego nakładu pracy i czasu' Uważam

jednak. Że wiele z tych badań było zbyteczne w stosunku do założonęgo ce]u placy' Można

było na przykład na wstępie ograniczyć 5ię do konkletnej metody docicrania i Poszerzyć za-

kres badań rtpływu innych wainych parametró\ł' nastawczych procesu jak np. siła nacisku

docieraka 11a kształtowanic topografii powierzchni przeóniotu. Jak na wstępie wspomniałem

sam proces obr.óbki jest w}'starczajqco złoŻony i wymaga szerokiej analizy jego przebiegrr



.iak tei rłplyrvu parametrów technologicznych na ksztaltowanic topografii powierzchli

przedmiotu i siły docicrania'

Doktorant wykazał się znajomości4 ana|izy wynikóu' pomiarów. lecz również mam
\łie]e Zastrzeżęń co do \\Yciągania zbyl Wiele ogólnych wniosków' jak la przyk|ad .^zatlb-
,|erwowano poP|'u\1,ę''' . \4,/kazano kol.ż'',iti'' itp. Tego typu określeń nie uży\Ąa się $ prac)
naukowej-

Rca]izo\\any tenrat jest trudnym zagadnieniern technoIogicznym. a osiągnięte wyniki
mogq mieć charaklcr utylitamy. Do najważnicjszrych osiągnięć praktycznych Doktoranta na-
|eży za|iczyć określenie zakresu zalecanych parametrów docierania z uwagi na tęmpcraturę
przedniotu i wydajnośc procesu' Spośr(ld osiągnięć naukowycb wyróznić należy okrcślcnie
zaleŻności pol,Diędzy wybranymi palan]c1mmi procesu dociemnia. a kształtowanrem parame-
tróu struktury geomclrycznej powielzchni. w \łyniku wYkonanyclr badań Doktorant wyka-
zał słuszność prz}jętych założeń imoinr zdaniem z.ealizowal cel pracy' Całość rozprawy'
oceniam poz}tywnie' Na urvagę zasługuje wIączenie wyników bfidań do rea]izowanych pro.
jektórv badawozych' Uważam' że place naukowc młodych praoownikÓw naukowo-
badarvczych powinny być w miarę nrożliwości włączanc do szcrszych plojektów bada\ł,'
czych. co ma nriejsce w tym przypadku

tltr'agi ogó|ne do pracy

Praca jest napisana starannie pod względem edycyjnym' w tak dużej objętościowo pra-
cy trudno ustfzec się niedociqgnięć granatycznych i ustc].ck tcchnicznych jednak.jest ich
stosunkowo niewicle. Nie rt'pływają one istotnie najakość opracowania. stąd rv większości
nie zostałv wskazanc w receizji. a .lĄznaczonc u' tekście pracy .jako uu,agi receMęnla i prze.
kazane Doktorantowi w nadziei . że ustrzeżc się ich rv dalszej pracy naukowej' Wymienię tu
tylko najważniejszc:

1. W pracy brakLlje wyraŹnie sprecyzowania celu zahesu i tezy naukowej pracy, która po.
winna się odlrieść do prziętych załoŹeń. Jest to przecież praca naukowa' a nie tcchnologicz-
na.

2' Jednym z rt'iększych uchybień jest bmk szerszej analizy w1'<Jajności obróbki na paramctry
jakości obrabianei powierzclrni. a w szczcgólności dokładności wymiarowej. Dla tcchnologa
fąmuiącego się tylko sporadycznie taką obt.óbką najwaŻniejszyrn palanetrem jest wydajDość
pfzy zapewnieniu wymaganej chropowatości idokładności wymialowo-kształtowej obrabia-
nych przedmiotów.



Po\łyższe uwagi mają ęhalaktel dyskusiny i nie obniżają wartości mqrtorycznej rcz.

prawy. Uważam, Źę ustosuŃowanie się do nich Doktoranta wzbogaci podane tęści.

4. wniosek końcorrT

Przedstawiona do recęnzji praca dokto$ka pt' ''Analiza gładzenia otworów walcowych

przy zrniemych warunkach kinematycznych'' m$a inż. Piota sendera zawiera samodzielne

opBcov/arrie zagadnienia naukowego' Autol wykazał nalęż}'tą więdzę oraz umiejętności

prowadzenia badań naukowych i przedstawiania ich wynikó\'.

Na podstawie przędsta\Mionęj ocęny stwierdzam, że opiniowąna praca mgra inż. Piotra

Sendera spelnia wymogi stawiane pracom doktorskim określonę w art. 13 ust.l ustawy z

dnia 14 marca 2013 r. o stopniach i qtule naukowym oraz o stopniach i tytule w zaklesie

sztuk, w dziedzinie nauk inżynieryjno- tęchnicznych i-dyscyplińe inżynieria mechaniczna

wg klasyfikacji określonej w Rozporządzeniu Minisba Nauki i szkolnictwa Wyższego z dnia

20 lipca 2018 r.

w zwiqzku z tym wnioskuję o przyjęcie rozprawy mgra inŹ. Piotra sęndęra i dopuszczęnię

jej do publicznej obrony.

ł.Jh{


