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Recenzja dorobku habilitacyjnego

drinz. Piotra Szablewskiego

Podstawg wykonania recenzji jest decyzja Rady Naukowej Dyscypliny Inzyniera Mechaniczna
Politechniki Poznanskiej, ktéra pismem z dnia 24 wrzesnia 2025 wyznaczyta mojg osobg na
recenzenta dorobku habilitacyjnego dr inz. Piotra Szablewskiego.

Przedstawiona do recenzji dokumentacja habilitacyjna Kandydata zawiera nastgpujgce
pozycje:

1. Wniosek przewodni Kandydata;

2. Dane wnioskodawcy;

3. Kopia dokumentu potwierdzajgcego posiadanie stopnia doktora;
4. Autoreferat;

5. Wykaz osiaggnie¢ naukowych, stanowigcych znaczny wktad w rozwéj dyscypliny Inzynieria
Mechaniczna;

6. Kopie oswiadczen wspotautorow publikacji;
7. Zaswiadczenie o zrealizowanych wdrozeniach;
8. . Zaswiadczenie o zrealizowanych stazach zagranicznych oraz

9. Wykaz prac naukowych dokumentujgcych osiggniecia naukowe Kandydata.



Dane podstawowe o Kandydacie

Pan dr inz. Piotr Szablewski uzyskat stopienn naukowy doktora nauk technicznych
w 2009 r. na podstawie przedstawionej rozprawy doktorskiej nt.: Skrawalnosc stopu inconel
718 w procesie toczenia, w Politechnice Poznanskiej, Wydziale Budowy Maszyn
i Zarzgdzania, napisanej pod kierunkiem prof. zw. dr hab. inz. Mieczystawa Kawalca.

Cato$¢ pracy naukowo-badawczej Kandydata zwigzana jest pierwotnie z Pafstwowg
Wyzszg Szkotg Zawodowg w Kaliszu, przeksztatcong kolejno w Akademig i ostatecznie
w2023 r. w Uniwersytet Kaliski, w ktérym dr inz. Szablewski pracowat jako starszy
wyktadowca na Wydziale Politechnicznym, w Centrum Dydaktycznym Badan Kot Zgbatych
(lata 2015 - 2021), nastepnie jako adiunkt (lata 2021 - 2023) we wspomnianym Centrum juz
Akademii Kaliskiej a w okresie 2023 — 2024 na Wydziale Politechnicznym, w Instytut inzynierii
Mechanicznej. Po ostatecznym przeksztatceniu uczelni w obecny uniwersytet, dr inz. Piotr
Szablewski pracuje ( od 26.02.2024) do chwili obecnej na stanowisku profesora uczelni.

Powyzsze awanse w pracy naukowo-dydaktycznej na uczelni panstwowej idg
rownolegle w parze z karierg przemystowa d-ra Szablewskiego, ktory od 2000 roku zwigzany
jest ze znanym producentem branzy lotniczej - firmg Pratt & Whitney w Kaliszu. Pracowat tam
na stanowiskach technologa i starszego technologa programisty obrabiarek cnc (lata 2000 - '
2005), specjalisty technotoga (2005 - 2012), by kolejno awansowacC na specjaliste
technologa ds. rozwoju procesow (2012 -2016), inzyniera wiodacego ds. obrdbki skrawaniem
(2016 - 2019) oraz obecnie piastowanej funkcji eksperta ds. obrobki skrawaniem.

Osiggniecie naukowe, ktére Kandydat przedstawit jako podstawe do wszczecia
niniejszego postepowania habilitacyjnego, wynikajagcego z art. 221 ust. 4 ustawy z dnia 20
lipca 2018 r. Prawo o szkolnictwie wyzszym i nauce (Dz. U. 2 2024 r. poz. 1571.), wskazuje cykl
powigzanych ze sobg tematycznie publikacji, na ktéry sktada sig zbior artykutdow naukowych,
wspolnie zatytutowanych jako: ,Technologiczne aspekty wykornczeniowej obrobki

skrawaniem materiatow stosowanych w konstrukcjach silnikéw lotniczych”.

Rozwinieciem tak sformutowanej tematyki jest cykl trzynastu publikacji, ukazujgcych si¢ na
przestrzeni lat 2017- 2025 (po uzyskaniu stopnia doktora nauk technicznych w 2009 r.),
ktérych Kandydat jest ostatnio autorem oraz wspoétautorem wiodgcym wiekszosci
przedstawionych artykutéw. Przedstawione pozycje literaturowe sg tematycznie ze sobg
powigzane i wszystkie dotyczg obszaru technologicznej efektywnosci obrébki skrawaniem
realizowanej w podwyzszonych rygorach przemystu lotniczego.

Oprécz niewatpliwych waloréow aplikacyjnych poruszanych zagadnien technologicznych,
ktére konsekwentnie realizujg potrzeby rzeczywistej produkcji firmy Pratt & Whitney,
publikacje te tworzg w sensie naukowym spojny cigg przczynowo-skutkowy zjawisk
zachodzgcych na styku narzedzie - materiat obrabiany. Wartym podkreslenia jest fakt, iz
dominujgca wiekszo$¢ pozycji literaturowych sktadajacych sie na przedstawione osiggniecie
Autora zostata wydana w uznanych, wysokopunktowanych czasopismach o zasiggu
miedzynarodowym.



Za cel naukowy ww. prac przyjeto analize technologicznych aspektéw obrdbki
wykonczeniowej materiatow stosowanych na czesci silnikdw lotniczych pracujgcych
w podwyzszonych warunkach temperaturowych, a wiec w szczegoélnosci stopow na osnowie
niklu (Inconel 718), obejmujgcych badania oddziatywan pomigedzy parametrami
technologicznymi procesu a wskaznikami jako$ciowymi i stanem warstwy wierzchniej
w wykonczeniowej obrobce skrawaniem.

Charakteryzujac istote poszczegoélnych zagadnien, w pracy [Krawczyk B., Szablewski P.,
Legutko S., Smak K., Gapiriski B.: Anomalies in the Geometric Surface Structure of Shaped Elements
Composed of Inconel 718 Alloy] autorzy przeprowadzili analize wptywu kata pomiedzy gtowng
krawedzig skrawajgca i powierzchnig obrobiong na chropowatos¢. Badania przeprowadzono
dla zmiennych warunkéw chtodzenia-smarowania podczas obrdbki, dla zmiennych
predkosci skrawania i zmiennych twardosci obrabianego materiatu. Zrealizowane badania
wykazaty, ze toczenie stopu Inconel 718 na sucho, niezaleznie od jego twardosci, wptywa na
charakter i rozmiar zuzycia krawedzi skrawajgcej ostrza. Brak zastosowania cieczy
chtodzgco-smarujgcej powoduje zwiekszenie promienia zaokraglenia krawedzi skrawajgcej,
czego wynikiem jest zwiekszenie ilosci generowanego ciepta w strefie skrawania,
objawiajgce sie zmianami mikrostruktury oraz pogorszeniem jakosci powierzchni
obrobionej. Zmniejszenie kata pomiedzy krawedzig skrawajgca i powierzchnig obrobiong
powoduje zwiekszenie dtugosci czynnej krawedzi skrawajgcej, w wyniku czego generowane
sg wigksze opory skrawania objawiajgce sie drganiami, ktére wptywajg negatywnie na
chropowatos¢ powierzchni.

Zaobserwowano takze [Szablewski P.,, Chwalczuk T., Dobrowolski T. Evaluation of the
cutting insert condition influence on the microstructure of surface layer after turning of Inconel 718
alloy] specyficzne wtasciwosci Inconelu 718 powodujgce, ze podczas obrobki skrawaniem
nastepuje deformacja krawedzi skrawajgcej ostrza i czesci obrabianej, ktora jest przyczyng
powstawania ciepta i odksztatcen plastycznych. Generowane ciepto zazwyczaj zmienia
mikrostrukture stopu i powoduje powstanie naprezen w warstwie wierzchniej. Temperatura
i odksztatcenie, razem lub oddzielnie moga spowodowac pekniecia i mikrostrukturalne
zmiany podczas obrébki.

Bardzo istotnym czynnikiem wptywajgcym na zuzycie ostrza skrawajgcego, a tym
samym na jakos¢ powierzchni obrabianej i doktadnos$¢ wymiarowg, sg powtoki
przeciwzuzyciowe, ktorg to tematyke podjeto w pracy [Smak K., Szablewski P., Legutko S.,
Krawczyk B., Miko E., Investigation of the influence of antiwear coatings on the surface quality and
dimensional accuracy during finish turning of the Inconel 718 alloy]. W badaniach tych
zastosowano ptytki skrawajgce, na ktérych natozone byty powtoki 1105 (TiAlN), 1115
(TIAIN+TIiAIN), SO5F (TiCrN+AL203+TiN) i S205 (TiICN+AL203+TiN). Powtoki 1105 i 1115
naktadane sg metoda PVD, natomiast powtoki SO5F i $205, naktadane sg metodg CVD.
Pomiar twardosci natozonych powtok wykazat, ze najwiekszg twardoscig cechuje sig
powtoka 1115 (2574,14 HV), natomiast najmniejszg twardoscig cechuje sie powtoka S205
(1614,83 HV). Badania te wykazaty, ze najwieksze odchylenie wymiaru rzeczywistego od



nominalnego, nastgpito po skrawaniu ostrzem z powtokg 1115, a zatem z powtoka
o najwiekszej twardosci. Natomiast najmniejsze odchylenie wymiaru rzeczywistego od
nominalnego, nastgpito po skrawaniu ostrzem z powtokg S205, czyli z powtoka
0 najmniejszej twardosci. Wynika stad, iz mniejsze zuzycie ostrza skrawajgcego generuje
mniejszg deformacje warstwy wierzchniej. Jednak chropowatos¢ powierzchni nie zawsze
odzwierciedla odksztatcenie ziaren w mikrostrukturze warstwy wierzchniej. Obrobiona
powierzchnia, dla ktérej odnotowano najwieksze wartosci parametrow chropowatosci, nie
charakteryzowata sie najwiekszymi odksztatceniami ziaren.

Z kolei w pracy [Szablewski P.; Legutko S.; Mréz A.; Garbiec D.; Czajka R.; Smak, K.;
Krawczyk, B. Surface Topography Description after Turning Inconel 718 with a Conventional, Wiper
and Special Insert Made by the SPS Technique] autorzy przeprowadzili analize topografii
powierzchni uzyskanych po toczeniu ostrzami konwencjonalnymii ostrzami przygotowanymi
metodg SPS (Spark Plasma Sintering). Wszystkie testowane ostrza miaty analogiczny ksztatt
ptytki, przy czym ta wykonana technikg SPS zostata zmodyfikowana (dodano promien
pomiedzy promieniem naroza ptytki a krawedzig styczng do tego promienia, co przetozyto sie
na wydtuzenie krawedzi krzywoliniowej, ktéra ma bezposredni kontakt z obrabianym
materiatem.

Poréwnanie powierzchni obrobionych ostrzem konwencjonalnym i wykonanym technikg SPS
wykazato, ze czestotliwos¢ wystepowania oblepien na powierzchni obrobionej jest zalezna
od wartosci posuwu i promienia naroza ptytki (a raczej dtugosci czynnej krawedzi skrawajgce;j
z obrabianym materiatem). W przypadku konwencjonalnej ptytki skrawajgcej, wigkszg
czestotliwos$é oblepien zaobserwowano na powierzchni obrobionej z najmniejszg wartoscig
posuwu f = 0.05 mm/obr. Natomiast po skrawaniu ptytkg SPS, wiekszg czestotliwosc
wystepowania oblepier na powierzchni obrobionej zarejestrowano po skrawaniu z posuwem
f = 0.15 mm/obr. Niezaleznie od rodzaju zastosowanego ostrza iwarto$ci posuwu, nie
stwierdzono takich oblepien na powierzchni obrobionej po zastosowaniu cieczy chtodzgco
smarujace;.

Kontynuacje badan stosowania ostrzy wykonanych wspomniang technikg SPS do
toczenia stopow niklu, przedstawiono w jedno autorskiej pracy [Szablewski P.: Tribological
behavior of Inconel 718 alloy when cutting with a carbide insert prepared using the SPS technique
under dry and lubricated sliding conditions, Tribology International 199 (2024) 109951. (IF2023 =6.1;
MEIN2023: 200 pkt], w ktdrej oceniono zuzycie ostrzy skrawajgcych poprzez wykonanie analiz
EDS, przeprowadzono takze ocene morfologii widrow wraz z okresleniem czestotliwosci
drgan wiérow oraz okreslono wspotczynnik tarcia badanych ostrzy. Obrobka skrawaniem przy
uzyciu ptytek SPS bez ptynu chtodzgcego i smarujgcego pozwolita uzyska¢ powierzchnie
onizszych $rednich warto$ciach wysokosci chropowatosci Sa. Stwierdzono, ze
wspotczynnik skracania widréw zalezy od warunkow chtodzenia/smarowania i maleje wraz
ze wzrostem posuwu. Czestotliwos$é drgan widréw wykazuje wyzsze wartosci w przypadku
obrobki na sucho.



W kolejnej analizowanej pracy autorzy [Chwalczuk T., Przestacki D., Szablewski P.,
Felusiak A., Microstructure characterization of Inconel 718 after laser assisted turning]
przeprowadzili badania wptywu laserowego wspomagania toczenia na mikrostrukture
warstwy wierzchniej przy zastosowaniu dwéch rodzajéw powtok absorpcyjnych naktadanych
na obrabiang powierzchnie. Zaobserwowano, ze gtebokos¢ oddziatywania strumienia ciepta
lasera jest sitnie skorelowana z obecnoscig warstwy pochtaniajagcej, jednak nie ma istotnych
roznic w gtebokosci tworzenia struktury dendrytycznej pomiedzy badanymi warstwami
wierzchnimi.

Badania mikrostruktury warstwy wierzchniej przeprowadzono rowniez w pracy
[Krawczyk B., Szablewski P., Gapinski B., Wieczorowski M., Assessment of Threads Used in the
Aviation Industry Based on the Microstructure Analysis]. Dotyczyty one trzech rodzajow gwintow
stosowanych w przemysle lotniczym: tréjkatnym, trapezowym symetrycznym i trapezowym
asymetrycznym. Toczenie gwintow, ze wzgledu na fakt wykonywania ich w koncowej fazie
obrobki danej czesci, stanowi jeden z bardziej wymagajgcych etapdw procesu. Podczas
toczenia wzdtuznego lub poprzecznego, gtebokoscig skrawania mozna zwiekszac lub
zmniejsza¢ dtugosé¢ czynnej krawedzi skrawajgcej. W przypadku gwintéw, w ostatnim
przejSciu, ptytka skrawajgca ma kontakt z materiatem obrabianym na catej dtugosci
obrabianego profilu. Sytuacja ta, nierzadko jest przyczyng pojawiania sie drgan, ktorych
negatywnego wptywu nalezy oczekiwac poprzez zmiane: predkosci skrawania, liczby przejsc
(ktéra okresla gtebokosé skrawania) i zastosowanej strategii gwintowania.

Gwinty wykonywane na elementach silnikdw lotniczych przenosza duze obcigzenia.
Z tego powodu bardzo czesto stosuje sie gwinty asymetryczne typu BUTTRESS, w ktdrych bok
gwintu 0 mniejszym kacie jest tzw. bokiem czynnym (przenoszacym obcigzenie), a bok
o wiekszym kacie jest bokiem biernym. Z tego powodu w pracy [Krawczyk B., Szablewski P.,
Mendak M., Gapiniski B., Smak K., Legutko S., Wieczorowski M., Miko E.: Surface Topography
Description Of Threads Made with Turning On Inconel 718 Shafts] przeprowadzono analizg
parametréow 3D gwintéw wykonywanych z zastosowaniem réznych predkosci skrawania
i takiej samej strategii wykonywania gwintow. Jako wnioski stwierdzono, ze powierzchnie
gwintow wykazaty tendencje do nieregularnej chropowatosci, co potwierdzita analiza
wspotczynnikéw  Sw, i S Boki konturéw wykonanych w kierunku posuwu ptytki
charakteryzowaty sie wiekszg chropowatoscig w stosunku do stron przeciwnych, co wynikato
z duzych sit skrawania i trudnosci z odprowadzaniem wioréw.

Kolejny indywidualny artykut Kandydata [Szablewski P., Evaluation of the topography and
load capacity of cylindrical surfaces shaped in the process of finish turning of the Inconel 718 alloy.
Measurement 223 (2023) 113749. (IF2023 = 5.6; MEiN2023: 200 pkt.,] koncentruje sie na
problemach badawczych zwigzanych z chropowatoscig powierzchni i jej nosnoscig.
W artykule tym przedstawiono porownanie topografii i nosnosci powierzchni uzyskanej po
toczeniu wzdtuznym stopu Inconel 718 przy uzyciu ptytek skrawajgcych ceramicznych
i weglikowych o tej samej geometrii, przeprowadzonych przy zastosowaniu zmiennych
wartosci posuwu i predkosci skrawania. Wyniki eksperymentow wskazaty, ze plytki



ceramiczne zastosowane do toczenia stopu niklu pozwolity uzyskaé powierzchnig
o parametrach chropowatosci podobnych lub nawet nizszych niz uzyskane przy uzyciu ptytek
z weglika spiekanego pokrytych powtokg przeciwzuzyciowg, chociaz ptytki ceramiczne
wykazaty wyzsze warto$ci parametréw chropowatosci na powierzchni czotowej i bocznej.

Kontynuacje badan poréwnawczych ptytek wykonanych z weglikéw spiekanych
z powtoka S205 i ptytek ceramicznych 6160, przedstawia praca [Szablewski P., Legutko S.,
Ungureanu N., Petru J., Smak K., Krawczyk B., Comparative Assessment of Tool Wear and Surface
Topography After Superfinish Turning of Inconel 718 with Carbide and Ceramic Inserts].
Zrealizowane badania pokazaty, ze wptyw predkosci skrawania na zuzycie powierzchni
bocznej ptytek S205 jest niejednoznaczny. W przypadku ptytek 6160 mozna byto
zaobserwowaé wyrazny wptyw zaréwno predkosci skrawania, jak i posuwu na zuzycie
powierzchni przytozenia. Zwiekszenie posuwu prowadzito do zmniejszenia zuzycia
powierzchni przytozenia, podczas gdy zwiekszenie predkosci skrawania powodowato
wieksze zuzycie powierzchni przytozenia.

W pracy [Smak K., Szablewski P., Legutko S., Petru J., Kratochvil J., Wencel S. Evaluation of
the Influence of the Tool Set Overhang on the Tool Wear and Surface Quality in the Process of Finish
Turning of the Inconel 718 Alloy], stanowigcej rozwiniecie wczesniejszych prac, przedstawiono
wyniki toczenia przedmiotéw zestawami narzedziowymi o réznym wysiegu przeznaczonymi
odpowiednio do obrobki powierzchni zewnetrznych i otwordw. Zestawy te wyposazone byty
w plytki skrawajgce o ksztatcie V z naniesionym réznymi powtokami przeciwzuzyciowymi.
Celem tej pracy byta ocena wptywu dtugosci wysiegu narzedzia na zuzycie ostrza, ktore
zkolei przetozyto sie na chropowatos$é¢ i topografie powierzchni oraz doktadnosc
uzyskiwanych wymiaréw. Uzyskane wyniki pokazaty, ze przy przewidywaniu doktadnosci
wymiarowej w procesie toczenia stopu Inconel 718 za pomocg narzedzi o dtugim wysiggu
nalezy wzigé pod uwage koniecznos$c¢ korekty $ciezki narzedzia. Biorgc pod uwagg uzyskang
chropowatos$¢ powierzchni, nalezy zwrocié¢ uwage, ze nie tylko rodzaj powtoki narzedzia, ale
takze charakter jego zuzycia ma duzy wptyw, szczegdlnie gdy wymagana jest zapewnienie
duzej odlegtosci skrawania.

Jednym z istotnych wyzwan podczas obrobki wykonczeniowej jest takze forma i jakosé
powstajgcego widra. Za sprawg stosunkowo matych posuwow i gtebokosci skrawania, czgsto
tworzony wiér ma niekorzystng posta¢ wstegowa. Dodatkowo na krawedzi wiora po jego
cienszej stronie powstaje tzw. zgbkowanie, ktére ma wptyw na jakos¢ powierzchni
obrobionej.

W artykule [Rybicki M., Szablewski P., Investigation of chips morphology after turning of materials
applied in aerospace industry] autorzy przedstawili analize morfologii wiérow po toczeniu
trzech grup nowoczesnych materiatow stosowanych w przemysle lotniczym: stopow tytanu,
stali nierdzewnych i stopéw zaroodpornych. W testach obrobki zastosowano rézne posuwy
i promienie wierzchotkowe, a takze zalecang predkos¢ skrawania dla danej grupy materiatu
roboczego. Zakres zadzioréw na cienszych krawedziach wioréw i wystepowanie zgbkowania
na powierzchni widrow zostaty zidentyfikowane w zaleznosci od materiatu obrabianego



i grubosci niecietego widra (wartosci f i r.). W badaniach zmierzono wysokos¢ i odlegtosc
miedzy zadziorami, a takze odlegto$é miedzy segmentami zgbkowanymi. Zidentyfikowano
dwa rodzaje zadzioréw zwigzanych z réznymi zjawiskami fizycznymi i okreslono ich wymiary.

W drugiej pracy [Szablewski P., Smak K., Krawczyk B.: Analysis of the Impact of Wiper Geometry
Insert on Surface Roughness and Chips in Machining Materials Used in the Aviation Industry]
przedstawiono z kolei wyniki badan zrealizowanych na trzech rodzajach materiatow
stosowanych na czesci silnikéw lotniczych, stosujgc dwa rodzaje ostrzy skrawajgcych -
konwencjonalng ptytke skrawajacg WNMG 080408 oraz ptytke skrawajgcg WNMG 080408-
FW, ktora cechuje sie tym, Zze posiada wysokowydajne rozwigzanie ostrza typu Wiper.
W badaniach tych stwierdzono m.in., e korzystny wptyw predkosci posuwu na
chropowato$é powierzchniw przypadku ptytki Wiper jest wyraznie widoczny powyzej f2 0,12
mm/obr. Najwiekszg réznice w parametrach chropowatosci odnotowano dla najwyzszej
wartosci zastosowanego posuwu f = 0,28 mm/obr. W przypadku za$ stosowania ptytki
konwencjonalnej wartosci Ra i Rz sg prawie trzykrotnie wigksze niz w przypadku ptytki Wiper.

W ocenie recenzenta, zaprezentowana przez Habilitanta tematyka badawcza jest
aktualna i wazna dla obszaru inzynierii mechanicznej. Wnosi oryginalne walory poznawcze
oraz stanowi wyrazne wsparcie dla praktyki — technologii obrobki materiatow
konstrukcyjnych metodami obrébki skrawane;j.

Nalezy tu wskaza¢ przede wszystkim na opracowang i wdrozong przy wiodgcej roli
Habilitanta do produkcji silnikéw lotniczych autorskg technologie alternatywnego
zastgpienia czasochtonnych operacji szlifowania stopéw z grupy Inconel poprzez
zastosowanie odpowiednich parametrow skrawania oraz uzycia ostrzy wykonanych
z weglikdw spiekanych i ceramiki. Umozliwia to uzyskanie powierzchni o chropowatosciach
opisanych parametrem Ra < 0,2 pm.

Istotnym osiggnieciem w ocenie recenzenta jest takze autorskie okreslenie i ocena
zaleznosci pomiedzy warunkami procesu obrébkowego a mikrostrukturg i topografig
gwintow stosowanych w przemysle lotniczym, co stato sie podstawg do zmian procesu
wytwarzania gwintowanych elementéw krytycznych w silnikach samolotowych.

Analizy prowadzone w zespole autorskim, z kluczowym udziatem Habilitanta pozwolity takze
na opracowanie wytycznych do realizacji wykorficzeniowej obrdbki dtugich otwordw
owysiegu 10xD, réwniez wdrozonych w procesie produkcji watow gtownych silnikow
lotniczych.

Analizujgc catosciowy dorobek Habilitanta, na ktéry sktadajg sig 44 publikacje, w tym
39 ukazujgcych sie po doktoracie, w przedstawionym opracowaniu zatytutowanym
,Technologiczne aspekty wykoriczeniowej obrébki skrawaniem materiatow
stosowanych w konstrukcjach silnikéw lotniczych” znajduje si¢ wspomniane 13
najwazniejszych publikacji indeksowanych w bazie WoS. Pod wzglgdem danych



naukometrycznych, nalezy wskazad, iz na dzien ztozenia wniosku tj. 15.05.2025 r., Habilitant
legitymuje sie sumarycznym Impact factorem (IF) wedtug listy Journal Citation Reports (JCR),
o warto$é: 35,648. Liczba cytowan wg bazy Web of Science: 67 a Indeks Hirscha wg tej bazy
wynosi: 7. Liczba cytowan wg bazy Scopus: 104 a Indeks Hirscha wg tej bazy wynosi: 7,
natomiast liczba indeksowanych prac w bazie Scopus: 16.

W mojej ocenie powyzsze mierniki jakosciowe odpowiadajg adekwatnym

mechaniczna.

Dodatkowo nalezy odnotowaé pozostate pola aktywnosci Habilitanta, ktéry m.in.
kierowat migdzynarodowymi i krajowymi projektami badawczymi:

1. UDA-POIG. 01.04.00-30-015/09-00 UDA-POIG. 04.01.00-30-015/09-00 - ,Nowoczesna
technologia wytwarzania kot zebatych przektadni silnikéw lotniczych. Okres realizaciji
projektu: 2009-2011, w ktdérym petnit role lidera zadania badawczego.

2. 6ZR8 2009 C/07200 - ,Opracowanie i wdrozenie systemu projektowania technologii
obrébki ubytkowej komponentdw silnikéw turbinowych z zastosowaniem wspomagania
komputerowego”. Konsorcjum: Politechnika Warszawska, Pratt & Whitney Kalisz, Pratt &
Whitney Rzeszoéw (lider projektu). Okres realizacji projektu: 2010-2012. Kierownik projektu ze
strony Pratt & Whitney Kalisz oraz

3. PBS3/B5/36/2015 - , Laserowe wspomaganie obrobki skrawaniem nadstopdéw i stopow
tytanu stosowanych w konstrukcjach silnikéw lotniczych”. Konsorcjum: Politechnika
Poznanska (lider projektu), Politechnika Rzeszowska, Pratt & Whitney Kalisz, Pratt & Whitney
Rzeszow. Okres realizacji projektu: 2015-2018, w ktérym autor petnit role wykonawcy, lidera
zadania badawczego.

We wspomnianym okresie, po uzyskaniu stopnia doktora, Habilitant czynnie
uczestniczyt wlicznych konferencjach branzowych o zasiegu miedzynarodowym (7) oraz
krajowych (13), co wszystko $wiadczy pozytywnie o wysokiej aktywno$ci naukowe]
Kandydata, tudziez o stosownym oddziatywaniu prezentowanych prac w S$rodowisku
branzowym zajmujgcym sie obrobka skrawaniem.

Potwierdzeniem powyzszej aktywnosci Habilitanta jest takze jego wspotpraca z naukowymi
o$rodkami krajowymi i zagranicznymi, w postaci odbytych kwartalnych stazy naukowych
m.in. w Faculty of Mechanical Engineering of Technical University of Ostrava w Czechach
oraz Department of Engineering and Technology Management, Technical University of Cluj-
Napoca w Rumunii.

Dowodem uznania dla skutecznej dziatalnosci Habilitanta sg przyznane mnogie wyrdznienia
i nagrody przemystowe, m.in. dyrektora generalnego Pratt & Whitney w dowod uznania za
udziat w zbudowaniu nowej linii produkecyjnej w Pratt & Whitney Kalisz - przyznanaw 2023 .



Analizujac dziatalno$é dydaktyczng Kandydata do stopnia d-ra habilitowanego,
nalezy wskaza¢ m.in. na dwukrotne petnienie funkcji promotora pomocniczego
w zakonhczonym przewodzie doktorskim: mgr inz. Barttomieja Krawczyka pod tytutem
,Metodyka pomiaru gwintéw zewnetrznych na tokarkach CNC”, obronionej 28.03.2025 .
i wyréznionej w Politechnice Poznanskiej oraz pracy doktorskiej mgr inz. Krzysztofa Smaka,
zatytutowanej ,,Badania procesu skrawania osiowo-symetrycznych cienkosciennych czesci
silnikéw lotniczych o duzej smuktosci wykonywanych z materiatu trudno skrawalnego”,
aktualnie reatizowanej takze w Politechnice Poznanskiej.

W ramach swoich obowiazkéw zawodowych, Habilitant prowadzit specjalistyczne zajgcia
dydaktyczne dla studentéw Wydziatu Politechnicznego Uniwersytetu Kaliskiego na kierunku
Mechanika i Budowa Maszyn, tj.: Obrébka skrawaniem (wyktad, ¢éw., lab.), Obrobka
bezwidrowa i spajanie (wyktad, lab.), Nowoczesne technologie (wyktad, ¢w.), Inzynieria
systemoéw (wyktad, ¢w.), Obrabiarki CNC (wyktad, lab.), Planowanie i Sterowanie Produkcja
PPC (wyktad, ¢w.) oraz Mikro- i nanotechnologia (wyktad, cw.).

W okresie 2017 - 2025 Habilitant byt bardzo aktywnym promotorem 65 prac inzynierskichi 13
prac magisterskich, tudziez recenzowat wiele prac dyplomowych z zakresu mechaniki
i budowy maszyn.

Dziatalno$é organizacyjna Habilitanta na uczelni przejawia sig m.in. petnieniem
funkcji: kierownika laboratorium w Instytucie - Centrum Doskonatosci Badan Kot Zgbatych
(0od 2015r. do 2023 1.); cztonka Uczelnianej Komisji Wyborczej (od 2019 r. do dzis); kierownika
Katedry Mechaniki u Budowy Maszyn (w 2023 r.); aktywnym uczestnictwem w komisjach prac
dyplomowych na studiach stacjonarnych i niestacjonarnych 1-go i 2-go stopnia na kierunku
Mechanika i Budowa Maszyn - na specjalnosci technologia maszyn.

Whiosek koricowy. Na podstawie powyzej przeprowadzonej analizy aktywnosci naukowo-
badawczej, dydaktycznej i organizacyjnej jednoznacznie stwierdzam, ze zawarty
w dokumentacji drinz. Piotra Szablewskiego wycigg osiggnig¢ wtasnych, znaczgco poszerza
stan wiedzy w zakresie stosowania narzedzi i realizacji wysokowydajnych obrébek stopow
metali na osnowie niklu na rzecz produkcji lotniczej, $wiadczgc o dojrzatosci
i samodzielnosci naukowej Kandydata. W $wietle obowiazujacych przepiséw Prawo
o szkolnictwie wyzszym i nauce (Dz. U. z 2024 r. poz. 1571.), z petnym przekonaniem
pozytywnie oceniam przedtozony dorobek habilitacyjny d-ra inz. Piotra Szablewskiego
w dyscyplinie Inzynieria Mechaniczna.

DI/Z Przemystaw Borkowski
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