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Mechaniczna Politechniki Poznanskiej z dnia 01.12.2025 nr 9/111/11/2025.

1. Obszar problemowy rozprawy

Problematyka pracy obejmuje zagadnienia dotyczace budowy systemu nadzorowania
procesu technologicznego konfekcjonowania wyrobéw w wybranym przedsigbiorstwie
produkcyjnym branzy spozywczej. Gtéwnym celem recenzowanej rozprawy byilo
zaprojektowanie i implementacja inteligentnego systemu nadzorowania procesu
konfekcjonowania w oparciu o analize danych zbieranych z czujnikéw wykorzystujgc
metody sztucznej inteligencji dla potrzeb poprawy wskaznikéw jako$ciowych i
wydajnosciowych i wsparcia operatorow w podejmowaniu decyzji operacyjnych.
Monitorowanie przebiegu proceséw produkcyjnych jest kluczowym czynnikiem
umozliwiajgcym nadzor i kontrole jako$ci w przypadku produkcji powtarzalne;.
Problematyka zwigzana z automatyzacjg identyfikacji odchylen od zakiadanych
parametrow jakosciowych w procesie wytwarzania jest bardzo istotna zarébwno w
kontekécie zdobywania nowej wiedzy dotyczacej metod zbierania i przetwarzania danych
produkcyjnych, jak réwniez ze wzgledéw praktycznych ze wzgledu na efektywnosé
procesOw wytwarzania. Zaproponowany przez Doktoranta system inteligentnego
monitorowania procesu konfekcjonowania, umozliwia efektywne wspomaganie decyzji
operacyjnych w celu poprawy jego wskaznikéw jakosciowych i wydajnosciowych.
Zaréwno zastosowane metody jak rowniez zakres dysertaciji doktorskiej, zostaty wybrane

w spos6b przemyslany i adekwatny dla dyscypliny naukowej inzynieria mechaniczna.

Uwazam, ze podjecie przez Doktoranta przedstawionej problematyki jest uzasadnione ze

wzgledéw poznawczych, jak réwniez oceny mozliwosci zastosowan metod sztucznej



inteligencji do wspomagania nadzoru proceséw konfekcjonowania w przedsigbiorstwach
produkcyjnych. Badania przedstawione w recenzowanej pracy sg istotne dla rozwoju
metod i narzedzi zwiazanych z analizg przebiegu proceséw produkcyjnych w celu
poprawy efektywnosci, jakosci i redukcji kosztow wytwarzania szczeg6inie w kontekscie
rozwoju koncepcji Przemyst 4.0 5.0.

2. Kompozycja i tre$¢ rozprawy

Opiniowana praca liczy 162 strony i sktada sie ze spisu tresci, streszczenia w jezyku
polskim i angielskim oraz 6 rozdziatbw. Tekst pracy zostat poprzedzony spisem
najwazniejszych skrétow i oznaczen co utatwito analize treSci pracy. Do pracy dotgczono
zatgczniki (gtownie dokumentacje techniczng i $wiadectwa legalizacji narzedzi |
przyrzagdéw pomiarowych). Ponadto na koncu pracy zamieszczono spis rysunkéw, tabel
zatgcznikéw oraz bibliografie. Zataczony spis cytowanej literatury obejmuje 149 pozycii.
Spis literatury nie zawiera publikacji Doktoranta. Literatura zostata dobrana wtasciwie i
poprawnie zacytowana w tresci pracy. Nalezy stwierdzi¢, ze przytoczona literatura jest
bardzo aktualna i $ciSle zwigzana z obszarem badan, ktéry obejmuje dysertacja.

We wstepie Doktorant przedstawia geneze pracy oraz formutuje problem badawczy i cel
pracy. Problem badawczy zostat sformutowany w nastepujacy sposob:

... Jjak zaprojektowaé | wdrozy¢ inteligentny system nadzorowania procesu
konfekcjonowania, ktory integruje rézne zZrédfa danych, wykorzystuje metody analityczne
i sztucznej inteligencji oraz wspiera operatoréw w podejmowaniu decyzji w czasie
rzeczywistym?”

W celu doprecyzowania problematyki badan, w pracy sformutowano 3 pytania badawcze:
1. ~Jakie czynniki determinujg efektywno$c i stabilno$¢ procesu konfekcjonowania
oraz charakterystyki jakosciowe wyrobow?

2. Jakie dane procesowe sg kluczowe dla skutecznego identyfikowania niezgodnosci
w zautomatyzowanym procesie konfekcjonowania?

3. Jakie narzedzia i metody bedg w sposéb skuteczny wspiera¢ nadzorowanie
parametréow procesu konfekcjonowania?”

Problem badawczy zostat sformutowany w przejrzysty sposob, a dodatkowe pytania
badawcze pozwalajg na wstepng ocene zakresu badan, ktére powinny zostaé
przeprowadzone. Pewng watpliwos¢ moze nasuwaé ogéiny charakter sformutowanego
problemu badawczego. Cata praca dotyczy proceséw konfekcjonowania w

przedsiebiorstwie produkcyjnym branzy spozywczej. Jednak w innych branzach, procesy
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konfekcjonowania majg swoja specyfike. Doktorant sam zauwaza w rozdziale 2 opisujgc
konfekcjonowanie w branzy farmaceutycznej, ze kwestia dawkowania jest kluczowa.
Dochodzg do tego operacje: kompletacja z ulotkg, polegajgca na maszynowym
wkiadaniu blistrow oraz ulotki informacyjnej do kazdego kartonika jednostkowego lub
serializacja polegajgca na nadawaniu unikalnych numeréw seryjnych na kazdym
opakowaniu leku (wymoég prawny w UE) w celu zabezpieczenia przed fatszowaniem i dla
potrzeb identyfikowalnosci kazdej partii wyroboéw. W branzy technicznej i przemystowe;j
konfekcjonowanie wigzek okablowania dla branzy samochodowej wymaga specyficzne]
kontroli i zabezpieczania kazdej wigzki. Mozna zatem sformutowa¢ nastepujgce pierwsze
pytanie do opiniowanej pracy doktorskiej:

1. Czy zaproponowany w pracy doktorskiej inteligentny system nadzorowania
zautomatyzowanego procesu technologicznego konfekcjonowania wyrobéw
mozna zaimplementowa¢ w dowolnej branzy, czy tez ze wzgledu na pewne
ograniczenia moze by¢ stosowany tylko w wybranych branzach?

W rozdziale pierwszym Doktorant sformutowat réwniez cel pracy jako:

.... opracowanie koncepcji oraz weryfikacja w warunkach przemystowych inteligentnego
systemu nadzorowania zautomatyzowanego procesu konfekcjonowania wyrobow, ktéry
wykorzystuje metody zaawansowanej analityki danych i sztucznej inteligencji do:

o wczesnego wykrywania nieprawidiowoSci w przebiegu procesu,

o biezgcej oceny krytycznych charakterystyk jako$ciowych wyrobu,

. wspierania procesu decyzyjnego operatorow i personelu technicznego. ,,

Ponadto sformutowano 6 celéw szczegétowych, ktoére w dobrze odzwierciedlajg zaréwno
metodologie prowadzonych badan jak i zadania rozwojowe.

Rozdziat drugi obejmuje wyniki badan literaturowych. Analiza literatury obejmuje:
architekture, funkcje, systemy i technologie nadzorowania proceséw produkcyjnych. Ta
czesé analizy literaturowej jest z pewnoscig istotna z punktu widzenia identyfikaciji zrodet
danych potrzebnych do funkcjonowania systemu nadzoru. Ponadto analiza literatury
umozliwita specyfikacje kluczowych wskaznikow efektywnosci (Tabela 2.3) dla
inteligentnego nadzorowania proceséw. Doktorant dokonat réwniez charakterystyki
systeméw konfekcjonowania ze wzgledu na charakter i zastosowanie oraz dla branzy:
spozywczej, farmaceutycznej, e-commerce oraz przemystu ciezkiego. Na podstawie
analizy literaturowej dokonano oceny stanu wiedzy i okreslono kluczowe wyzwania

dotyczace przeptywu produkcji i wymagarn jako$ciowych w procesie konfekcjonowania.
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Dokonano réwniez przegladu metod oraz narzedzi stosowanych w nadzorowaniu
procesow konfekcjonowania.

W rozdziale 3 przedstawiono projekt inteligentnego systemu nadzorowania procesu
konfekcjonowania, ktéry zostat zaimplementowany w zakladzie produkcyjnym
Foodmakers Sp. z o.0. Podstawg projektu systemu byt schemat przebiegu procesu
produkcyjno-logistycznego w przedsigbiorstwie oraz schemat organizacji przeptywu
produkcji w hali produkcyjnej. Dla potrzeb oceny stanu wyjsciowego linii produkcyjnej
wybrano trzy kluczowe operacje technologiczne o szczegélnym znaczeniu dla jakosci i
stabilnosci procesu konfekcjonowania: nawazanie sktadnikéw produktu, etykietowanie i
pakowanie. Ocena obejmowata czynniki techniczne, organizacyjne i jako$ciowe, gdzie
Doktorant postuzyt sie wskaznikiem DPMO analizujgc lata 2021 i 2022 oraz wskaznikiem
OEE (jednak ze wzgledu na brak danych petna ocena przy uzyciu wskaznika OEE byta
niemozliwa). Na podstawie identyfikacji niezgodnosci zaproponowano koncepcje
systemu nadzoru. Koncepcja obejmuje system ztozony z pieciu modutéw: nadzorowania
masy porcji, nadzorowania ,nieszczelnosci I” i ,nieszczelnosci II”, nadzorowania etykiet i
ich tresci, nadzorowania odrzutu wyrobéw niezgodnych. Koncepcja systemu zostata
opisana w dosy¢ ogélny sposéb. Nie przedstawiono charakterystyki technicznej
docelowego systemu konfekcjonowania (np. predkos¢ pracy linii, wydajno$¢ na godzine,
liczba przezbrojen, etc.). Uzasadnienie wyboru systeméw kontrolno-pomiarowych
zaproponowano w sposob arbitralny nie poparty analizg poréwnawczg réznych
systemoéw lub konkretnych urzadzen (np. wybér wag platformowych, brak parametrow
technicznych, zakreséw pomiarowych, wymaganej doktadnosci, etc. ). Dla potrzeb
wykrywania nieszczelno$ci opakowan ,...za najlepsze rozwigzanie, przyjete do
wdrozenia, uznano system wizyjny oparty na metodach gtebokiego uczenia ...", ze
wzgledu na przewage nad tradycyjnymi metodami wykrywania nieszczelnosci. Predykcja
Jnieszczelnosci |I” oparta zostata na analizie parametréw procesowych. Analiza
zgodnosci operacji etykietowana nie zostata opisana. Z przedstawionego schematu
przedstawiajgcego warstwowg architekture inteligentnego systemu nadzorowania
procesu konfekcjonowania wyrobéw wynika, ze analiza zgodno$ci operacji etykietowania
bedzie oparta réwniez na analizie obrazu. W przedstawionej koncepcji zabrakio jednak
szczegdtdw technicznych takich jak: specyfikacja parametrow kamer przemystowych,
zakres pracy czujnikébw planowanych do instalacji na linii do konfekcjonowania i

charakterystyki systemu sterowania linig produkcyjna.



W rozdziale 4 opisano budowe inteligentnego systemu nadzorowania procesu
konfekcjonowania. Jako pierwszy opisany zostat modut nadzorowania masy porcji. Na
rysunku 4.1 przedstawiono stanowisko do pomiaru wagi z panelem operatorskim HMI. Z
analizy danych pokazanych na rysunku 4.5 wynika, ze system pomiaru masy
poszczegodlnych wyrobow obejmuje kontrole 100% produkcji (niestety nigdzie w pracy nie
zostato to wyraznie zaznaczone). Pomiary wykonywane byly z r6zng czestotliwoscig od 3
do nawet 40 sekund. Jednym z istotnych parametrow w procesie wazenia jest czas
stabilizacji wagi elektronicznej, czyli okres, jaki uptywa od momentu pofozenia fadunku na
szalce do momentu, w ktérym wynik pomiaru przestaje sie wahag¢ i zostaje uznany przez
urzadzenie za wiarygodny. W zaleznosci od precyzji pomiaru masy, czas ten moze
waha¢ sie od dziesiagtych czesci sekundy nawet do kilku sekund. System nawazania
opisany w pracy dziata z doktadnos$cia do 1g (nie jest to duza dokiadno$¢). Mozna zadac
nastepujace pytanie dotyczace parametréow technicznych modutu nadzorowania masy
porcji:

2. Jaki jest czas stabilizacji platformy do pomiaru masy wyrobéw w
zastosowanym module nadzoru nawazania?

Jest to istotne poniewaz, diugi czas stabilizacji systemu nawazania moze determinowac
wydajnosc systemu.

W dalszej czesci tego rozdziatu Doktorant opisat budowe systemu identyfikacji
nieszczelnosci | i Il. Dla potrzeb klasyfikacji obrazéw wykorzystano algorytmy oparte ma
konwolucyjnych sieciach neuronowych. W procesie uczenia sztucznych sieci
neuronowych wykorzystano $rodowisko dostarczone przez firme SICK AG. Opisano
stanowisko do analizy obrazéw oraz proces uczenia systemu. Doktorant nie okreslit
jednak hiperparametrow warstwy konwolucyjnej (architektura: liczba filtrow, kroki i
wypetnienie) i warstwy taczacej (rozmiar i typ poolingu oraz stride). Nasuwa si¢ wigc
nastepujgce pytanie do tego obszaru dysertacji:

3. W jaki sposéb dobrano parametry konfiguracyjne (hiperparametry) dla
konwolucyjnej sieci neuronowej, zastosowanej do klasyfikacji obrazéw w module
identyfikacji ,,nieszczelnosci 1”? _

Przedstawiony w dalszej czes$ci tego rozdziatu proces uczenia konwolucyjnych sieci
neureonowych i implementacji systemu identyfikacji ,niezczelnosci I’ zostat bardzo
dobrze opisany.

Metoda predykcji wystepowania nieszczelnosci przy okre$lonych parametrach
technologicznych procesu zostata opracowana w oparciu o badania eksperymentalne
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polegajagce na analizie jakosci wykonania wyroboéw przy roéznych wartoSciach:
temperatury zgrzewania, ci$nienia w komorze pakujgcej, czasu cyklu, wydajnos$ci linii,
sity docisku elementéw zgrzewajacych oraz naciggu foli. Na podstawie
przeprowadzonych badan eksperymentalnych wyznaczono zakresy parametrow
krytycznych, okre$lajgce obszar stabilnej pracy dla operacji pakowania: temperatura
zgrzewania od 162,8 do 163,2 °C, ci$nienie bezwzgledne w komorze pakujgcej od 30 do
60 mbar, wydajnos¢ linii od 0 do 30 szt./min. Na podstawie prowadzonych badan
Doktorant opracowat dodatkowy modut wsparcia diagnostycznego. Algorytm dziatania
tego modutu bazuje na wykryciu bezposredniego wptywu niestabilnosci temperaturowej
(wynikajacej np. z uszkodzenia elementéw grzejnych) na szczelnosé opakowan.

Ostatni modut opisany w tej czesci dysertacji obejmowat nadzér nad procesem
etykietowaniem wyrobéw. Do analizy napiséw na etykiecie modut wykorzystuje system
OCR, poprawno$s¢ QR-kodow jest analizowana przez narzedzie 2D Code Analysis
natomiast obecnosci i poprawnosci potozenia nadrukowanej tresci jest identyfikowane
przez algorytm Blob Finder. Doktorant jasno opisat zasade dziatania systemu
nadzorowania jakosci etykiet. Brakuje jednak okreslenia parametréw konfiguracyjnych
dla systemu akwizycji danych.

4. W jaki sposéb dobrano metryki jako$ci i parametry konfiguracyjne dia
systemu OCR zastosowanego w module nadzoru operacji etykietowania?

W rozdziale pigtym przeprowadzono walidacje i ocene dziatania opracowanego systemu.
Analiza obejmowata ocene wskaznikbw DPMO, OEE oraz wydajnosci linii do
konfekcjonowania, przed i po wdrozeniu systemu nadzoru. Wartosci rocznych
wskaznikow DPMO dla masy, opakowania oraz ogoélne przedstawiono w tabeli 5.2 dla
okresu 2021-2024. Odnotowano wyrazny spadek wartosci wskaznikbw DPMO po
implementacji system inteligentnego nadzoru, szczegélnie w odniesieniu do roku 2022.
Wyniki walidacji wykazaty, ze w wyniku wdrozenia systemu sumaryczna wartosc¢
przewazen spadta o 50% w latach 2023-2024 w poréwnaniu z okresem 2021-2022. W
wyniku wdrozenia systemu predykcji nieszczelnosci opakowan firma uzyskata duze
oszczednosci redukujac liczbe badan niszczacych. W rozdziale tym przedstawiono
rowniez analize SWOT wdrozonego systemu nadzorowania procesu konfekcjonowania.
Z tresci rozdziatu dotyczgcego walidacji wynika, ze wdrozenie inteligentnego systemu
nadzoru systemu konfekcjonowania w wybranym przedsiebiorstwie zakonczylo sie
sukcesem. Poniewaz opiniowana praca doktorska ma charakter wdrozeniowy brakuje w



podsumowaniu analizy optacalno$ci wdrozenia tego projektu. Mozna wiec sformutowac
nastepujace pytanie:

5. Czy mozliwe jest oszacowanie opfacalnosci realizacji projektu
zaprojektowania i wdrozenia inteligentnego systemu nadzoru konfekcjonowania w
wybranym przedsigbiorstwie produkcyjnym branzy spozywczej: ROIl, NPV, okres
zwrotu.

W ostatnim rozdziale podsumowano wyniki badan i przedstawiono najwazniejsze wyniki
badain oraz uzyskane rezultaty zarbwno w obszarze poznawczym jak i utylitarnym.

Opisano mozliwe kierunki dalszych badan.

Podsumowujac kompozycje i tre§¢ ocenianej dysertacji nalezy podkresli¢, ze praca
zostata napisana w bardzo zrozumiaty sposéb, a zataczone zdjecia, rysunki tabele byly
pomocne w analizie i weryfikacji prowadzonych badan. Struktura pracy oraz jezyk sa

generalnie bez zarzutu.
. Oryginalne osiagniecia

Gtéwnym celem opiniowanej pracy byto” ,...opracowanie koncepcji oraz weryfikacja
w warunkach przemystowych inteligentnego systemu nadzorowania zautomatyzowanego
procesu konfekcjonowania wyrobéw, ktory wykorzystuje metody zaawansowanej
analityki danych i sztucznej inteligencji do: wczesnego wykrywania nieprawidtowos$ci w
przebiegu procesu, biezacej oceny krytycznych charakterystyk jakosciowych wyrobu,
wspierania procesu decyzyjnego operatoréw i personelu technicznego ..."” Analiza tresci
pracy i wynikéw przeprowadzonych badan pozwala stwierdzi¢, ze postawiony cel zostat

zrealizowany.

W wyniku przeprowadzonych badan, Doktorant uzyskat szereg nowych rezultatow, do
ktérych nalezy zaliczy¢:

e opracowanie koncepcji modutowego systemu nadzorowania procesu
konfekcjonowania wyrobéw (rysunek 3.6) obejmujaca cztery warstwy: akwizycji
danych, analityczng, decyzyjng i wizualizacyjna,

e opracowanie modelu inspekcji wizyjnej bazujgcego na konwolucyjnych sieciach
neuronowych,

e opracowania modelu predykcyjnego analizy nieszczelnosci opakowarn opartego na

regresji logistycznej,
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o weryfikacia modelu predykcji w oparciu o badania eksperymentalne dla
zidentyfikowanych parametrow krytycznych: temperatura zgrzewania, ci$nienie w
komorze pakujgcej i wydajnos¢ linii,

e weryfikacja modelu regresji logistycznej (doktadno$¢ klasyfikacji na poziomie
81,5%, czutosé 75%, swoisto$¢ 86,7%, precyzja 81,8%, warto$¢ pola pod krzywa
ROC (AUC) 0,85),

o weryfikacja i walidacja klasyfikatora wizyjnego opartego na konwolucyjnych
sieciach neuronowych,

e wdrozenie systemu do praktyki produkcyjnej, potwierdzajace wdrozeniowy
charakter opiniowanej pracy doktorskiej.

Doktorant na podstawie wynikow prowadzonych badan uzyskat pozytywne odpowiedzi

na wszystkie trzy sformutowane pytania badawcze.

Podsumowujgc uwazam, Zze uzyskane rezultaty potwierdzajg wiedze i wysokie
kompetencje Doktoranta w dyscyplinie inzynieria mechaniczna oraz umiejetno$¢
wiasciwego stosowania metod i narzedzi badawczych w zakresie analizy proceséw
produkcyjnych oraz budowy narzedzi do wspomagania decyzji dotyczacych sterowania
przeptywem produkciji. Przedstawione rezultaty potwierdzajg realizacje postawionego w
rozprawie celu badawczego i wskazuja, ze Doktorant potrafi definiowaé i samodzielnie

realizowac¢ zaplanowany program badan.
4. Uwagi do pracy doktorskiej

Analiza opiniowanej pracy doktorskiej sktania do uwag natury ogdlnej i szczegétowe).
Czesé pytan do pracy doktorskiej zostato sformutowane juz we wczesniejszej czesci

recenzji, dotyczacej kompozyc;ji i tresci opiniowanej rozprawy doktorskiej.

Uwagi ogoine:

Doktorant definiujac problem badawczy, zaznaczyt, ze opracowany system bedzie
wspierat prace operatoréw , ... w podejmowaniu decyzji w czasie rzeczywistym ...".
Przedstawione wyniki badan pokazujg, ze zaprojektowany system bedzie w sposoéb
automatyczny odrzucat wyroby zakwalifikowane jako niezgodne. Czas uplywajacy
pomiedzy zejsciem z linii do konfekcjonowania kolejnych wyrobéw wynosi od kilku do

kilkunastu sekund. Mozna zatem sformutowa¢ nastepujace pytanie:



6. Jakie decyzje operacyjne w czasie rzeczywistym i w jakim zakresie bedzie
wspomagat opracowany inteligentny system nadzorowania zautomatyzowanego
procesu technologicznego konfekcjonowania wyrobéw?

Innym problemem, ktory nie zostat poruszony w pracy jest kwestia przezbrojen linii do
konfekcjonowania oraz ich wptywu na dziatanie systemu nadzoru”

7. Czy przezbrajanie linii do konfekcjonowania réznych partii wyrobéw ma
wplyw na funkcjonalnoéé inteligentnego systemu nadzoru, a jesli tak to czy istnieje

konieczno$é adaptacji systemu przy wprowadzaniu nowego wyrobu do produkc;ji?

Uwagi szczegotowe

1. Strona 28 — , Naktad to zuzyte zasoby (czas pracy, energia, materiaty, koszty)” - brak

kropki na koricu zdania.

2. Strona 48 — skroty BRC i IFS nie zostaly wyjasnione, nie ma ich réwniez na wykaze

skrétéw i oznaczen.
3. Strona 6868 - rysunki 4.3 i 4.4 sg nieczytelne.
4. Strona 71 —rysunek 4.6 — brak oznaczen i opisu poszczegoinych zdjec.
5. Strona 92 — dane pokazane na rysunku 4.28 sg nieczytelne.
6. Strona 114, wiersz 2 — powtérzenie stowa ,pakujace;j’.

7. W pracy brakuje powotania na autorskie lub wspétautorskie publikacje Doktoranta.

5. Konkluzja

Przytoczone uwagi krytyczne nie podwazajg ogodlnie pozytywnej oceny opiniowanej pracy
doktorskiej. Stwierdzam, ze w recenzowanej rozprawie mgr inz. Huberta Kedziory zostaty
zrealizowany oryginalny cel badawczy, polegajacy na opracowaniu koncepcji oraz
weryfikacji w warunkach przemystowych inteligentnego systemu nadzorowania
zautomatyzowanego procesu konfekcjonowania wyrobéw, wykorzystujgcego metody
zaawansowanej analityki danych i sztucznej inteligencji do: wczesnego wykrywania
nieprawidlowosci w przebiegu procesu, biezacej oceny krytycznych charakterystyk
jakosciowych wyrobu, wspierania procesu decyzyjnego operatorow i personelu
technicznego. Doktorant zaprojektowat i przeprowadzit badania umozliwiajace wdrozenie

nowatorskiego systemu nadzoru procesu konfekcjonowania do praktyki produkcyjnej w
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przedsiebiorstwie branzy spozywczej, co nalezy uzna¢ za wazny wktad w prace
rozwojowe.

Stwierdzam, ze przedstawiona do recenzji rozprawa wnosi nowy wktad w rozwéj metod i
modeli umozliwiajgcych zarzadzania przeptywem produkcji i wspomaganie decyzji
dotyczacych efektywnos$ci proceséw produkcyjnych. Doktorant wykazat sie dobrg
znajomoscia metod | narzedzi zwigzanych analizg efektywnosci proceséw
konfekcjonowania, akwizycji i analizy danych produkcyjnych w oparciu model regres;ji
logistycznej i metody oparte na konwolucyjnych sieciach neuronowych, dobrg
znajomoscig metod zwigzanych z analizg obrazéw oraz ich wykorzystaniem do budowy
efektywnych systeméw wspomagania decyzji w obszarze zarzadzania przeptywem
produkcji. Doktorant wykazat, ze potrafi prowadzi¢ samodzielnie, odpowiedzialne
badania naukowe.

Przedstawiona rozprawa doktorska mgr inz. Huberta Kedziory pt.: ” Inteligentny system
nadzorowania zautomatyzowanego procesu technologicznego konfekcjonowania
wyrobéw” spetnia warunki Ustawy z dnia 14 marca 2003 roku o stopniach naukowych i
tytule naukowym oraz o stopniach i tytule w zakresie sztuki (tekst jednolity Dz. U. z 2016
r. poz. 882 ze zmiang: Dz. U. z 2016 r. poz. 1311) oraz Rozporzadzenia Ministra Nauki i
Szkolnictwa Wyzszego z dnia 26 wrzesnia 2016 roku w sprawie szczegbtowego trybu i
warunkéw przeprowadzenia czynnosci w przewodzie doktorskim w postepowaniu
habilitacyjnym oraz postepowaniu o nadanie tytutu profesora (Dz. U. z 2016 r. poz. 1586)
w dyscyplinie inzynieria mechaniczna i moze byé¢ dopuszczona do publicznej
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obrony.
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