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Recenzja
w postepowaniu w sprawie nadania stopnia doktora habilitowanego dr inz. Krzysztofowi Zywickiemu

w dziedzinie nauk inzynieryjno-technicznych w dyscyplinie inzynieria mechaniczna

Podstawg do opracowania recenzji jest pismo przewodniczgcego Rady Dyscypliny Inzynieria
Mechaniczna pana dr hab. inz. Bartosza Gapinskiego, prof. PP z dnia 30.05.2025 r. w sprawie powotania
na recenzenta Komisji w postepowaniu w sprawie nadania stopnia doktora habilitowanego dr inz.
Krzysztofowi Zywickiemu oraz umowa o opracowanie recenzji dotyczacej oceny, czy osiggniecia
naukowe Pana dr inz. Krzysztofa Zywickiego ubiegajgcego sie o nadanie stopnia doktora
habilitowanego odpowiadajg wymaganiom okreslonym w art. 219 ust. 1 pkt. 2 ustawy z dnia 20 lipca
2018 r. Prawo o szkolnictwie wyzszym i nauce (Dz. U. z 2022 r. poz. 574 z pdzn. zm.).

Recenzje przygotowano w oparciu o dostarczong dokumentacje zawierajgcg autoreferat,
whniosek o przeprowadzenie postepowania w sprawie nadania stopnia doktora habilitowanego wraz
z zatgcznikami  oraz artykuty naukowe bedace przedmiotem osiggniecia naukowego wraz
z oswiadczeniami autorow o wktadzie merytorycznym.

Informacja o obowiazujacych przepisach prawa na dzien wszczecia ocenianego
postepowania habilitacyjnego, w tym obowigzujgcych kryteriach oceny

Postepowanie w sprawie nadania stopnia doktora habilitowanego dr inz. Krzysztofowi
Zywickiemu zostato wszczete w dniu 19 marca 2025 r. i podlega przepisom ustawy z dnia 20 lipca 2018
r. Prawo o szkolnictwie wyzszym i nauce (Dz. U. z 2024 r. poz. 1571), ktéra wymaga od kandydata:

e posiadania stopnia doktora,

e posiadania w dorobku osiggniecia naukowego albo artystycznego,
stanowigcego znaczny wkiad w rozwdj okreslonej dyscypliny, w tym co najmniej:
1 monografie naukowg wydang przez wydawnictwo, ktére w roku opublikowania
monografii w ostatecznej formie bylo ujete w wykazie sporzagdzonym zgodnie
z przepisami wydanymi na podstawie art. 267 ust. 2 pkt 2 lit. a, lub 1 cykl powigzanych
tematycznie artykutéw naukowych opublikowanych w czasopismach naukowych lub
w recenzowanych materiatach z konferencji miedzynarodowych, ktére w roku
opublikowania artykutu w ostatecznej formie byty ujete w wykazie sporzadzonym
zgodnie z przepisami wydanymi na podstawie art. 267 ust. 2 pkt 2 lit. b, lub
1 zrealizowane oryginalne osiggniecie projektowe, konstrukcyjne, technologiczne lub
artystyczne,

e wykazywania sie istotng aktywnoscig naukowg albo artystyczng realizowang
w wiecej niz jednej uczelni, instytucji naukowej lub instytucji kultury, w szczegdlnosci
zagranicznej.



Podstawowe dane o kandydacie

Dr inz. Krzysztof Zywicki uzyskat stopied doktora nauk technicznych 19 grudnia 2008 roku na
Politechnice Poznanskiej w dyscyplinie budowa i eksploatacja maszyn, nadany przez Rade Wydziatu
Budowy Maszyn i Zarzadzania i w zwigzku z tym spetnia wymaganie posiadania stopnia doktora.

W dostarczonej dokumentacji brak jest informacji dotyczacej tego, czy dr inz. Krzysztof Zywicki
ubiegat sie uprzednio o nadanie stopnia doktora habilitowanego.

Dr inz. Krzysztof Zywicki w latach 2004-2009 byt zatrudniony na Politechnice Poznanskiej
w Instytucie Technologii Mechanicznej w Zaktadzie Zarzadzania i Inzynierii Jakosci oraz Zaktadzie
Projektowania Technologii na stanowisku asystenta. W latach 2009-2012 pracowat na stanowisku
adiunkta w Zakfadzie Zarzadzania Produkcjg, a w latach 2012-2020 na Wydziale Budowy Maszyn
i Zarzadzania w Katedrze Inzynierii Produkcji. Aktualnie jest zatrudniony na Wydziale Inzynierii
Mechanicznej w Instytucie Technologii Materiatéw w Zaktadzie Inzynierii Produkcji na stanowisku
adiunkta. W latach 2019-2024 zajmowat stanowisko Zastepcy Dyrektora Instytutu Technologii
Materiatéw ds. nauki, a od 2024 roku pracuje na stanowisku Zastepcy Dyrektora Instytutu Technologii
Materiatéw ds. dydaktyki.

Ocena osiggniecia naukowego
Celem tej czesci recenzji jest ocena, czy Kandydat posiada w dorobku osiggniecie naukowe,
stanowiace znaczny wktad w rozwaj dyscypliny inZynieria mechaniczna.

Osiggniecie poddawane ocenie jest zatytutowane ,Badanie i rozwdj modeli oraz metod
sterowania przeptywem produkcji zorientowanych na poprawe efektywnosci systemoéw
produkcyjnych” i sktada sie z dwdch osiggnie¢ projektowych zatytutowanych ,Model sterowania
przeptywem produkcji z zastosowaniem koncepcji cyfrowego blizniaka” oraz ,,Reguty wyboru metod
sterowania przeptywem produkcji z uwzglednieniem popytu oraz struktury wyroboéw i proceséw
technologicznych” jak rowniez z cyklu powigzanych tematycznie artykutéw naukowych pod zbiorczym
tytutem ,Metody i narzedzia analizy determinantéow efektywnego sterowania przeptywem
produkcji”.

Jedynym Zrédtem informacji dostepnym recenzentowi na temat osiggnie¢ projektowych jest
autoreferat dostarczony przez Kandydata. Poniewaz jest to nierecenzowany opis zrealizowanych
projektéw, jego ocena zostata przeprowadzona w oparciu o nastepujace kryteria ukierunkowane na
weryfikacje wartosci naukowej wykonanych prac oraz znaczenia uzyskanych rezultatow:

(1) Ocena celu/celéw naukowych zrealizowanych projektéw oraz przyjetych przez Kandydata tez
lub hipotez badawczych;

(2) Ocena metodyki zrealizowanych prac badawczo-naukowych pod katem jej zdolnosci do
osiggniecia przyjetych celéw badawczych, jasnosci prezentacjii szczegdétowosci opisu zastosowanych
metod badawczych;

(3) Ocena merytoryczna poprawnosci wdrozenia przyjetej metodyki;

(4) Ocena uzyskanych rezultatéw pod katem ich wkfadu w rozwdj dyscypliny inzynieria
mechaniczna.

Osiggniecie projektowe zatytutowane ,Model sterowania przeptywem produkcji
z zastosowaniem koncepcji cyfrowego blizniaka” (OP1) zostato zrealizowane w ramach projektu:
,O0pracowanie systemu informatycznego do aktywnego sterowania produkcjg z zastosowaniem
koncepcji Digital Twins”. Nie podano informacji w jakim okresie projekt byt realizowany. Z autoreferatu



wynika, ze Kandydat jest gtdwnym pomystodawcy projektu i w zakresie osiggnie¢ wchodzacych
w zakres inzynierii mechanicznej opracowat:

(1) model sterowania przeptywem produkcji, ktéry w pracy jest ogdlnie zaprezentowany,

(2) model harmonogramowania produkcji, ktéry rowniez zaprezentowany jest jedynie
w postaci schematu graficznego,

(3) model analizy wielokryterialnej w harmonogramowaniu produkcji, ktéry nie jest jasno
wyodrebniony w opisie,

(4) zasady i metody harmonogramowania produkcji, ktére sg znane i szeroko stosowane
zaréwno w praktyce przemystowej, jak i w literaturze z zakresu zarzadzania produkcjg,

(5) model prognozowania realizacji zlecen produkcyjnych, ktdry nie jest jasno wyodrebniony
w opisie,

(6) zasady sterowania przeptywem materiatdow, metody i narzedzia analizy danych
produkcyjnych, ktére nie sg wystarczajgco jasno sprecyzowane.

Z autoreferatu wynika, ze celem projektu byto zaprojektowanie i wykonanie systemu
informatycznego umozliwiajgcego sterowanie przeptywem produkcji poprzez elastyczne
harmonogramowanie produkcji oraz biezgce monitorowanie parametréw przeptywu materiatéw, ich
analize oraz podejmowanie decyzji operacyjnych z zastosowaniem metod symulacyjnych oraz
wspomagania decyzji. Tak sformutowany cel nie wskazuje jasno na problem badawczy, ktory projekt
rozwigzuje, nie podkresla nowosci podejscia oraz nie wskazuje na potencjat uogdlnienia wynikéw.
Autor wskazuje na innowacyjnos¢ proponowanych w systemie rozwigzan, ktdora polega
na zastosowaniu koncepcji cyfrowego blizniaka. W opisie nie zawarto tez ani hipotez badawczych.

Metodyka zrealizowanych prac badawczo-naukowych nie jest wyraznie wyodrebniona. Nie
zaprezentowano réwniez jasno w jakich krokach i przy wykorzystaniu jakich metod badawczych
realizowano zadania prowadzgce do osiggniecia celu projektu. W zwigzku z tym utrudniona jest ocena
merytoryczna poprawnosci wdrozenia przyjetej metodyki.

W autoreferacie opisano natomiast rezultat projektu, ktérym jest autorski model sterowania
przeptywem produkcji. Zatozenia koncepcji cyfrowego blizniaka sg nie do korica jasne miedzy innymi
z powodu nieczytelnosci rysunku 1.2.1. Opis dziatania modelu ma charakter ogdlny i nie jest poparty
zadnym formalnym aparatem matematycznym, co ogranicza jego wartos¢ poznawczg i utrudnia ocene
poprawnosci i mozliwosci zastosowania modelu.

Autor opisuje, ze modelowanie odbywa sie z zastosowaniem obiektéw graficznych, do ktérych
przypisane sg algorytmy definicyjne i decyzyjne. Jednakie algorytmdéw tych nie zawarto
w autoreferacie.

Autor wskazuje, ze w modelowaniu proceséw produkcyjnych dokonuje sie wyboru obiektéw
odpowiadajgcych metodom sterowania przeptywem materiatow. Z opisu wynika, ze obiektom tym
przypisano charakterystyczne atrybuty oraz wielkosci niezbedne do prawidtowego dziatania
wybranych metod. Jednakze autor nie precyzuje, jakie to konkretnie atrybuty i wielkosci, co utrudnia
ocene kompletnosci oraz poprawnosci przyjetego modelu.

W ramach definiowania operacji technologicznej okreslane sg stanowisko produkcyjne,
narzedzia, oprzyrzagdowanie i operatorzy. Podczas projektowania proceséw technologicznych jest
mozliwos¢ definiowania komdrek produkcyjnych do realizacji danej operacji technologicznej o réznym
poziomie ztozonosci. Zdefiniowane warianty procesu technologicznego sg uwzgledniane podczas
harmonogramowania produkcji. Autor pisze, ze w takiej sytuacji algorytm bedzie uwzgledniat



dostepnos¢ réznych komdrek produkcyjnych do realizacji danej operacji technologicznej. Opis nie
precyzuje, do jakiej sytuacji sie odnosi, a wspomniany algorytm nie zostat zaprezentowany.

W opisie modelu wystepuje wiele niejasnosci, jak na przyktad wskazanie, ze jednym z obszaréw
decyzyjnych modelu jest system produkcyjny. Autorowi raczej chodzito o definiowanie struktury
systemu produkcyjnego. Ponadto zaproponowano wskazniki oceny harmonogramow, ktdre nie zostaty
zdefiniowane ani opisane wzorami, na podstawie ktorych sg obliczane. Nie podano réwniez zrodet
literaturowych, w ktérych te informacje sie znajdujg. W zwigzku z tym nie jest na przyktad jasne, czym
jest czas realizacji zlecenia produkcyjnego, a czym jest czas realizacji zlecen produkcyjnych. Poza tym
dwukrotnie pojawia sie wskaznik ,,opdZnienie realizacji zlecen produkcyjnych”.

Autor wskazuje, ze do oceny opracowanych wariantéw harmonogramoéw produkcji zastosowano
metode Analytic Hierarchy Process (AHP). Jednakze informacja dotyczgca zastosowania metody jest
zbyt ogdlna. Ocene merytoryczng pracy utrudnia réwniez fakt, ze Autor nie podaje jednostek miary
odnoszacych sie do réznych parametréow, o ktérych jest mowa w pracy.

Autor pisze, ze analiza danych o procesach wytwarzania moze dotyczy¢ jakosci wyrobow, jakosci
proceséw, maszyn i oprzyrzgdowania. Nie zaprezentowano natomiast konkretnych wskaznikéw oceny,
ani sposobdw ich obliczania. Odniesiono sie do trzech grup narzedzi, a mianowicie statystyki opisowej,
wykresu przebiegu wartosci cechy i wskaznikdéw zdolnosci jako$ciowej, wskazujac jedynie na wybrane
narzedzia i metody ujete w modelu.

Autor pisze, ze na podstawie modelu zbudowano system informatyczny, ktéry zostat wdrozony
w przedsiebiorstwie. Mozna wiec uzna¢, ze model zostat zwalidowany. Autor wskazuje, jakie korzysci
odniosto przedsiebiorstwo dzieki zastosowaniu nowego systemu, co potwierdza jego skutecznosé.

Zrealizowany projekt niewatpliwie przedstawia wartos¢ praktyczng. Jednakze opis osiggniecia
nie zawiera informacji o zastosowanej metodyce badawczej, ograniczajgc sie jedynie do ogdlnej
prezentacji rezultatow projektu bez szczegétéw dotyczgcych zastosowanych algorytmdéw decyzyjnych,
wzorow dla wskaznikéw oraz modeli matematycznych.

Ponadto nie wykazano nowosci zaprezentowanych wynikéw prac. W opisie osiggniecia nie
odniesiono sie do innych prac z badanego obszaru, aby pokaza¢ nowos¢ zaprezentowanego modelu.
Wspomniano jedynie ogdlnie o rozwigzaniach informatycznych klasy MES i APS podkreslajac ich
ograniczenia oraz stusznie wskazujgc na fakt, ze wdrazanie kilku rozwigzan informatycznych w jednym
przedsiebiorstwie powoduje wystepowanie probleméw w przeptywie informacji oraz wptywa
na skuteczno$¢ podejmowania decyzji. Zastosowanie koncepcji cyfrowego blizniaka moze by¢ uznane
za innowacyjne rozwigzanie dla przedsiebiorstwa, ale nie stanowi nowosci dla dyscypliny inzynieria
mechaniczna. W opisie rezultatu projektu nie wskazano wyraznie na czym polega jego wktad do
dyscypliny inzynieria mechaniczna. Projekt nie zawiera rowniez wyraznych elementéw dziatalnosci
naukowo-badawczej. Za warto$s¢ pracy mozna uzna¢ kompleksowe podejscie do sterowania
przeptywem produkcji.

Osiggniecie projektowe zatytutowane ,Reguly wyboru metod sterowania przeptywem
produkcji z uwzglednieniem popytu oraz struktury wyrobow i proceséw technologicznych” (OP2)
zostato zrealizowane w ramach dwdch projektéw: ,,Opracowanie i wdrozenie systemu organizacyjnego
produkcji w nowym zaktadzie produkcyjnym” oraz , Opracowanie i wdrozenie systemu sterowania
produkcjg wieloasortymentowga”. Nie podano informacji w jakim okresie projekty te byty realizowane.
Oba projekty realizowane byly dla przedsiebiorstw produkcyjnych. Kandydat byt gtéwnym
pomystodawcy projektow.



Wedtug informacji zawartych w autoreferacie gtéwnym celem zrealizowanych prac badawczych
byto opracowanie nowych rozwigzan i wdrozenie ich w systemach produkcyjnych. W obu projektach
nie sformutowano tez ani hipotez badawczych. W projektach zastosowano standardowg metodyke
mapowania strumienia wartosci. Kandydat wspomina o testach symulacyjnych, jednakze opis
osiagniecia nie zawiera modeli symulacyjnych, a jedynie wyniki obliczen. Ponadto Autor wskazuje, ze
stosowano metody i narzedzia réznych koncepcji zarzgdzania produkcja nie podajgc szczegétowo, jakie
metody i narzedzia zostaty zaprezentowane na poszczegdlnych etapach realizowanych prac, a jedynie
przyktady.

W ramach zrealizowanych prac Kandydat dokonat analizy stanu obecnego systemu
produkcyjnego w zakresie zapotrzebowania na wyroby i materiaty. Przeanalizowat réwniez
realizowane procesy technologiczne. Opracowat mapy strumieni wartosci stanu obecnego i dokonat
ich analizy. Zaproponowat metody sterowania przeptywem produkcji dla przyjetych rodzin wyrobdéw
i mapy strumienia wartosci stanu przysztego. Uczestniczyt w planowaniu dziatan weryfikacyjnych
i wdrozeniowych.

Przeprowadzone analizy i zaproponowane propozycje doskonalenia sg niewatpliwie bardzo
wartosciowe dla przedsiebiorstw, w ktérych byty realizowane. Jednakze projekty opierajg sie na znanej
od wielu lat metodzie mapowania strumienia wartosci i zaprezentowane rozwigzania nie stanowig
znacznego wkfadu w rozwdj dyscypliny naukowej inzynieria mechaniczna mimo, ze mogg mie¢ bardzo
duze znaczenie, m.in. finansowe, dla przedsiebiorstw.

Mapa strumienia wartosci zaprezentowana na rysunku 2.4.12 jest niezgodna z zasadga, ktéra
mowi, ze tylko jeden punkt w systemie powinien by¢é harmonogramowany. Ponadto zawiera zapasy
0 nieograniczonej pojemnosci zaprezentowane na mapie w postaci z6ttych tréjkatow, co oznacza
niewdrozenie wszystkich zasad mapowania strumienia wartosci. Dodatkowo, pomiedzy procesem
montazu a wysytkg umieszczono strzatke witasciwg dla prezentacji przeptywu informacji, a nie
przeptywu materiatdw. Poza tym nie ma informacji o liczbie sztuk obrabianych jednoczesnie
w procesach oraz o czasach przetwarzania w poszczegdlnych procesach. Podano tylko czasy cykli C/T.
Dodatkowo, jezeli w kolejce FIFO max liczba sztuk wynosi 4, to nie jest jasne jak to sie ma do danych
zaprezentowanych w tabeli 2.4.12 (str. 104). Mapa strumienia wartosci zaprezentowana na rysunku
2.4.7 jest niekompletna (np. nie zawiera informacji o dziennym zapotrzebowaniu klienta i linii czasu,
brak jednostek miary przy zapasach). Mapa strumienia wartosci zaprezentowana na rysunku 2.3.18 nie
zawiera informacji o min i max zapasie dla supermarketéw.

Autor stwierdza, ze dla potrzeb identyfikacji rodzin wyrobéw opracowano metode pozwalajgca
na grupowanie duzej liczby indekséw/wyrobéw a tym samym wydzielenie ich potencjalnych rodzin.
Stwierdza rowniez, ze metoda pozwala na uzyskanie wstepnych wynikdw na podstawie obliczen
matematycznych. W autoreferacie nie przedstawiono natomiast ani metody ani wspomnianych
obliczen matematycznych. A tabela 2.3.1 zawiera niewyjasnione symbole. Ponadto macierze
podobienstwa technologicznego wyrobdow przedstawione w tabeli 2.3.1 i na rys. 2.4.1 majg rézne
struktury. Nie jest jasne z czego to wynika. Od dawna metodg stosowang do identyfikacji rodzin
wyrobow jest metoda Rank order clustering (ROC). Gdyby wspomniana przez Kandydata metoda
rzeczywiscie stanowita nowe podejscie, mogtaby potencjalnie wnosi¢ wkfad w rozwéj dyscypliny
inzynieria mechaniczna — szkoda wiec, ze nie zostata opisana bardziej szczegétowo w autoreferacie.

Autor stwierdza, ze analiza stanu obecnego wskazata giéwne problemy wptywajace
na efektywnosc¢ przeptywu produkcji i wymienia te problemy. Jednakze w opisie nie zaprezentowano
analizy, a jedynie wyciggniete wnioski. Nie zostato doprecyzowane, jakie metody badawcze



zastosowano w przeprowadzonych analizach. Czy byly to wywiady z pracownikami, obserwacja
procesu, przeglad dokumentacji, czy jeszcze inne.

Nie jest réwniez jasne, jakg metode zastosowano do analizy i optymalizacji rozmieszczenia
stanowisk w analizowanym gnieZdzie montazu zawordéw butli gazowych i czy w ogédle przeprowadzono
proces optymalizacji.

Nie wskazano takze jednoznacznie, jaka metode zastosowano do oceny strategii realizacji
produkcji i na jakiej podstawie dokonano oceny ryzyka. Nie wyjasniono réwniez dlaczego
przeanalizowano jedynie wybrane warianty strategii produkcyjnych. Poza tym nie jest jasne dlaczego
w analizie uwzgledniano strategie pod zapas skoro wszystkie zamdwienia miaty charakter kontraktowy
i obejmowaty sprecyzowang liczbe wyrobdéw i terminy dostaw.

Efekty wdrozenia nowych rozwigzan sterowania przeptywem produkcji oceniono miedzy innymi
poprzez pomiar wskaznikdw zwigzanych z przeptywem produkcji. Jednakze przyjete wskazniki nie
zostaty zdefiniowane, nie podano wzordéw do ich obliczania ani tez nie podano zrddet literaturowych,
w ktérych te informacje sie znajduja. Definicja, ze ,lead time” okresla, ,jak dtugo ptynie materiat” jest
mato precyzyjna. Autor stwierdza, ze analize przeprowadzono na podstawie rzeczywistych pomiaréw
na hali produkcyjnej. Nie podano jednak metodyki realizacji pomiaréw ani wielkosci prébki.

Autor stwierdza, ze nowe rozwigzania sterowania przeptywem produkcji w najwiekszym stopniu
miaty wptyw na skrdcenie czasu przejscia dla rodziny wyrobow Zawdr Z6 oraz Pierscienie
synchronizatora, ale nie podejmuje préby dociekania przyczyn takich rezultatéw.

W projekcie ,Opracowanie i wdrozenie systemu sterowania produkcjg wielowariantowg”
w analizie rotacyjnosci sprzedazy asortymentu produkcji zastosowano metode 60:30:10 bez
wyjasnienia dlaczego wtasnie taka metoda zostata przyjeta. Ponadto z opisu wynika, ze rotacyjnosc¢
oceniano na podstawie wolumenu sprzedazy, a nie na podstawie wartosci sprzedazy, wiec nie jest to
klasyczna analiza ABC wedtug wartosci. W tabeli 2.4.1 jedng z kolumn nazwano ,Liczba wyrobéw”. Nie
doprecyzowano, czy analizowana liczba odnosi sie do wolumenu produkcji lub sprzedazy (sztuki), czy
do liczby pozycji asortymentowych (typow wyrobdw). Podobnie wyrazenie ,Liczba wyrobow
narastajgco [%]” jest niejednoznaczne, poniewaz tgczy pojecie liczby (sugerujgce wartos¢ bezwzgledng)
z procentem i nie precyzuje, czy chodzi o liczbe sztuk, czy o liczbe typdéw wyrobow w strukturze
asortymentowej.

W ramach zrealizowanych prac przeprowadzono miedzy innymi pomiary czasu cyklu
reprezentanta rodziny wyrobdéw. Celem przeprowadzonych pomiaréw byto takie dokonanie
weryfikacji norm zaktadowych wyrazonych czasem jednostkowym. Nie uzasadniono dlaczego
dokonywano pomiaréw czasu cyklu a nie czasu wykonania operacji produkcyjnej. Nie uzasadniono,
dlaczego dokonano tylko 5 pomiaréw. Nie uzasadniono, dlaczego wskazano s$redni czas cyklu, a nie
najkrétszy powtarzalny czas, jak jest to zwykle robione w zarzadzaniu produkcjg odchudzona.

W tabeli 2.4.10, dotyczacej okreslenia strategii produkcji dla rodzin wyrobéw, Autor odnosi sie
do liczby wyrobdow w grupie, podczas gdy z logiki wywodu wynika, ze powinien odnies¢ sie do liczby
typdw wyrobow w grupie.

W odniesieniu do obu projektdw zrealizowanych w ramach osiggniecia ,, Reguty wyboru metod
sterowania przeptywem produkcji z uwzglednieniem popytu oraz struktury wyrobdéw i proceséw
technologicznych” Kandydat deklaruje zastosowanie nowych rozwigzan, jednak w opisie nie zostato
jasno wskazane, na czym polega ich nowos¢ z punktu widzenia dyscypliny inzynieria mechaniczna.
Przedstawione metody oraz zastosowane podejscia sg znane i powszechnie wykorzystywane



w praktyce przemystowej. Nalezy podkresli¢, ze mimo znaczgcego naktadu pracy oraz realnych korzysci
wdrozeniowych dla przedsiebiorstw — co zostato przekonujgco udokumentowane — osiggniecia te nie
maja charakteru odkrywczego ani poznawczego w sensie naukowym.

W ramach zrealizowanych prac Kandydat przeprowadzit réwniez analize relacji determinantéw
procesdw produkcyjnych oraz metod sterowania przeptywem produkcji, ktére mozna bytoby uznac
za oryginalne osiggniecie naukowe, gdyby jasno i jednoznacznie prezentowato metodyke i wyniki
analizy. W analizie uwzgledniono znane metody sterowania przeptywem produkgcji jak push, pull typu
supermarket, pull sekwencyjny, pull mieszany i werbel-bufor-linia. Analize przeprowadzono dla pieciu
rodzin wyrobdéw. Jako kryteria oceny przyjeto lead time oraz catkowity zapas miedzyoperacyjny
w procesie produkcyjnym. Celem analizy byta préba okreslenia ogdlnych regut utatwiajgcych dobodr
metody sterowania przeptywem produkcji najbardziej odpowiedniej dla danych uwarunkowan
proceséw produkcyjnych zaleznych od czynnikow takich jak: liczba czesci sktadowych wyrobow
gotowych w danej rodzinie wyrobdw, liczba operacji technologicznych w procesie technologicznym,
liczba stanowisk produkcyjnych wspdtdzielonych w procesach produkgcji, czas jednostkowy operacji
technologicznych, srednie dzienne zapotrzebowanie na wyroby oraz $rednia czestotliwosé zamédwien
na wyroby. W celu okreslenia wptywu metody sterowania przeptywem produkcji na przyjete kryteria
oceny przyjeto metode rangowania. Zastosowano skale pieciostopniowg (1-5), przy czym wartos¢ 1
wskazuje, ze dana metoda sterowania pozwala uzyska¢ w rozpatrywanych warunkach produkcyjnych
najlepsze efekty. Na podstawie wynikéw analiz dokonano uogdlnien wskazujgc na metody dajgce
lepsze rezultaty przy okreslonych uwarunkowaniach proceséw produkcyjnych. Rangowania dokonano
osobno dla kazdego czynnika. Zastosowanie metody sumy rang datoby lepszg wartos¢ poznawcza,
poniewaz zastosowano dwa kryteria oceny. Analize wynikéw utrudnia fakt, ze na wykresach nie
podano jednostek miar, ani nie przedstawiono metodyki, ktérg zastosowano do uogdlniania wynikéw.
Na przyktad odnoszac sie do rysunku 2.2.11 Autor stwierdza, ze wraz ze wzrostem $redniej liczby czesci
w wyrobach zastosowanie metody push-harmonogram oraz werbel-bufor-lina powoduje pogorszenie
wartosci kryteriow oceny. Jednoczesnie przy uogdlnianiu wynikéow stwierdza, ze strzatka ,w gére”
oznacza, ze wraz ze wzrostem wartosci czynnika dana metoda sterowania przeptywem produkgcji
pozwala uzyska¢ wyzszg wartos¢ wskaznikdw oceny. Ponadto, Autor pisze na przyktad, ze wzrost
Sredniej liczby czesci sktadowych wyrobdéw wptywa na mniejsze zapasy miedzyoperacyjne w przypadku
stosowania metod pull sekwencyjny i werbel-bufor-lina, podczas gdy w tabeli 2.2.12 dla metody
werbel-bufor-lina pojawia sie strzatka ,,w gére”, co by oznaczato, ze wraz ze wzrostem Sredniej liczby
czesci wzrasta wartos¢ wskaznikdw oceny. We wnioskach Autor pisze, ze dla czynnikéw o wysokim
poziomie wartosci najbardziej adekwatng metoda jest pull sekwencyjny, poniewaz dla prawie
wszystkich rosngcych wartosciach czynnikdw metoda ta przejawia coraz lepszg efektywnosé. W tabeli
2.2.12 przy metodzie pull sekwencyjny w wiekszosci przypadkdéw pojawia sie strzatka ,,w gére”. Nie jest
jasne co to oznacza réwniez z tego powodu, Ze przyjeto dwa kryteria oceny: lead time oraz catkowity
zapas miedzyoperacyjny. Jezeli to oznacza, ze warto$¢ lead time oraz catkowitego zapasu
miedzyoperacyjnego ros$nie wraz ze zwiekszaniem sie np. sredniej liczby czesci w rodzinie wyrobdw to
nie jest to korzystne, poniewaz oczekuje sie raczej minimalizacji lead time oraz zapaséw
miedzyoperacyjnych. Nie jest réwniez jasno zaprezentowane, czy uwzgledniono sytuacje, gdy wartosc
lead time rosnie a warto$¢ catkowitego zapasu miedzyoperacyjnego maleje. Nie jest takze jasno
sprecyzowane, co oznacza pogorszenie wartosci kryteriéw oceny.

W zwigzku z tym stwierdzam, ze wyniki zaprezentowane w obecnej postaci sg niejednoznaczne
i nie wnoszg istotnej wartosci naukowej dla dyscypliny inzynieria mechaniczna. Nalezy jednak
podkresli¢, ze sam zamyst przeprowadzenia tego rodzaju analiz — obejmujgcych ocene relacji
determinantéw proceséw produkcyjnych oraz metod sterowania przeptywem produkcji — jest trafny
i moze mie¢ znaczenie zaréwno dla rozwoju dyscypliny, jak i dla praktyki inzynierskiej. Wtasciwie
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opracowana metodyka oraz petna i transparentna prezentacja wynikdw mogtyby stanowi¢ wktad
w obszar zarzadzania produkcjg i projektowania systeméw wytwérczych.

W sktad cyklu powigzanych tematycznie artykutdw naukowych pod zbiorczym tytutem ,,Metody
i narzedzia analizy determinantéw efektywnego sterowania przeptywem produkcji” wchodzi 10 prac
opublikowanych w latach 2016-2023, w tym 5 artykutéw za 100 pkt, 1 artykut za 70 pkt oraz 3 artykuty
za 20 punktéw, zgodnie z danymi podanymi przez Kandydata. Wszystkie zostaty opublikowane po
uzyskaniu stopnia doktora. Najwazniejsze czasopisma, w ramach ktérych Kandydat opublikowat swoje
prace naukowe to Advances in Production Engineering & Management, Advances in Science and
Technology Research Journal, IEEE Access, Applied Sciences (czasopismo MDPI), PLoS ONE oraz
Management and Production Engineering Review. W zadnej z prac Kandydat nie wystepuje jako jedyny
autor. Wszystkie prace zostaty opracowane wspodlnie z pracownikami Politechniki Poznanskiej lub
Politechniki Wroctawskiej. W 6 publikacjach byt pierwszym autorem, w 2 publikacjach drugim autorem
i w 2 publikacjach ostatnim, trzecim autorem. Pie¢ z publikacji ma 2 autordw i pie¢ z publikacji ma 3
autoréw. W 2 pracach Kandydat opracowat metodyke badan, a w 7 byt wspétautorem metodyki badan.
W 5 pracach byt autorem koncepc;ji artykutu, a w 5 wspétautorem koncepcji. Na tej podstawie mozna
wskazac, ze w przygotowaniu wybranych publikacji odgrywat wiodaca role.

Wskazany w oswiadczeniach autoréw o wkfadzie merytorycznym wktad Kandydata w cykl
artykutéw naukowych dotyczy przegladu literatury, opracowania modeli, przeprowadzenia badan,
doswiadczen, eksperymentdéw, przygotowania danych, analizy danych i wnioskowania. Przy pracach
[A8] oraz [A10] kandydat wskazuje, ze brat czynny udziat w realizacji eksperymentéw, co nie ma
potwierdzenia w o$wiadczeniach autordw.

Temat analizy determinantéw efektywnego sterowania przeptywem produkcji jest istotny,
poniewaz bezposrednio wptywa na stabilnosé¢, sprawnosc oraz elastycznos¢ proceséw produkcyjnych
w warunkach zmiennego i czesto niestabilnego zapotrzebowania na wyroby. W dobie rosnacej
personalizacji produktéw, skracajacych sie cykli zycia wyrobdéw oraz zwiekszajgcej sie ztozonosci
technologicznej, konieczne staje sie stosowanie rozwigzan umozliwiajacych szybka reakcje na zmiany,
zapewnienie dostepnosci danych wejsciowych, skracanie czasdw realizacji oraz minimalizacje strat
materiatowych. Efektywne zarzadzanie przeptywem produkcji nie tylko podnosi konkurencyjnosé
przedsiebiorstwa, ale réwniez sprzyja zréwnowazonemu rozwojowi, w tym lepszemu wykorzystaniu
zasobow.

W pracach wchodzacych w osiggniecie naukowe przedstawiono wyniki badan dotyczacych
metod inarzedzi wspierajgcych skuteczne sterowanie przeptywem produkcji, w szczegdlnosci
w odniesieniu do wptywu specjalizacji stanowisk produkcyjnych na efektywnosé proceséw, norm
czaséw realizacji operacji technologicznych, integracji technicznego przygotowania produkcji
ze sterowaniem przeptywem, zapewnienia dostepnosci materiatdbw oraz ograniczania strat
materiatowych w procesach technologicznych.

Kandydat wskazuje, ze w ramach pracy [A1l] opracowat modele przeptywu produkcji oraz
przygotowat zbiory danych wejsciowych w postaci struktury wyrobow, proceséw technologicznych
i zlecen produkcyjnych. Jednakze w pracy [Al] nie jest zamieszczona struktura wyrobdw, a jedynie
informacja o ztozonosci wyrobdéw zakwalifikowanych do trzech grup: (1) produkty o matym
planowanym czasie obcigzenia — produkty zawierajgce od 10 do 20 czesci, (2) produkty o $rednim
planowanym czasie obcigzenia — produkty zawierajace od 20 do 40 czesci oraz (3) produkty o duzym
planowanym czasie obcigzenia — produkty zawierajgce od 40 do 70 czesSci. Kandydat przeprowadzit
analize uzyskanych wynikdw oraz opracowat na tej podstawie wnioski. Przeprowadzone badania
dotyczyty wptywu struktury produkcyjnej oraz wariantowosci wyrobdéw na realizacje zlecen



produkcyjnych i zostaty przeprowadzone w laboratorium SmartFactory Politechniki Poznanskiej
z wykorzystaniem srodowiska symulacyjnego FlexSim. Celem badan byto okreslenie wptywu formy
organizacji przeptywu produkcji o rézinym stopniu elastycznosci zasobéw produkcyjnych
na efektywnosé realizacji zbioru zlecen produkcyjnych dla wyrobdéw o réznej strukturze konstrukcyjne;j.
W badaniach uwzgledniono trzy warianty produkcji (forma liniowa, gniazdowa i stanowiskowa). Wkiad
w rozwdj dyscypliny inzynieria mechaniczna stanowig wnioski wyciggniete na podstawie wynikow
przeprowadzonych symulacji. Badania wykazaty, ze zastosowanie uniwersalnych stanowisk roboczych
pozwala skréci¢ czas realizacji zlecen produkcyjnych w przypadku wyrobdéw prostych oraz bardzo
ztozonych. Natomiast dla produktéw o srednim poziomie pracochtonnosci najlepsze rezultaty —
zaréwno pod wzgledem czasu realizacji, jak i wykorzystania stanowisk — uzyskano przy zastosowaniu
uktadu z uniwersalnymi gniazdami produkcyjnymi. Praca nie bazuje na rzeczywistych danych
przemystowych. Nie zawiera réwniez dyskusji, aby sprawdzi¢, czy uzyskane wyniki badan sg zgodne lub
sprzeczne z innymi prezentowanymi w literaturze.

W ramach pracy [A2] Kandydat opracowat modele przeptywu produkcji oraz zbiory danych
wejsciowych w postaci struktury wyrobdw, proceséw technologicznych i zlecen produkcyjnych oraz
opracowat wnioski. W pracy zaprezentowano model linii produkcyjnej z uniwersalnymi stanowiskami
produkcyjnymi. Przeprowadzono badania dotyczgce poréwnania skutecznosci metod heurystycznych
i programowania matematycznego do planowania obcigzenia zasobdéw uniwersalnych. Zastosowano
siedem heurystyk do opracowania harmonograméw produkcji dla zbioréow zlecen produkcyjnych
i wskazano najlepsze. Zidentyfikowano gtdwne czynniki wptywajgce na czas przetwarzania danych,
a mianowicie ztozonos$¢ zadania (zaleznosci miedzy operacjami i dodatkowymi ograniczeniami)
i rozmiar problemu (liczba réznych zlecen i liczba dostepnych maszyn). Stwierdzono, ze
do szeregowania zlecen produkcyjnych programowanie matematyczne z ograniczeniami jest bardziej
skuteczne niz metody heurystyczne, co stanowi wktad w rozwdéj dyscypliny inzynieria mechaniczna
w kontekscie inzynierskiego zastosowania znanych metod (Constraint Programming) do konkretnego,
praktycznego wariantu problemu produkcyjnego. W pracy skorzystano z istniejgcych narzedzi IBM
ILOG CPLEX Optimization Studio Studio Constraint Programming Optimizer). Praca nie bazuje
na rzeczywistych danych przemystowych. Nie zawiera réwniez dyskusji, aby sprawdzié, czy uzyskane
wyniki badan sg zgodne lub sprzeczne z innymi prezentowanymi w literaturze.

W ramach pracy [A3] Kandydat stwierdza, ze opracowat model kalkulacji normatywodw czasu
realizacji operacji technologicznych oraz przeprowadzit badania, dokonat analizy wynikéw i sporzadzit
whnioski. W pracy [A3] nie ma natomiast zawartego modelu, a znajduje sie poréwnanie metod
obliczania czasu realizacji produkcji, a mianowicie metod okreslanych przez Kandydata jako estymacja
oparta na wiedzy, analiza statystyczna i metoda analityczna. W gruncie rzeczy zastosowano metode
ekspercka, gdzie czas jest okreslany na podstawie wiedzy i doswiadczenia pracownikéw, metode
bazujgcg na danych z wczesniej zrealizowanych podobnych zlecen oraz metode bazujgca na strukturze
produktu i danych technologicznych. Badania przeprowadzono w warunkach symulowanego procesu
produkcyjnego. Na podstawie wynikéw przeprowadzonych badan stwierdzono, ze najdoktadniejszg
metodg jest ta bazujgca na danych historycznych, a najmniej doktadng ta bazujgca na wiedzy
ekspertdw. Praca nie wnosi nowych koncepcji, a jedynie porédwnuje istniejagce podejscia.
Ma natomiast wartosc¢ aplikacyjng i edukacyjng. Podobnie jak wczesniejsze tak i ta praca nie zawiera
rowniez dyskusji, aby sprawdzi¢, czy uzyskane wyniki badan sg zgodne lub sprzeczne z innymi
prezentowanymi w literaturze.

W ramach pracy [A4] Kandydat stwierdza, ze opracowat model kalkulacji normatywdéw czasu
realizacji operacji technologicznych, zatozenia struktury oprogramowania wspomagajgcego kalkulacje
norm czasu wykonania operacji technologicznych oraz przeprowadzit badania, dokonat analizy



wynikéw i sporzadzit wnioski. W pracy [A4] jest natomiast mowa o metodyce obliczania czaséw
standardowych taczgcej metody wykorzystane w pracy [A3]. Opracowang metodyke poddano walidacji
w przedsiebiorstwie produkcyjnym poréwnujgc wyniki kalkulacji z wartosciami zmierzonymi
w procesie produkcji komponentéw grzejnikdw elektrycznych. Autorzy wskazujg na podobiefstwo
wynikéw. Nie przeprowadzono natomiast zadnych analiz statystycznych, aby potwierdzi¢, ze nie ma
statystycznie istotnej rdznicy pomiedzy dwoma zbiorami danych. Praca dostarcza praktycznego
narzedzia do wykorzystania w praktyce przemystowej. Nie ma jednakze solidnych podstaw
naukowych.

W ramach pracy [A5] Kandydat stwierdza, ze opracowat model integracji danych procesowych
w obszarze sterowania przeptywem produkcji. Tymczasem w pracy [A5] napisano, ze jej celem byto
zaprezentowanie koncepcji inteligentnego projektowania produktdéw i inteligentnej kontroli produkcji
jako elementow inteligentnej fabryki, umozliwiajgcych efektywng realizacje strategii masowe;j
personalizacji. A rysunek 6 prezentuje proces kontroli przeptywu produkcji. Cho¢ w pracy
przedstawiono rozwigzania odnoszgce sie do integracji danych procesowych w obszarze sterowania
produkcjg, model integracji danych procesowych nie zostat wyraznie wyodrebniony ani opisany jako
spdjna, formalna koncepcja, co utrudnia jednoznaczng interpretacje zamystu Autora. Niemniej jednak
praca [A5] prezentuje spdjng koncepcje rozwoju projektowania i sterowania produkcja w erze
Przemystu 4.0, skupiajgc sie na personalizacji, automatyzacji i systemach projektowania opartych
na wiedzy, co stanowi wktad w dyscypline inzynieria mechaniczna.

W ramach pracy [A6] Kandydat stwierdza, ze opracowat model integracji danych procesowych
w obszarze sterowania przeptywem produkcji. Artykut [A5] prezentuje laboratoryjny model
inteligentnego systemu produkcyjnego dziatajgcego w celu spetnienia indywidualnych wymagan
klientéw. System produkcyjny jest zarzadzany przez oprogramowanie 4Factory. Na rysunku 3.3.10
przedstawiono ogdlny model nazwany modelem wydajnosci realizacji zamoéwien w modelu
inteligentnej produkcji. Wartos¢ pracy lezy w integracji konfiguratora produktu, bazy wiedzy
technologicznej i algorytmow planowania.

W ramach pracy [A7] Kandydat stwierdza, ze dokonat analizy wynikéw oraz opracowat wnioski
z badan. Gtéwnym celem pracy byto zbadanie efektywnosci wykorzystania technologii rzeczywistosci
rozszerzonej (AR) w procesie kompletacji materiatdbw w systemie produkcyjnym, a konkretnie
w warunkach laboratoryjnych Smart Factory na Politechnice Poznanskiej. Badanie pozwolito na
okreslenie efektywnosci wykorzystania rozwigzan rozszerzonej rzeczywistosci w procesie kompletacji
materiatow i zostato przeprowadzone w dwdch etapach. W pierwszym etapie dokonano wyboru
elementdow systemu rzeczywistosci rozszerzonej. Etap drugi dotyczyt realizacji procesu kompletacji
z wykorzystaniem oraz bez wykorzystania rzeczywistosci rozszerzonej. W badaniu uczestniczyto 20
0s6b. Zebrano dane ze zrealizowanych 20 zlecen kompletacji. Dane dotyczyty poprawnosci
identyfikacji typu czesci, zgodnosci liczby pobranych elementéw oraz czasu realizacji kompletac;ji.
Analiza dotyczyta czasu realizacji procesu kompletacji. Dla zebranych danych obliczono $redni czas,
mediane i wariancje. Niestety nie przeprowadzono analiz statystycznych, aby sprawdzié, czy istnieje
statystycznie istotna rdzinica pomiedzy dwoma zbiorami danych (dla zadan realizowanych
z wykorzystaniem oraz bez wykorzystania rzeczywistosSci rozszerzonej). Mimo to wyciggnieto wnioski
wskazujgce, ze stosowanie rzeczywistosci rozszerzonej skraca sredni czas realizacji kompletacji.
Zaprezentowane w publikacji rysunki nie majg opisanych osi ani podanych jednostek, co utrudnia ich
interpretacje. Praca wnosi praktyczny i aplikacyjny wkitad do dyscypliny inzynieria mechaniczna,
koncentrujac sie na wykorzystaniu technologii rzeczywistosci rozszerzonej (AR) w procesie kompletacji
materiatéw. Cho¢ badania miaty ograniczony zasieg, ich wyniki potwierdzajg przydatnos¢ narzedzi AR
w organizacji logistyki produkcyjnej i wspierajg rozwdj koncepcji Przemystu 4.0. Tym samym praca
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przyczynia sie do wdrazania nowoczesnych technologii w obszarze zarzadzania produkcjg
i wspomagania operatoréw.

W odniesieniu do pracy [A8] kandydat pisze, ze byt wspdtautorem koncepcji artykutu oraz brat
czynny udziat w realizacji eksperymentéw, co nie ma potwierdzenia w informacji wskazanej
w publikacji (Author Contributions). Gtdwnym celem pracy bylo znalezienie nowych strategii
optymalizacyjnych oraz opracowanie dwdch wersji dwustopniowej metody matheurystycznej dla
rozpatrywanego problemu kompletacji zaméwien. Proponowane podejscie obejmuje dekompozycje
gtéwnego problemu kompletacji na dwa nastepujace po sobie podproblemy. W pierwszym kroku
rozwigzywany jest problem minimalizacji czasu bezczynnosci pracownikédw realizujgcych proces
kompletacji ibuforéw, natomiast w kolejnym etapie — minimalizacji facznego czasu realizacji
kompletacji. Zaproponowana metoda dekompozycji problemu kompletacji na podproblemy umozliwia
rozwigzanie problemu optymalizacyjnego za pomocg optymalizatora, np. CPLEX. Praca wnosi wkifad
do dyscypliny inzynieria mechaniczna, zwtaszcza w zakresie logistyki wewnetrznej, organizacji
proceséw magazynowych i optymalizacji operacyjne;j.

W ramach pracy [A9] Kandydat stwierdza, ze opracowat modele matematyczne kalkulacji strat
materiatu, brat czynny udziat w realizacji eksperymentéw symulacyjnych oraz dokonat analizy wynikéw
i opracowat wnioski z badan. W artykule natomiast wskazano, ze Kandydat opracowat koncepcje, brat
udziat w opracowaniu metodyki oraz nadzorowat przygotowanie artykutu. Gtdwnym celem pracy byta
ocena skutecznosci zastosowania metod symulacyjnych do prognozowania strat materiatowych
w procesie obrébki drewna. Opracowano model symulacyjny analizowanego procesu produkcyjnego,
a uzyskane wyniki zostaty porownane z danymi rzeczywistymi. W pracy poprawnos¢ modelu
symulacyjnego zostata oceniona na podstawie poréwnania wynikéw modelu z rzeczywistymi danymi
produkcyjnymi, ale bez uzycia formalnych metod statystycznych. Wktad pracy lezy w opracowanym
modelu do kalkulacji strat materiatu.

W odniesieniu do pracy [A10] Kandydat byt autorem koncepcji i wspdtautorem metodyki badan.
Ponadto Kandydat stwierdza, ze opracowat modele przeptywu produkcji, przygotowat dane i byt
wspotautorem wnioskéw z badan. Jednakie w pracy [A10] nie zamieszczono modeli przeptywu
produkcji, a praca koncentruje sie na modelu matematycznym do optymalizacji rozmieszczenia
produktdw na arkuszu drukarskim, ktdry ma na celu minimalizacje kosztow produkcji i nadprodukcji.
W pracy przedstawiono nowg matematyczng formute problemu planowania druku oraz wskazano
mozliwosci rozwigzania tego problemu przy uzyciu komercyjnego solwera. Przeprowadzone w pracy
badania sg poswiecone ograniczeniu strat materiatowych, co obejmuje lepsze wykorzystanie
materiatdw, zmniejszenie liczby dodatkowo drukowanych elementéw, a w rezultacie — obnizenie
catkowitego kosztu produkcji opakowan. Wktad pracy w dyscypline inzynieria mechaniczna lezy
w opracowanym nowym modelu matematycznym rozmieszczenia produktéw na arkuszu
opakowaniowym, ktéry uwzglednia liczbe powtérzen, liczbe gniazd dla kazdego zamdwienia oraz
koszty nadprodukcji i zuzycia arkuszy. W przeciwienstwie do tradycyjnego planowania manualnego,
model ten pozwala automatycznie dobiera¢ parametry produkcyjne w sposdb optymalny,
minimalizujgc koszty i ilos¢ odpaddw. Rozwigzanie zostato przetestowane z uzyciem komercyjnego
solwera (CPLEX), a uzyskane wyniki wykazaty przewage modelu nad rozwigzaniami opartymi
na doswiadczeniu planistéw.

Tabela 1 podsumowuje wktad poszczegdlnych prac w dyscypline inzynieria mechaniczna oraz
podkresla osobisty wktad Kandydata.
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Tabela 1. Podsumowanie wkfadu prac wchodzqcych w skfad osiggniecia naukowego w dyscypline

inzynieria mechaniczna

Wktad Kandydata

arkuszu opakowaniowym, ktéry uwzglednia liczbe
powtdrzen, liczbe gniazd dla kazdego zamdwienia oraz
koszty nadprodukcji i zuzycia arkuszy.

Praca Wktad pracy w dyscypline inzynieria mechaniczna w dyscypline inzynieria

mechaniczna

(OP1) | Nie stwierdzono. Nie stwierdzono.

(OP2) | Nie stwierdzono. Nie stwierdzono.

[A1] | Whnioski wyciggniete na podstawie wynikéw Taki sam, jak wktad pracy.
przeprowadzonych symulacji, jak te, ze zastosowanie
uniwersalnych stanowisk roboczych pozwala skrécic czas
realizacji zlecen produkcyjnych w przypadku wyrobdéw
prostych oraz bardzo ztozonych.

[A2] | Inzynierskie zastosowanie znanych metod (Constraint W zakresie wnioskowania na
Programming) do konkretnego, praktycznego wariantu podstawie przeprowadzonych
problemu produkcyjnego i poréwnanie skutecznosci eksperymentow.
metod heurystycznych i programowania
matematycznego do planowania obcigzenia zasobow
uniwersalnych.

[A3] | Poréwnanie metod obliczania czasu realizacji produkcji, a | Taki sam, jak wktad pracy.
mianowicie metod okreslanych przez Kandydata jako
estymacja oparta na wiedzy, analiza statystyczna i
metoda analityczna.

[A4] | Metodyka obliczania czaséw standardowych taczacej Taki sam, jak wktad pracy.
metody wykorzystane w pracy [A3].

[A5] Koncepcja rozwoju projektowania i sterowania produkcjg | Rozwigzania odnoszace sie do
w erze Przemystu 4.0, skupiajgca sie na personalizacji, integracji danych procesowych
automatyzacji i systemach projektowania opartych na w obszarze sterowania
wiedzy. produkcja.

[A6] | Integracja konfiguratora produktu, bazy wiedzy Taki sam, jak wktad pracy.
technologicznej i algorytmoéw planowania w
laboratoryjnym modelu inteligentnego systemu
produkcyjnego.

[A7] | Whnioski wskazujgce na to, ze stosowanie rzeczywistosci Taki sam, jak wktad pracy.
rozszerzonej skraca Sredni czas realizacji kompletacji.

[A8] | Dwustopniowa metoda matheurystyczna dla problemu Nie stwierdzono.
kompletacji zamowien.

[A9] | Model do kalkulacji strat materiatu w procesie obrdbki Taki sam, jak wktad pracy.
drewna.

[A10] | Model matematyczny rozmieszczenia produktéw na Nie stwierdzono.

Pomimo Zze wykazano wkfad Kandydata w obszarze dyscypliny inzynieria mechaniczna,

stwierdzam, Ze przedstawione osiggniecia naukowe nie stanowig znaczacego wktadu w rozwdj tej
dyscypliny.
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Ocena aktywnosci naukowej

Celem tej czesci recenzji jest ocena, czy Kandydat wykazuje sie istotng aktywnoscig naukowa
realizowang w wiecej niz jednej uczelni, instytucji naukowej lub instytucji kultury, w szczegélnosci
zagranicznej.

Kandydat odbyt trzymiesieczny staz w 2024 roku na Uniwersytecie im. Kazimierza Wielkiego
w Bydgoszczy. Kandydat wskazuje, ze program stazu obejmowat badania metod sterowania
przeptywem produkcji z zastosowaniem rozwigzan informatycznych i cyfrowych wspomagajacych
podejmowanie decyzji. Stwierdza, ze w ramach stazu dokonat:

e analizy rozwigzan informatycznych wspomagajacych sterowanie przeptywem produkcji,

e analizy metod pozwalajgcych na przewidywanie i prognozowanie realizacji proceséw
produkcyjnych,

e analizy metod wspomagajgcych reharmonogramowanie produkcji,

o identyfikacji obszaréw badawczych zorientowanych na wspdlne aplikowanie
o dofinansowanie badan naukowych ze srodkéw zewnetrznych.

Nie wykazuje natomiast zadnych rezultatow ze stazu w postaci np. wspélnych z opiekunem stazu
lub innymi pracownikami Uniwersytetu publikacji naukowych, wspélnie realizowanych projektow, czy
tez chociazby ztozonych wnioskéw o finansowanie wspdlnych projektéw, nawet jezeli nie otrzymaty
one finansowania. Nie ma w zwigzku z tym podstaw do stwierdzenia, ze wykazat sie istotng
aktywnoscig naukowa na Uniwersytecie im. Kazimierza Wielkiego w Bydgoszczy.

Kandydat zrealizowat rowniez 3 krotkie dwutygodniowe wizyty na Uniwersytetach na Stowacji
oraz Chorwacji. W tym przypadku réwniez nie wykazuje zadnych efektéw wizyt na wskazanych
uniwersytetach.

Wskazuje natomiast na wspétprace z Katedrg Zarzadzania Procesami Uniwersytetu
Ekonomicznego we Wroctawiu, ktéra jest potwierdzona 6 publikacjami, jednakze jego aktywnosé
naukowa nie byta realizowana na Uniwersytecie Ekonomicznym we Wroctawiu.

W zwigzku z tym stwierdzam, ze nie jest spetnione wymaganie dotyczace istotnej aktywnosci
naukowej realizowanej w wiecej niz jednej uczelni, w szczegélnosci zagranicznej.

Inne istotne informacje
Celem niniejszej czesci recenzji jest ocena innych istotnych aspektéw dziatalnosci Kandydata.

Wedtug danych podanych przez Kandydata na dzien 15 marca 2025 r. jego sumaryczny
wspotczynnik Impact Factor wynosit 27,67, sumaryczna liczba punktow wedtug punktacji ministerialnej
1776, taczna liczba cytowan 564, a bez autocytowan 513, indeks Hirscha w bazie Scopus 11. Przy czym
nie podano, na podstawie jakiej bazy danych wskazano liczbe cytowan.

Kandydat wykazuje sie aktywnoscig naukowg. Wygtosit referaty na 13 konferencjach naukowych
i 1 warsztacie naukowym w latach 2005-2024, w tym na 6 konferencjach miedzynarodowych, z czego
4 to byly konferencje zagraniczne, ktére miaty miejsce we Wtoszech, w Danii oraz na Stowacji. Brat
udziat jako cztonek w pracach komitetu programowego jednej konferencji w 2017 roku, przy czym nie
podane sg informacje, gdzie ta konferencja sie odbyta.

Uczestniczyt w pracach 9 zespotéw badawczych w charakterze gtéwnego wykonawcy lub
wykonawcy zadan w projekcie (2 razy), kierownika B+R (2 razy), kierownika projektu (4 razy)
kierownika zadan (2 razy). Brak danych dotyczacych okresu realizacji trzech z tych projektow.
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Kandydat jest cztonkiem Polskiego Towarzystwa Zarzgdzania Produkcja.

Byt redaktorem goscinnym oraz cztonkiem panelu doradczego ds. tematycznych w czasopismie
MDPI Machines.

Opracowat 20 recenzji, w tym 13 dla czasopism (12 dla czasopism MDPI oraz 1 dla czasopisma
MPER). Pozostate recenzje to najprawdopodobniej recenzje publikacji konferencyjnych, chociaz nie ma
tego wyraznie wskazanego w dokumentacji. Nie ma rowniez napisane w jakich latach zrealizowane
zostaty recenzje dla czasopism.

Kandydat uczestniczyt w projekcie motoZIP realizowanym w ramach Programu Operacyjnego
POWER oraz w projekcie ,Era Inzyniera. Rozbudowa Potencjatlu Rozwojowego Politechniki
Poznanskiej”. Ponadto w 2014 roku brat udziat w pracach czterech zespotéw badawczych w ramach
programow ,,Bon na innowacje” i ,Voucher dla przedsiebiorstw” realizujgc projekty dla przemystu.
Jego zadaniem byto kierowanie zespotem.

Otrzymat 2 nagrody Rektora Politechniki Poznanskiej za osiggniecia naukowe w 2020 i 2024 oraz
2 nagrody za osiggniecia dydaktyczne w 2017 i 2021 roku.

Wspdtpracuje z otoczeniem gospodarczym koordynujgc wspétprace lub kierujgc zespotami.
Wykonat cztery opracowania na zamoéwienie dla przedsiebiorstw. Wykazuje sie piecioma wdrozeniami
przemystowymi nowych rozwigzan i systemu informatycznego. Jest pomystodawcg inicjatywy Fabryka
Lean przy Katedrze Zarzadzania i inzynierii Produkcji.

Podsumowanie

Podsumowujac aktywnos$é Kandydata, nalezy podkreslic jego istotng role w rozwijaniu
wspotpracy z otoczeniem gospodarczym oraz znaczacy wkiad w doskonalenie systeméw
produkcyjnych w réznych przedsiebiorstwach. Warto réwniez zaznaczy¢ jego zaangazowanie w rozwoj
inicjatywy , Fabryka Lean” przy Katedrze Zarzadzania i Inzynierii Produkcji, ktérej byt pomystodawcg,
a takze w organizacje konferencji Lean Thinking, programu wymiany wiedzy i doswiadczen Lean Tours
oraz szkolen dla przemystu. Dziatania te Swiadczg o jego wysokiej Swiadomosci w zakresie znaczenia
integracji nauki z praktyka gospodarczg. Nalezy réwniez docenic¢ znaczny naktad pracy, jaki Kandydat
wilozyt w realizacje opisanych projektéw, zarowno na etapie koncepcyjnym, jak i wdrozeniowym,
co potwierdza jego zaangazowanie i determinacje w dazeniu do osiggniecia przydatnych dla przemystu
rezultatow.

Wskazujgc na gtdwne braki przedstawionych osiggnieé, na szczegdlng uwage zastuguje niejasne
okreslenie celow naukowych oraz brak przejrzystego opisu zastosowanej metodyki realizacji
projektéw, co jest bardzo istotne z punktu widzenia realizacji prac naukowo-badawczych. Sposdb
prezentacji wynikdw réwniez budzi zastrzezenia — we wskazanych przypadkach sg one niekompletne,
opisane ogodlnikowo i niejednoznacznie, co ogranicza mozliwos¢ ich interpretacji i praktycznego
wykorzystania oraz nie pozwala na potwierdzenie ich wartosci dla dyscypliny inzynieria mechaniczna.
Ponadto, Kandydat nie dokonat poréwnania uzyskanych wynikéw z rezultatami innych badan
opublikowanych w literaturze, co ogranicza warto$¢ naukowg prezentowanych prac i uniemozliwia
petng ocene ich znaczenia w kontekscie rozwoju dyscypliny.

Autoreferat zawiera liczne uchybienia jezykowe i stylistyczne, ktére utrudniajg zrozumienie
tresci, przebiegu rozumowania oraz wnioskowania Kandydata. W tekscie widoczny jest brak
konsekwencji w stosowaniu jezyka naukowego — pojawiajg sie uproszczenia oraz elementy stylu
potocznego, co obniza jakos¢ prezentacji merytorycznej. Dodatkowo, wybrane tabele i rysunki
w autoreferacie nie spetniajg standardow przejrzystej prezentacji danych naukowych: czesé rysunkéw
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jest nieczytelna (np. rys. 1.2.1, rys. 2.3.17), tabela przedstawiona na rysunku 2.4.1 zostata btednie
oznaczona jako rysunek, dwukrotnie pojawia sie tabela o numerze 2.4.12, brakuje wyjasnien uzytych
skrotow (np. tabela 2.3.1, rys. 2.4.1), a legendy sg niekompletne lub niewystarczajgce (np. rys. 2.4.13,
rys. 2.4.15). Ponadto, niektére z dostarczonych publikacji zawierajg strony catkowicie nieczytelne —
tekst naktada sie na siebie lub na elementy graficzne, co uniemozliwia wtasciwy odbidr tresci. Powyzsze
braki utrudniajg ocene prezentowanego materiatu i jego wartosci naukowe;j.

Odnoszgc sie natomiast do formalnych wymagan stawianych przez przepisy ustawy z dnia 20
lipca 2018 r. Prawo o szkolnictwie wyzszym i nauce (Dz. U. z 2024 r. poz. 1571) kandydatom do stopnia
naukowego doktora habilitowanego stwierdzam, ze Kandydat spetnia podstawowg przestanke
poniewaz posiada stopien doktora. Jednakze przedstawione do oceny osiggniecia naukowe
Kandydata, w mojej ocenie, nie stanowig znacznego wkiadu w rozwdj dyscypliny inzynieria
mechaniczna. Stwierdzam réwniez brak dowodow potwierdzajacych, ze Kandydat wykazuje sie
istotng aktywnoscig naukowg w wiecej niz jednej uczelni, instytucji naukowej lub instytucji kultury,
w szczegblnosci zagranicznej.

Podpisany certyfikatem wystawionym dla
Dorota Stadnicka (Certyfikat
kwalifikowany). Utworzony w dniu:
2025-07-31 13:36:48 +0200
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