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1. Tematyka i cel oraz tezy (hipotezy) rozprawy -

Przedmiotem recenzowanej rozprawy doktorskiej bylo opracowanie nowej
technologii obrobki rowkéw pod pierscienie oraz powierzchni walcowych tlokow
silnikéw samochod6éw osobowych. Z zatozenia, opracowanie nowej technologii ma na
celu poprawe jakosci gotowych wyrobow i powinno przynies¢ wymierne efekty
ekonomiczne. Przyja¢ mozna, ze juz powyzsze stwierdzenia uzasadniajg celowos¢
podjecia tematyki wynikajgcej z tytutu rozprawy i uwypuklajg istotnos$¢ tej tematyki w
Swietle praktycznych zastosowan. Dodaé nalezy, ze nowa technologia powinna
réwniez poprawic bezpieczefistwo uzytkowania samochodéw osobowych.

Przedstawione w rozprawie badania dotyczg jednoznacznie wskazanego przez
Autora wyrobu (tloka) produkowanego w firmie Mahle Polska. Do tej pory firma
Mahle stosowata we wktadce zeliwnej tloka rowki o szerokosci 1,2 mm. Ze wzgledu
na wymogi rynku podjeto natomiast proby stosowania rowkow o szerokosci 1 mm.
Podjete proby obrobki takich rowkéw wykazaly jednak, ze doktadno$é wymiarowo -
ksztattowa nie byla zadowalajgca. Ponadto ujawnily si¢ przypadki zerwan polgczen
-miedzymetalicznych pomiedzy wktadkg i korpusem tloka. Wyzej wspomniane wady
wystepowaly w sposob losowy, co zdecydowanie utrudniato podjg¢cie skutecznych
préb rozwigzania tego problemu. Powtdrnie uzasadnia to celowo$¢ podjgcia wyzej
zasygnalizowanej tematyki tym bardziej, ze jak sygnalizuje Autor, dotychczas
przeprowadzono relatywnie niewiele badah obejmujgcych optymalizacje obrobki




ubytkowej Zzeliwa i stopéw aluminium z jednoczesnym uwzglednieniem aspektow
wydajnos$ciowych, dynamicznych i jako$ciowych.

Recenzowana praca ma charakter technologiczno — wdrozeniowy. Taki charakter
rozprawy Wwyraznie wpisuje si¢ W obecnie promowany nurt doktoratow
wdrozeniowych. Niemniej jednak zaznaczy¢ nalezy, ze gros watkéw podjetych w
rozprawie odzwierciedla podejécia stosowane w przypadku klasycznych doktoratow
naukowo — badawczych.
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Przytaczajgc za Autorem, celem rozprawy bylo:

,» Opracowanie technologii obrébki rowkéw pod pierscienie tiokowe we wiiadkach
zeliwnych oraz opracowanie nowej technologii obrébki powierzchni walcowych
tlokdw  silnikéw  samochodéw — osobowych niepowodujgcej zrywania wigzar
migdzymetalicznych pomiedzy zeliwng wkladkq a korpusem tloka wykonanego ze stopu
aluminium”.

Cel rozprawy zdefiniowano wyraZnic i jednoznacznie. Zasygnalizowaé jednak
nalezy, ze w celu pracy nawigzuje si¢ jedynie do zerwan wigzan migdzymetalicznych i
nie uwzglednia si¢ innych wielkosci kryterialnych szeroko dyskutowanych w
recenzowanej rozprawie (chropowatodci i falistosci powierzchni obrobionych czy tez
stabilno$ci obrobki).

Natomiast hipotezy rozprawy (uwazam, ze to sg tezy) Autor sformutowal
nastepujgco:

»Mozliwy jest taki dobdr parametréw obrébki i geometrii ostrza, ktéry zapewni
wymagang jako$¢ powierzchni rowkéw pod pierScienie o szerokosci 1 mm w
okreSlonym czasie”,;

» Mozliwy jest taki dobor parametréw obrdbki powierzchni walcowej tlokéw w
wymaganym czasie, ktdry nie bedzie powodowat zrywania wigzan miedzymetalicznych
pomiedzy zeliwng wktadkq a korpusem tloka wykonanego ze stopu aluminium”

oraz

. Skrocenie czasu obrébki powierzchni walcowej tokéw i rowkéw pod pierscienie
ma istotne znaczenie w dqzeniu do skrdcenia taktu linii produkcyjne;”.

Teza pierwsza i druga mogg byé mylnie interpretowane ze wzgledu na styl, a
konkretnie, umicjscowienic wyrazehi ,,w okre§lonym czasie” i ,w wymaganym
czasie”. Czytajgc tezy pracy mozna doj$¢ do wniosku, ze Autor zajmowal si¢ czasem
doboru parametréw obrébki a nie czasem obrébki. Do tezy trzeciej odnios¢ si¢ w
dalszej czgéci recenzji.

2. Ogoblna ocena tresci, ukladu i zakresu rozprawy

Rozprawa liczy 152 strony i sktada si¢ z wprowadzenia, 7 zasadniczych rozdziatow
oraz. spisu treSci w jezyku polskim, streszczenia w jezyku angielskim, wykazu



wazniejszych oznaczen i spisu pozycji literaturowych. Spis literatury obejmuje 146
pozycji.

We wprowadzeniu do rozprawy Autor opisal podjete przez Niego zagadnienie i
krétko scharakteryzowal jego istote. Uwypuklit rowniez wymogi, jakie nalezy spetnic,
aby nowa technologia miata mozliwo$¢ praktycznego zastosowania. W tym miejscu
Autor zwrécil szczegblng uwage na funkcje, jakie spelniajg piercienie tlokowe i
zeliwna wkladka zatopiona w aluminiowym ttoku.

W rozdziale 1 przeprowadzono dyskusje aktualnego stanu podjetego zafgadnienia.
W pierwszej czgéci rozdziatu Autor przedstawil kierunki rozwoju konstrukcji thokow
silnikow samochodéw osobowych oraz szczegdtowo opisat funkcje poszczegodlnych
pierscieni tlokowych. W podsumowaniu tej czesSci Autor uwypukla trzy gldwne
kierunki rozwoju odnoszgce si¢ do materiatu konstrukcyjnego ttoka, konstrukcji czesci
pierscieniowej i modyfikacji konstrukcji tzw. denka ttoka. Nast¢pnie dokonat analizy
skrawalno$ci materiatéw stosowanych na ttoki silnikow samochodéw osobowych.
Korpusy ttokéw silnikéw spalinowych wykonane sa gtéwnie ze stopéw silumin (Al-
Si), natomiast wkiadki pod pierScienie z zeliwa sferoidalnego. Znajomo$é
skrawalnosci stosowanych materiatow umozliwia dobér efektywnych parametrow
obrobkowych zapewniajgcych uzyskanie pozadanych efektow technologicznych i
ekonomicznych. W dalszej czesci rozdziatu Autor przeprowadzil analize stabilno$ci
dynamicznej toczenia, koncentrujgc si¢ na zwiazkach przyczynowo-skutkowych
pomiedzy drganiami samowzbudnymi a bledami geometrycznymi toczonych rowkdw
oraz powstawaniu wad polgczen migdzymetalicznych. W koncowej czg¢éci rozdziatu
przedstawiono metody optymalizacji stosowane w obrébcee skrawaniem oraz dokonano
podsumowania przegladu literatury.

W rozdziale 2 (Badania wstepne), na podstawie danych z firmy Mahle
przedstawiono analiz¢ procesu technologicznego ttoka. W oparciu o te analize
wskazano parametry krytyczne podlegajace kontroli jako$ci. Do parametréw
krytycznych zaliczono falisto§¢ i chropowato$¢ powierzchni rowka we wktadce
zeliwnej pod pierécienie tlokowe oraz wiazania miedzymetaliczne pomigdzy
aluminiowym tlokiem i zeliwng wktadkg. Dla obu tych przypadkéw podano wartosci
graniczne (dopuszczalne) rozpatrywanych parametrow.

W kolejnym rozdziale (rozdziat 3), Autor sformutowat cel pracy oraz przyjete
hipotezy / tezy, ktére przytoczylem w pierwszej czeSci recenzji wraz z wybranymi
komentarzami. Nastgpnie przedstawil zadania szczegdtowe do zrealizowania w
ramach pracy. Wskazal, miedzy innymi, na propozycje zmian w technologii obrobki
ttokow oraz zakres badan zasadniczych i weryfikacyjnych.

W rozdziale 4 (Propozycje zmian w technologii obrdbki rowkéw i powierzchni
walcowych tloka) zaproponowano, co nalezy zmienié, a raczej, co mozna by zmieni¢
w procesie obrobki rowka pod pierscienie tlokowe oraz w procesie obrébki
powietzchni walcowych tloka w celu wyeliminowania zerwan polgczen
migdzymetalicznych pomiedzy zeliwng wktadkg a korpusem tloka.

W nastepnym rozdziale (rozdzial 5) scharakteryzowano badania do$wiadczalne
procesu obrobki rowkéw i powierzchni walcowych tlokdéw przeprowadzone w




warunkach laboratoryjnych jak i w firmie Mahle. W pierwszej kolejnosci Autor
zaprezentowal wyniki pomiaru i analizy sily skrawania oraz drgan podczas nacinania
rowka we wkladce zeliwnej. Dane te postuzyty do zdefiniowania nowych parametrow
skrawania gwarantujagcych spelnienie zalozonych kryteriéw. Przedstawione w
kolejnym kroku pomiary i analizy sily skrawania oraz drgah podczas toczenia
wzdhuznego powierzchni walcowej tloka mialy na celu wyznaczenie maksymalnych
parametréw gwarantujacych zachowanie wigzan migdzymetalicznych pomigdzy
zeliwna wktadka a korpusem tloka wykonanym ze stopu aluminium. W daldzej cze$ci
rozdziatlu Autor przedstawil analize trwato$ci ostrzy oraz optymalizacje parametréw
toczenia. Badania obejmowaly dobor predkosci skrawania i posuwu, umozliwiajgcych
poprawe efektow ckonomicznych obrobki. W przypadku toczenia rowkoéow pod
pierscienie ttokowe przeprowadzono optymalizacje procesu ze wzgledu na trwato$é
ostrza, majacg na celu minimalizacje kosztéw jednostkowych oraz maksymalizacje
wydajnosci  obrébki. Przeprowadzono réwniez optymalizacje ze wzgledu na
minimalizacj¢ oddzialywan sitowych w strefie skrawania. W przypadku toczenia
powierzchni walcowej tlok6w wykonano badania majgce na celu optymalizacje
procesu stabilnego toczenia tej powierzchni. Badania te obejmowaty dobor
parametrow skrawania umozliwiajgcych poprawe efektéw ekonomicznych, a takze
zapewnienie stabilno$ci procesu toczenia. Podobnie jak wyzej, przyjetym kryterium
optymalizacji byt koszt jednostkowy oraz wydajnos$¢ toczenia powierzchni walcowej
ttokow. Efektem koficowym bylo wyznaczenie ekonomicznej v., i wydajnosciowej vy,
predkosei skrawania. Przytaczajac za Autorem, obrébka powierzchni bocznych tlokow
w zakresie optymalnych parametréw umozliwita zmniejszenie kosztow jednostkowych
zabiegu o okoto 7% oraz zwickszenie wydajnosci produkeji o okoto 49% w stosunku
do stanu aktualnego.

W rozdziale 6, bardzo istotnym dla calej rozprawy, opisano weryfikacje nowe;
technologii w warunkach przemystowych. W pierwszym etapie wytypowano trzy
obrabiarki i wyznaczono odpowiednie wskazniki sztywnosci. Stwierdzono, ze uktad
n6z tokarski — przedmiot obrabiany jest bardziej sztywny od uktadu imak specjalny —
przedmiot obrabiany. Nastepnie wyznaczono wartosci wskaznikow sztywnosci dla
zrdznicowanego wysiegu oraz przekroju trzonka noza. Wykazano, ze dla glebokosci a,
= (0,8 mm, wysi¢ggu L = 20 mm i przekrdj trzonka noza 60x30 mm proces toczenia
przebiegal stabilnie i nie wystgpily zerwania migdzymetaliczne. W kolejnym etapie
badaf doktorant przeprowadzit analizy nacinania rowka z zastosowaniem specjalnego
imaka narzedziowego. Stwierdzono, ze we wszystkich zbadanych przypadkach nie
odnotowano wystgpowania zerwan potgczen migdzymetalicznych. Nastepnym etapem
byta weryfikacja geometrii ostrza skrawajacego, w ktorej jako kryterium oceny Autor
przyjal uzyskanie zadowalajgcej chropowato$ci i falisto$ci na gornej i dolnej
plaszczyznie rowka. Nastepnie dokonano weryfikacji przyjetych zatozen (wartosci) w
trakcie produkcji. Ostatecznie przedstawiono ciekawg koncepcje ukladu
diagnostycznego. Uktad dedykowany jest identyfikacji niepozadanego skrawania
wktadki zeliwnej podczas obrobki powierzchni walcowej tlokéw.




Podsumowanie rozprawy stanowi rozdziat 7, w ktorym Autor sformutowal 8
wnioskOw z przeprowadzonych badanh, podal dwa wnioski ogélne oraz okreslil
kierunki dalszych badan.

Ogolnie pozytywnie oceniam kompozycje rozprawy. Autor poprawnie przyjak
kolejno$¢ rozdziatow i odpowiednio podzielit tre§é rozprawy na rozdzialy. Niemniej
jednak niektore podrozdzialy sg zbyt obszerne i zawierajg zasadniczo zr6Znicowane
informacje — takie podrozdzialy mozna bylo podzielié, co ulatwiloby analizy
przedstawianego materiatu (np. podrozdzial 5.1 zawierajacy wyniki badan
doswiadczalnych i badan z zastosowaniem metody elementéw skoficzonych oraz
analogicznie podrozdziat 5.2). ’

Rozprawe napisano zrozumialym i czytelnym jezykiem oraz poddano starannej
korekcie edytorskiej (dostrzeglem jedynie pojedyncze bledy, tzw. literéwki). Dobrze
opracowano materiat ilustracyjny w postaci rysunkéw i tabel. Watpliwosci budzg
natomiast niektére z wyrazen technicznych (a raczej nietechnicznych) stosowanych
przez. Autora. W rozprawie notorycznie pojawiajg si¢ wyrazenia typu ,,... wyniki
dotyczace sit i drgan ...”, ,,... wyniki sztywnosci ...”, ,,... wyniki drgan ...” (wyniki
pomiaréw \ badan \ analiz odpowiedniej wielko$ci 7). Nieporozumieniem sg wyrazenia
.»... Sily wspierajagce sg wypadkowg korbowodu ...”, ... wysoko$¢ poziomu
temperatury ...” czy tez ,,... czestotliwo§¢ dominujgcej mody uktadu OUPN ...”.
Pewne zastrzezenia mozna mie¢ takze do obszernosci pracy. O obszernosci
recenzowanej rozprawy nie decyduje jedynie obszerny zakres przeprowadzonych
badan i analiz, ale réwniez ujawniajgce si¢ powtérzenia i zbednie, moim zdaniem,
przytaczany materiat ilustracyjny i komentarzowy. Przykladowo : str. 69 przytoczenie
dosy¢ oczywistego komentarza do badan ultradZwigkowych, niewiele wnoszacy rys.
2.18 tloka nastawczego wraz z kartg pomiarowsg, rys. 2.26 (str. 76) nie wnosi nic
nowego w stosunku do rys. 2.12 i rys. 2.13 (przyklady prawidlowych i
nieprawidlowych potgczen miedzymetalicznych), pojawiajgca si¢ w wielu miejscach
pracy informacja o mozliwym negatywnym wplywie usztywnienia uktadu na rezultaty
obrdbki, str. 110 — powtdrzenia opisu zatozen optymalizacji, str. 111 — przedstawiono
rys. 5.56 w pehni analogiczny do rys. 1.42, powtorzone rysunki rys. 2.10 1 6.17.

Podsumowujac ocene ogoélng chcialbym wskazaé¢ na zalety recenzowanej
rozprawy stanowigce jednocze$nie osiggniecia jej Autora:

- przeprowadzenie bardzo szeroko zakrojonych badan do§wiadczalnych, w ramach
ktérych zrealizowano pomiary sktadowych sity skrawania, pomiary przyspieszen
drgan a takze pomiary metrologiczne ze szczegdlnym uwzglednieniem pomiarow
chropowatosci i falisto$ci wybranych powierzchni;

- wielowgtkowe podej$cie do rozpatrywanego problemu poprzez podjecie nie tylko
badan dos§wiadczalnych, ale réwniez wybranych badan modelowych z zastosowaniem
metody elementéw skonczonych;

- opracowanie oraz wstepne przetestowanie ukladu diagnostycznego
pozwalajacego na identyfikacj¢ skrawania wkiadki zeliwnej podczas obrébki korpusu
ttoka.




Ostatecznie :

- opracowanie i zweryfikowanie w warunkach przemystowych -efektywnej
technologii skrawania rowkdéw pod pierscienie ttokowe oraz technologii toczenia
korpusu ttoka silnika samochodowego. Efektywno§¢ opracowanych technologii
przejawia si¢ zmniejszeniem chropowato$¢ powierzchni obrobionej rowkéw oraz
zmnigjszeniem poziom drgan o ponad 20% a takze zwigkszeniem predkosei skrawania
0 33% w przypadku toczenia rowkéw oraz o 23% w przypadku toczenia powierzchni
walcowej tloka. ¢

3. Uwagi do recenzowanej rozprawy

W ponizszej czgéci recenzji przedstawiam uwagi ogélne i szczegblowe oraz
fragmenty rozprawy wymagajace dodatkowych komentarzy lub wyjasnien. W wielu
przypadkach uwagi majg raczej charakter pytan skierowanych do Autora niz
stwierdzen bledow lub niedociggnicé.

Uwagi 0g6lne

- problem nieScisto$ci ujawniajacych sie w opisach parametréw skrawania
stosowanych podczas toczenia rowkéw we wkladce zeliwnej. Na str. 81 (tab. 5.2)
podano parametry skrawania stosowane w firmie Mahle Polska podczas obrébki
rowkow przed zmiang technologii £=0,04 mm/obr i v¢=100 m/min. Nastepnie, na str.
92, po badaniach i analizach stwierdzono, ze mozna zastosowaé £=0,11 mm/obr i
vc=192 m/min. W kolejnych etapach prac badawczych przyjeto posuw £=0,05 mm/obr
(str. 100 - badania trwalo$ci ostrzy) a optymalizujgc warto§¢ posuwu stosowano
predkos¢ skrawania ve=122 m/min (str. 105, tab. 5.5). Na str. 108 ponownie podaje si¢
aktualnie stosowang w przedsiebiorstwie predko§é skrawania, ale tym razem o
wartosci v¢=140 m/min. Na str. 109 podano, ze ekonomiczna predko$é skrawania
wynosi v¢=230.m/min i nastgpnie, podsumowujac proponowane zmiany technologii,
przyjeto ostatecznie (str. 116) ve=130 m/min i f=0,07 mm/obr. Niemniej jednak,
weryfikacyjne badania zuzycia ostrza zrealizowano z predkoscig skrawania ve=143
m/min (str. 134). |

Uwazam, ze $ledzenie zmian wartosci parametrow skrawania i dociekanie ich
przyczyn bez dodatkowego komentarza moze by¢ zdecydowanie klopotliwe i
prowadzi¢ do nieporozumien.

Podobne przypadki, lecz w zdecydowanie mniejszym wymiarze, ujawniaja sie
analizujgc parametry skrawania stosowane podczas toczenia powierzchni walcowej
tloka. Przyktadowo, w zaproponowanej technologii przyjeto £=0,8 mm/obr i v¢=600
m/min. Natomiast wizualizujgc istot¢ uktadu diagnostycznego przedstawiono wyniki
pomiardw realizowanych podczas skrawania z posuwem f=0,6 mm, a glgbokosé
skrawania wynosita 0,5 mm, co nie odpowiada wczesniej zweryfikowanej ap=0,8 mm.

- Problem zrywania polaczen mig¢dzymetalicznych. W wielu miejscach rozprawy
stwierdza. si¢ (np. str. 93 lub str. 96), ze zerwanie wigzan metalicznych pomiedzy




zeliwng wkladkg a aluminiowym korpusem tloka nastgpuje w przypadku skrawania
wkladki podczas obrobki powierzchni walcowej (przyczyna: niewla$ciwe warto$ci
naddatkéw obrébezych ?). Czy zerwania wigzan mogg by¢ spowodowane rdéwniez
przez inne przyczyny (drgania samowzbudne, toczenie rowka) ? Wykluczam wplyw
odksztalcen (napre¢zefi) termicznych, poniewaz te wystepujg podczas pracy tloka w
cylindrze. W tym $wietle jak interpretowac 5 wniosek Autora (str. 143) stwierdzajacy,
ze wprowadzone zmiany w technologii obrobki wyeliminowaly w.98% zrywanie
polaczen migdzymetalicznych pomiedzy zeliwng wkiadka a aluminiowym #korpusem
ttoka. Czy zaproponowane zmiany, czyli gléwnie zmiany w parametrach skrawania,
mialy rzeczywiscie tak korzystny wplyw na niewystepowanie zrywania polgczen ?
Poprawniejsze byloby stwierdzenie (zob. komentarz na str. 141), ze zaproponowany
system poSredniej kontroli zerwan mi¢dzymetalicznych, tj. uktad diagnostyczny
rozpoznajacy skrawanie wkiadki zeliwnej poprzez analiz¢ poziomu drgaf, umozliwia
wskazanie przedmiotéw obrabianych, w ktérych moglo wystapi¢ zerwanie wigzan (?).
Dyskusyjna uwaga uzupekiajaca dotyczaca systemu diagnostycznego : czy mozliwe
jest zastgpienie posredniego (pomiar drgan) ukladu diagnostycznego dziatajgcego
on-line ukladem off-line dokonujgcym pomiaru wartosci naddatkow i eliminujgcym
tloki wadliwie przygotowane do obrobki ?

- Teza 3 rozprawy. Teza ta zostala potraktowana dosy¢ marginalnie w catej pracy.
Aby te teze¢ udowodni¢ nalezaloby przeanalizowaé czasy poszczegbdlnych operacii
(zabiegdéw) calego procesu obrobki ttokéw i wykazaé, ze obrobka powierzchni
walcowej 1 rowkoéw pod pierécienie stanowi tzw. waskie gardto w pracy linii
produkcyjnej. Takiej dyskusji w rozprawie nie przeprowadzono.

Uwagi szczegélowe oraz fragmenty rozprawy wymagajace sprostowan lub
dodatkowych wyjasnien

str. Przytaczane s3 blednie nazwy i opisy istoty dziatania sztucznych sieci

57-38  neuronowych, np. ,,... sie¢ wyprzedzajgca ...” (uzywa si¢ okreSlen :
wielowarstwowy perceptron, sie¢ ze wsteczng propagacjg lub sie¢ FFBP),
»»... sie¢ promieniowa (RBF) ...” (uzywa si¢ okre$lenia : sie¢ radialna lub
bez tlumaczenia Radial Basic Function Network).

Str. 80 Opis i komentarze do rysunku przedstawiajgcego schemat toréw
pomiarowych nie sg odpowiednio rozwiniete. Brak wyjasnienia celowosci
stosowania filtréw nastawnych (czgstotliwosci granicznych tych filtrow)
oraz podania warto$ci czestotliwosci probkowania sygnatéw analogowych.

Str. 82 W pracy blednie utozsamia si¢ wartosci Sredniokwadratowe 1 wartosci
iinne skuteczne.
Str. 83 W przestawianych przebiegach drgan wyraznie ujawnia si¢ sktadowa stala

idalsze w zarejestrowanym sygnale. Autor nie komentuje tego faktu, a w
szczegblnosci nie dostrzega mozliwego wplywu wystepowania tej
sktadowej na dyskutowane dalej wartosci skuteczne i wnioski.




Str. 84 Dlaczego wartoSci skuteczne skladowych sily skrawania wyznaczono
bazujgc na pomiarach przeprowadzonych z innymi w stosunku do tab. 5.1
predkosciami skrawania (rys. 5.12) ? Czy mozna zatem rownocze$nie
porownywac (analizowac) wyniki przedstawione na rys. 5.11 i rys. 5.12 ?
Zgrubna ocena warto$ci wskazuje na rozbieznosci, np. dla £=0,11 mm/obr,
vc=192 m/min warto$¢ skuteczna wynosi okoto F=210 N (rys. 5.11) a dla
zblizonych parametrow na rys. 5.12 F=245 N (w przyblizeniu).

Str. 87 Na rys. 5.19 przedstawiono ,koncepcje systemu mocujgcego *specjalny
imaka narzedziowy”. W rzeczywistosci przedstawiono tylko jedno
rozwigzanie bez jakiegokolwiek komentarza opisujgcego, na czym
polegaly proponowane przez Autora zmiany.

Str. 105 Optymalizujgc posuw podczas obrobki rowkow przyjeto predkosé.

i106 skrawania vc=122 m/min (tab. 5.5). Natomiast na str. 106 stwierdza si¢, Ze
dla réwnocze$nie prowadzonej optymalizacji wydajnosci objetoSciowej
skrawania przyjeto ve=230 m/min (?).

Str. 120 W pierwszej czesci badan weryfikacyjnych przeprowadzono pomiary
sztywno$ci 3 obrabiarek. Czym podyktowany byt wybdr do dalszych
badan obrabiarki o najlepszych wlasnosciach sztywnosciowych ?

Str. 121 Jednoczesna zmiana glgbokosci toczenia oraz cech sztywnosciowych noza

idalsze  uniemozliwia wskazanie przyczyny wczeéniej ujawniajacych si¢ drgan
samowzbudnych i zerwan migdzymetalicznych (?).

Str. 125 Autor stwierdza, ze wspolng cechg analizowanych wariantéw byla stala
grubo$¢ przecinaka b=1,0 mm. Dlaczego w opisach zastosowanych
wariantdw pojawiajg si¢ warto$ci b=1,0; 1,5 oraz 2,0 mm ?

Str. 126 Autor przedstawia tabelarycznie (tab.6.1) oraz w postaci wykresu (rys.
6.19) wyniki pomiaréw chropowato$ci. Wartosci z tabeli nie odpowiadajg
tym przedstawionym na rysunku — ktére warto$ci sg poprawne ?

Str. 130 Zakres i warunki przeprowadzonych badan byly zgodne z tab. 6.2 (stala
warto$¢ predkosci obrotowej). Natomiast na rys. 6.24 przedstawiono
wyniki w funkcji zmiennej predkosci obrotowej (?).

Str. 139 Opisujgc istot¢ proponowanego ukladu diagnostycznego przedstawiane sg

idalsze  rysunki (rys. 6.42 i 6.43), z ktérych wynika, Zze zasadniczg analizowang
wielkodcig jest warto$¢ skuteczna przyspieszen drgan. Natomiast w
opisach do tych rysunkéw stwierdza sie, ze sygnal pomiarowy
przetwarzany jest poprzez, mi¢dzy innymi, wyznaczanie wartosci
bezwzglednych. Jaki jest sens wyznaczania wartosci bezwzglednej w
przypadku analizy RMS ? Czy stosowane ,,waskie konfigurowalne okno” |
wskazuje na zastosowanie metody ruchome;j §redniej ?

Pozostate, uwagi o mniejszym znaczeniu przekazatem Autorowi rozprawy.




4. Podsumowanie recenzji i wniosek koncowy

Mgr inz. Pawel Lisiak przedstawil w recenzowanej rozprawie szczegdtows analize
technologii obrobki rowkéw pod pierScienie oraz powierzchni walcowych tlokow
silnikéw samochodow osobowych. W efekeie tej analizy i przeprowadzonych badan
zaproponowat praktyczne rozwigzania w postaci nowej technologii oraz dodatkowego
uktadu diagnostycznego, ktére umozliwiajg poprawe ogodlnie rozumianej jako$ci
ttokdw i zwickszenic efektywno$ei ich produkeji. Stwierdzi¢ zatem moznag ze Autor
rozprawy zdefiniowal, a nastepnie zaproponowal oryginalne rozwigzanie wazkiego
problemu o charakterze technologiczno - wdrozeniowym 2z uwzglednieniem
wyraznych watkéw naukowo — badawczych. Realizujgc badania wykazal si¢
odpowiednig wiedzg teoretyczng i praktyczna w dyscyplinie budowa i eksploatacja
maszyn, co przejawia sie, miedzy innymi, umiejetnym zaplanowaniem i realizacja
obszernych badan do§wiadczalnych, szczegétowymi analizami uzyskanych wynikéw
oraz wskazaniem mozliwo$ci ich praktycznych zastosowan. Z przekonaniem
stwierdzam, ze Autor rozprawy posiada umiejetnosci pozwalajace na samodzielne
prowadzenie prac o charakterze zar6wno wdrozeniowym jak i naukowym w zakresie
wyzej wspomnianej dyscypliny budowa i eksploatacja maszyn.

Powyzsze stwierdzenia oraz jednoznacznie pozytywna ocena ogélna rozprawy
doktorskiej mgr inz. Pawta Lisiaka pt. ,Nowa technologia obrébki rowkéw pod
piercienie oraz powierzchni walcowych tlokéw silnikow samochodow osobowych”
upowazniajg mnie do potwierdzenia spelnienia wymagan stawianych w obowigzujace;j
Ustawie o Stopniach Naukowych i Tytule Naukowym oraz o Stopniach i Tytule
w Zakresie Sztuki.

Wnosze o dopuszczenie rozprawy do publicznej obrony.
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