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1. Tematyka rozprawy

W ujeciu ogdlnym, tematyka recenzowanej rozprawy doktorskiej dotyczy zagadnienia
automatyzacji procesu wytwarzania przyrostowego metodg MEX przy zastosowaniu
infrastruktury sieciowej, uwzgledniajgc analize metod integracji sieciowej drukarek 3D,
uktadéw zdalnej kontroli i monitorowania procesu wytwarzania a takze mechanizméw kontroli
iloéci dostepnego materiatu produkcyjnego oraz zastosowania robota wspétpracujgcego do
transportu wytworzonych modeli. Wartym podkresienia jest fakt, iz na przetomie kilkunastu
ostatnich lat problematyka wytwarzania przyrostowego przy zastosowaniu druku 3D stata si¢
przedmiotem licznych badan i publikacji a na dodatek stanowi jeden z wyznacznikow
Czwartej Rewolucji Przemystowej. Swiadczy to o istotnym novum podjetego przez Pana mgr.
inz. Mateusza Przytute tematu. Ponadto, zdecydowana wiekszo$¢ badan dotyczacych druku
3D skupia sie gtéwnie na analizie zjawisk fizycznych zachodzacych w procesach
wytwarzania przyrostowego, a takze ocenie jakosci wytworzonych elementéw i wydajno$ci
procesu. W zwigzku z tym, podjeta przez Pana mgr. inz. Mateusza Przytute tematyka
rozprawy doktorskiej wypetnia luke w obszarze druku 3D, skupiajac sie na opracowaniu
oryginalnej metodyki automatyzacji procesu wytwarzania przyrostowego przy zastosowaniu
infrastruktury sieciowej i robota przemystowego.

Podsumowujgc, podjetg tematyke rozprawy uwazam za nowatorskg i bardzo wazna
w aspekcie pragmatycznym, a w ten sposéb oceniam jak najbardziej pozytywnie.

2. Ogodlna ocena tresci, uktadu i zakresu rozprawy

Rozprawa liczy 171 stron i skfada sie z 7 zasadniczych rozdziatbw oraz wykazu
wazniejszych oznaczen i akroniméw, spisu tresci w jezyku polskim, streszczen w jezyku
polskim i angielskim, oraz spisu literatury obejmujgcego 127 pozyciji.

W rozdziale wprowadzajgcym, Autor rozprawy w sposob syntetyczny charakteryzuje
istote, cechy oraz zastosowanie technik druku 3D, a nastepnie wskazuje pewne trendy
w dziedzinie rozwoju druku 3D.

W rozdziale drugim rozprawy, Autor przedstawia aktualny stan zagadnienia w oparciu
o wyniki prac réznych badaczy. Niestety na poczatku rozdziatu zabrakto akapitu



wprowadzajgcego, przedstawiajgcego w syntetyczny sposéb strukture omawianych
(w przegladzie literatury) zagadnien. W podrozdziale 2.1 scharakteryzowano istote metod
przyrostowych, takich jak: wyttaczanie warstwowe materiatu (MEX), fotopolimeryzacja
objetosciowa, selektywne spajanie sproszkowanego materiatu, ukierunkowane stapianie
dostarczanego materiatu, warstwowy nadruk ptynnego materiatu, spajanie sproszkowanego
materiatu ptynnym spoiwem oraz laminacja warstwowa przekrojow. W mojej opinii
charakterystyka ta zostata przeprowadzona w sposéb prawidtowy, dostarczajgc gtéwnych
informacji o przebiegu omawianych proceséw druku 3D. Niemniej, celem zwiekszenia
przejrzysto$ci wywodu mogtaby by¢ uzupetniona o schematy graficzne ukazujace istote
danych proceséw. Zamiast takich schematéw Autor przedstawit kilka ogéinych fotografii,
prezentujgcych wybrane drukarki 3D. W podrozdziale 2.2 scharakteryzowano drukarki 3D
w strukturach sieciowych. W rozdziale tym, w interesujgcy sposéb zaprezentowano ewolucje
komunikacji sieciowej drukarek 3D. Ponadto, poddano dyskusji zagadnienia platform
chmurowych, oraz serweréw wydruku. Atutem niniejszego podrozdziatu jest opracowanie
autorskich tabel zestawiajgcych najwazniejsze cechy/wtasciwosci dostepnych na rynku
platform chmurowych oraz serweréw wydruku. Podrozdziat 2.3 dotyczyt zagadnienia
monitorowania procesu druku 3D. W jego ramach Autor wyréznit trzy podstawowe grupy
metod monitorowania procesu druku 3D, takie jak: monitorowanie procesu przez operatora,
automatyczna diagnostyka maszyny do druku 3D oraz automatyczna detekcja defektéw
wydruku. W podrozdziale 2.4 zaprezentowano przeglad istniejacych zautomatyzowanych
systemoéw do druku 3D, skupiajac si¢ na istocie dziatania systeméw takich jak: 3D Prusa
Research, Stratasys Continuous Build 3D Demonstrator, Figure 4 Production, 3DQue, Ford,
Evco Plastics, Voodoo Manufacturing, Formlabs Form Cell i Mosaic Array. W mojej opinii,
podrozdziat ten stanowi najbardziej warto$ciowa cze$¢ zaprezentowanego aktualnego stanu
zagadnienia, gdyz w sposéb bezpo$redni koresponduje z problematyka poruszang
w rozprawie doktorskiej. Jednakze, celem zwiekszenia przejrzystosci zaprezentowanych
tresci, mozna bytoby opracowaé na przyktad doktadniejsze schematy przedstawiajgce
zasade dziatania omawianych zautomatyzowanych systeméw.

Podsumowujac rozdziat 2 rozprawy moge stwierdzi¢, ze Autor w sposéb do$é
kompleksowy i interesujacy dla czytelnika przedstawit istote metod druku 3D, zastosowanie
ich w strukturach sieciowych oraz przeglad zautomatyzowanych systeméw do druku 3D.
W rozdziale tym zabrakio jednak syntetycznego podsumowania dokonanego przeglgdu
literatury, zawierajgcego przedstawienie aktualnych trendéw naukowych, istniejgcych luk
badawczych oraz — w tym kontek$cie — uzasadnienia podjecia tematu rozprawy. Warto
bytoby réwniez uwypukli¢ w tresci rozdziatu zagadnienia istotno$ci pracy w sieci oraz
automatyzacji systeméw do druku 3D w aspekcie zwiekszenia wydajnosci i wielkosci
produkgciji.

W rozdziale 3, Autor sformutowat teze, cel oraz zakres pracy. Przytaczajgc za Autorem,

teza pracy brzmi nastepujaco:
»(---) Integracja drukarek 3D, systeméw numerycznych, systeméw monitoringu
I zrobotyzowanych urzgdzen wykonawczych z zastosowaniem infrastruktury sieciowej
umozliwia automatyzacje wytwarzania przyrostowego, szczegdlnie w zakresie operacji przed
i poprocesowych, co z kolei umoZliwia skrécenie czasu pracy operatora i zmniejszenie
kosztéw wytwarzania produktéw.”



W mojej opinii teza pracy =zostata sformutowana szczegétowo, jednoznacznie
i nietrywialnie. Niemniej, warto bytoby tre$¢ tezy oddzieli¢ od tekstu wtasciwego rozprawy
celem podkreslenia jej istotnego znaczenia. W aktualnej formie trudno jg zidentyfikowac
w tekscie rozprawy oraz oddzieli¢ od pozostatej tresci. Zdefiniowany przez Autora cel oraz
zakres rozprawy sg sformutowane jednoznacznie i merytorycznie oraz wskazujg na szerokie
spektrum badan wtasnych.

W rozdziale 4 Autor scharakteryzowat zastosowang metodyke i aparature badawczg
w przeprowadzonych badaniach wtasnych. W podrozdziale 4.1 dokonat analizy dostepnego
parku maszynowego i doboru technologii druku 3D do badan wtasnych. Z przeprowadzonej
przez Autora analizy wynika, iz w ramach badan wiasnych dokonat wyboru techniki
wyttaczania warstwowego materiatu (MEX), gdyz charakteryzuje sie ona duzym poziomem
uniwersalno$ci. Z kolei zastosowania techniki wytwarzania MEX dotyczg zaréwno urzadzen
klasy przemystowej, jak rowniez mniejszych drukarek 3D klasy desktop i obejmujg prace
w Srodowisku przemystowym oraz naukowym. W ten spos6b dobér niniejszej technologii do
przeprowadzenia badan wtasnych uznaje za w petni zasadny. W podrozdziale 4.2 Autor
dokonat opisu zastosowanej metodyki integracji sieciowej drukarek 3D. Podrozdziat 4.3
rozprawy dotyczyt zastosowanych mechanizméw kontroli i ilosci dostepnego materiatu
produkcyjnego. Z treSci niniejszego podrozdziatu wynika, iz w ramach prac nad metodyka
automatyzacji, opracowane zostaty cztery modele pomiaru i ewidencji dostepnego materiatu
produkcyjnego, takie jak: model standardowy uproszczony (nieuwzgledniajgcy
mechanizméw bezposredniego pomiaru ilosci filamentu w szpuli), model standardowy
rozszerzony (uwzgledniajgcy baze danych materiatdbw  produkcyjnych), model
zautomatyzowany uproszczony (wyposazenie drukarek 3D w specjalistyczny uchwyt szpuli
z wbudowang wagg tensometryczng) oraz model zautomatyzowany rozszerzony
(wyposazenie drukarek 3D w specjalistyczne uchwyty szpuli rozszerzone o automatyczny
uktad identyfikacji szpuli). W mojej opinii, tre$¢ niniejszego podrozdziatu dostarcza istotnych
informacji o opracowanych oryginalnych rozwigzaniach dotyczacych zastosowanej metodyki
badan. Niemniej, w treSci niniejszego podrozdziatu zabrakto jednoznacznej informacgiji,
iz opracowane modele pomiaru i ewidencji dostepnego materiatu produkcyjnego sg
oryginalnym i autorskim rozwigzaniem Pana mgr. inz. Mateusza Przytuty (przytaczajgc tre$¢
podrozdziatu: w ramach prac nad metodykg automatyzacji opracowane zostaly cztery
modele (...)). W podrozdziale 4.4 Autor poddat charakterystyce monitoring wizyjny procesu
druku 3D. Przeprowadzone analizy dotyczyty poréwnania zastosowania budzetowych kamer
typu ,open-frame” oraz wyspecjalizowanej kamery o wysokiej rozdzielczo$ci celem
identyfikacji uszkodzehh druku 3D podczas procesu wytwarzania. Zaprezentowane
w podrozdziale analizy sg w mojej opinii istotne w kontek$cie prowadzonych badan
wtasnych. Jednakze, w podsumowaniu podrozdziatu zabrakto jednoznacznej informaciji,
ktérg metode monitoringu druku 3D zastosowano w badaniach witasnych? W kolejnym
podrozdziale (4.5) omoéwiono metodyke transportu wyrobéw z zastosowaniem robota
wspotpracujgcego. W ramach prowadzonych badan wiasnych Autor zastosowat dwa
podejscia. Pierwsze zaktadato wykorzystanie elektrycznego chwytaka dwupalczastego
zamontowanego na robocie wspétpracujgcym. Drugie bazowato na podmianie cate;
zadrukowanej platformy na nowa, przy pomocy specjalnie zaprojektowanego chwytaka
w ksztatcie ptaskich widetek zamontowanych na ramieniu robota. Waznym merytorycznie
podsumowaniem niniejszego podrozdziatu jest opracowanie przez Autora tabeli



zestawiajgcej zalety i wady obu rozwigzan, ktéra jednoznacznie uzasadnia dobor lepszego
rozwigzania do dalszych badan. Podrozdziat 4.6 dotyczyt oméwienia zastosowanej metodyki
automatyzacji. W podrozdziale tym Autor w sposéb przejrzysty zaprezentowat (przy pomocy
odpowiednich schematéw) etapy fazy przygotowawczej oraz wytwarzania, dotyczgcych
opracowanej metodyki automatyzacji. W kolejnym podrozdziale (4.7) Autor omoéwit
zastosowane stanowisko w badaniach wiasnych. W ramach wykonanych prac Autor
opracowat oryginalng konstrukcje stanowiska podawczo — sortujgcego, ktére dodatkowo
stanowito podstawe zgtoszenia patentowego. W dalszej czeSci podrozdziatu oméwiono
budowe tego stanowiska i zaprezentowano kompleksowy schemat przedstawiajgcy
infrastrukture sprzetowa opracowanej stacji druku 3D. Niniejszy podrozdziat zawierat takze
oméwienie oryginalnej aplikacji komputerowej opracowanej celem nadzorowania procesu
druku 3D. W podsumowaniu, warto§¢ merytoryczng niniejszego rozdziatu oceniam wysoko.
Autor zaprezentowat w nim szereg autorskich rozwigzan podkre$lajgcych oryginalny
i nowatorski charakter prowadzonych badah witasnych. Niemniej, pewien niedosyt
pozostawia brak zaprezentowania w tym rozdziale ogélnego schematu sekwencji
wykonywanych dziatan w ramach prowadzonych badan (np. zdefiniowana zakresu badan
wstepnych, zasadniczych i uzupetniajgcych). Wprowadzenie niniejszego schematu
umozliwitoby zwizualizowanie catoksztattu dziatan prowadzonych w ramach badan wtasnych.

Rozdziat 5 rozprawy dotyczyt analizy wynikbw badan wtasnych zwigzanych
z zastosowang automatyzacjg procesu druku 3D. W mojej jednak opinii, tytut tego rozdziatu
brzmiacy: ,Badania wptywu automatyzacji’ jest mato precyzyjny i nie odzwierciedla w petni
zawarto$ci rozdziatu. Ponadto, jezeli Autor formutuje w tre$ci zwrot ,badania wptywu” to
w konsekwencji nalezatoby réwniez doprecyzowa¢ na co ten wptyw jest wywierany?
W pierwszej czesci rozdziatu (podrozdziat 5.1) zaprezentowano metodyke badan
teoretycznych dotyczacych procesu wytwarzania w trybach: konwencjonalnym oraz
automatyzacji | i Il stopnia. Podrozdziat ten zawierat szczegdtowe algorytmy przebiegu
procesu druku 3D w analizowanych trybach pracy oraz réwnania matematyczne stosowane
w celu obliczenia analizowanych wielkosci wyj$ciowych (np. kosztéw pracy operatora,
kosztow wytworzenia jednego modelu, itd.). Pewnym drobnym zastrzezeniem jest
niespéjnos¢ dotyczaca definiowania jednostek w zmiennych stosowanych w przytoczonych
wzorach, tzn. niektére wielkoSci majg podane jednostki (np. koszt zuzytych
materiatow — ,z1”), inne nie (np. czas wykonania pojedynczej inspekcji wydruku). W kolejnym
podrozdziale (5.2) Autor rozprawy scharakteryzowat typy modeli 3D zastosowane
w prowadzonych badaniach. W tym celu dobrat dwa typy koét zebatych oraz korpus
przektadni. W kolejnych podrozdziatach (5.3 — 5.5) przedstawiono tabelarycznie oraz
graficznie wyniki badan symulacyjnych, wraz z ich analizg. Zaprezentowano oszacowane
wartosci kosztéw dla analizowanych typéw modeli 3D, zréznicowanych wielkosci produkgji
oraz zdefiniowanych trybéw pracy (tryb konwencjonalny oraz automatyzacja | i Il stopnia).
Podsumowujgc, uwazam, iz rozdziat 5 stanowi merytorycznie najwazniejszy rozdziat
dysertacji. Przeprowadzone w ramach rozdziatu analizy ukazujg istotny wptyw opracowanych
metod automatyzacji druku 3D na wygenerowane koszty produkcji. Jednakze pewnym
drobnym mankamentem jest brak zdefiniowania w opisie metodyki jakie wielko$ci wejsciowe
i wyjéciowe zostang poddane analizie w ramach rozdziatu? Dodatkowo, w mojej opinii cze$¢
badawcza dysertacji mogtaby by¢é wzbogacona o przeprowadzenie pewnych bardziej
szczego6towych symulacji procesu wytwarzania w oparciu o dedykowane oprogramowanie do



zarzadzania procesami produkcyjnymi, a takze poprzez zastosowanie metod optymalizacji
celem zdefiniowania optymalnego trybu pracy dla danych warunkéw wej$ciowych.
Szczegodtowo do tresci rozdziatu 5 odniose sie takze w dalszej czg$ci recenz;i.

W rozdziale 6 pod tytutem Podsumowanie i wnioski, Autor przedstawit w syntetyczny
sposdb najwazniejsze konkluzje z przeprowadzonych badan, a takze sformutowat wniosek,
iz teza pracy zostata potwierdzona. Warto podkresli¢, iz uzyskane wyniki badan wtasnych
zaprezentowano zardwno w sposob jakosciowy, jak i ilosciowy, co podkresla warto$¢
naukowag rozprawy.

Ogoélna kompozycja rozprawy zastuguje na ocene pozytywng. Autor poprawnie przyjat
kolejno$¢ rozdziatow i w wiekszosci przypadkéw dokonat prawidtowego podziatu tresci na
rozdziaty i podrozdziaty. Praca zrealizowana jest rowniez na wysokim poziomie jezykowym
i edycyjnym, co wptywa pozytywnie na poczytno$¢ rozprawy i zrozumienie tre$ci. W tresci
pracy mozna wyrozni¢ pewne drobne bfedy jezykowe i literéwki, jednakze majg one
znaczenie drugorzedne i nie umniejszajg znaczgcych waloréw naukowych pracy.

Podsumowujac ogélna ocene tresci rozprawy chcialbym przedstawi¢ jej
najwazniejsze zalety naukowe, wskazujace jednoczeSnie na osiggnigcia naukowe
Autora:

- nowatorska i niszowa tematyka rozprawy w obszarze technik wytwarzania przyrostowego,
dotyczaca opracowania metodyki automatyzacji druku 3D,

- kompleksowe podejscie do problemu badawczego obejmujgce: szerokie badania
projektowe/konstrukcyjne (konstrukcja oryginalnego stanowiska podawczo-sortujgcego),
opracowanie autorskiego oprogramowania do nadzoru procesu druku 3D oraz badania
teoretyczne/analityczne szacunku kosztéw wytwarzania,

- pragmatyczne wyniki badan wiasnych dotyczgcych zautomatyzowanego modutowego
Srodowiska druku 3D, wskazujgce na poprawe efektéw ekonomicznych produkcji, a w ten
spos6b na zasadnos¢ opracowanej koncepcji badawcze;j.

3. Uwagi do rozprawy doktorskiej

W niniejszej czesci recenzji zaprezentuje pewne uwagi, a takze fragmenty rozprawy
wymagajgce dodatkowych komentarzy i wyjasnien ze strony Autora. Chciatbym zaznaczy¢,
iz w wiekszosci przypadkéw uwagi te majg charakter dyskusyjny, a nie stanowig
bezposredniego stwierdzenia niedociggnieé¢ lub btedow.

° Rozdziatl: 1. Wstep, s. 9. Prosze o doprecyzowanie, czy przytoczona w pierwszych
zdaniach rozdziatu definicja dotyczy druku 3D, czy technik wytwarzania
przyrostowego? Z treSci wynika, iz definiowane jest wytwarzanie przyrostowe.
Niemniej, pojecie wytwarzania przyrostowego jest bardzo szerokie i ujmuje — oprécz
druku 3D — réwniez techniki nanoszenia powtok (np. napawanie, natryskiwanie
cieplne) oraz metalurgie proszkéw (np. spiekanie metali).

° Rozdziat: 2.2.1. Platformy chmurowe, s. 22. Przytaczajagc za Autorem: ,(...)
rodzaju wymaganego materiatu oraz ilosci sztuk (...).” W odniesieniu do elementéw



policzalnych, zalecane jest stosowanie formy liczby sztuk”. Takowa nie$cistos¢
jezykowa powtarza sie kilka razy w dysertaciji.

Rozdzial: 2.3. Monitorowanie procesu druku 3D, s. 27. Przytaczajac za Autorem:
,Jedno z nich przedstawia metode wykrywania nienormalnych stanow pracy
drukarki 3D (...) wykorzystujgc zjawisko emisji akustycznej [63]. Przebieg emisji
rejestrowany jest przez czujnik wibracji przymocowany do obudowy ekstrudera.
W drugim z przytoczonych zdan wystepuje pewna nieScisto$¢. Prosze
o sprawdzenie, czy przebieg EA nie powinien byC zarejestrowany przy pomocy
czujnika emisji akustycznej zamiast czujnika wibracji?

Rozdzial: 2.3. Monitorowanie procesu druku 3D, s. 27. Zwrot: ,ilos¢ drgan” nie
ma sensu fizycznego. Prosze o sprawdzenie poprawnosci zwrotu.

Rozdziat: 5.1. Metodyka prowadzenia badan, s. 73. Wedtug autora zostaty
przeprowadzone badania symulacyjne. Tak sformutowane zdanie wskazywatoby na
zastosowanie w programie badan wtasnych pewnych specjalistycznych programéw
(np. typu CAP) celem wykonania symulacji. Jednakze, z treSci pracy wynika, iz autor
prowadzit badania jedynie w oparciu o zaleznosci analityczne dotyczace kalkulaciji
ekonomiki procesu wytwarzania?

Rozdziat: 5.1.1. Opis przebiegu procesu wytwarzania w trybie
konwencjonalnym, s. 77. Zwrot: ,ilo§¢ wykorzystanego filamentu [kg]” powinien
by¢ zastgpiony zwrotem: ,masa wykorzystanego filamentu [kg]”.

Rozdzial: 5.1.1. Opis przebiegu procesu wytwarzania w trybie
konwencjonalnym, s. 79, 90. Czy w treSci pracy podano wartoS¢ parametréw
tamortyzacji, Kop? Nie mogtem znaleZ¢ przyjetych wartosci tych parametréw w tekscie.
Rozdziat: 5.5.1. Koto zebate KZ-1, s. 129. Zwrot: ,warto$¢ ta jest mniej wiece;j
stata” jest kolokwializmem i powinien zosta¢ zastgpiony innym zwrotem.

Rozdzial: 5.5.2. Korpus przekifadni, s. 135. Z analiz przeprowadzonych w tym
rozdziale wynika, iz koszty wytworzenia przy zastosowaniu Il stopnia automatyzacji
sg wyzsze niz te uzyskane podczas wytwarzania w | stopniu automatyzacji.
Niniejsza zalezno$¢ powtarza sie jeszcze w kilku innych czesciach dysertacji.
Niemniej w treSci pracy nie znalaztem szczeg6towego wyjasnienia przyczyn tej
zaleznosci?

Z przedstawionych w rozdziale 5 rozwazan wynika, iz autor przeprowadzit analizy
dotyczace opracowanego zautomatyzowanego modutowego $rodowiska druku 3D
jedynie na bazie obliczen analitycznych (np. kosztéw). Czy rozwazatby
w przyszto$ci pewng weryfikacje doswiadczalng przyjetych wynikow? Ponadto, jakie
btedy oszacowania (np. kosztéw  wytworzenia) mogg  wystepowac
w przyjetej metodzie?

Czy przeprowadzone przez Autora obliczenia w rozdziale 5 uwzglednity zmiennos$¢
przyjetych w obliczeniach czaséw (np. obstugi aplikacji, wymiany platformy,
wymiany filamentu, przejScie i powrdét ze stanowiska, i inne) dla réznych
pracownikéw/operatoréw (np. réznigcych sie wiekiem i doswiadczeniem)? W jaki
sposob te zmiany moga wptynagé na wygenerowane wyniki obliczen?

Czy przeprowadzone przez Autora obliczenia w rozdziale 5 uwzglednity potencjalnie
wystepujagce btedy zwigzane 2z jakoscig wydrukéw modeli 3D (np. btad



rozwarstwienia materiatu, btad typu ,spaghetti”, i inne)? W jaki spos6b ten czynnik
moze wptyng¢ na wygenerowane wyniki obliczen przedstawione w pracy?

° Czy w wynikach badan wiasnych dokonano oceny minimalizacji kosztéw
wytwarzania ze wzgledu na np. liczbe drukarek 3D, czaséw druku, trybu pracy?
Takowsg analize mozna bytoby w tatwy sposéb przeprowadzi¢ w szerokim zakresie
parametrow wej$ciowych, stosujac wybrang metode optymalizacji (np. minimalizacji
funkcji uzyteczno$ci catkowitej).

o Czy opracowane przez Autora oryginalne zautomatyzowane modutowe Srodowisko
druku 3D mozna bytoby zaadaptowa¢ do wytwarzania przyrostowego metali (np.
przy uzyciu technik SLS, SLM, FDM)? Jakie ewentualne zmiany w systemie
nalezatoby w tym celu wprowadzi¢?

3. Podsumowanie i wniosek koncowy

Podsumowujac recenzje stwierdzam, ze mgr inz. Mateusz Przytuta zdefiniowat,
a nastepnie rozwigzat istotny i aktualny problem naukowy dotyczacy zagadnienia
automatyzacji procesu wytwarzania przyrostowego metodg MEX przy zastosowaniu
infrastruktury sieciowej. W ramach badan wtasnych zaproponowat kompleksowe podejscie
do problemu badawczego obejmujgce: szerokie badania projektowe/konstrukcyjne
(konstrukcja oryginalnego stanowiska podawczo-sortujgcego), opracowanie autorskiego
oprogramowania do nadzoru procesu druku 3D oraz badania teoretyczne/analityczne
szacunku kosztéw wytwarzania. Wykonanie tych badan wymagato od Autora duzej wiedzy
w obszarze technik wytwarzania przyrostowego, automatyzacji i robotyzacji,
oraz informatyki. Swiadczy to o wysokim poziomie naukowym Doktoranta i jednoczesnie
potwierdza jego gotowo$¢ do samodzielnego prowadzenia pracy naukowej w dyscyplinie
inzynieria mechaniczna.

W $wietle dokonanej analizy i sformutowanych ocen stwierdzam, Zze rozprawa mgr. inz.
Mateusza Przytuty pt. Metodyka automatyzacji procesu wytwarzania przyrostowego MEX
z zastosowaniem infrastruktury sieciowej w petni spetnia wymagania stawiane rozprawom
doktorskim przez obowigzujgce w tym wzgledzie aktualne przepisy (art. 13 ust. 1 Ustawa
z dnia 14.03.2003 r. o stopniach naukowych i tytule naukowym oraz o stopniach i tytule
w zakresie sztuki (Dz. U. z dnia 21.06.2016r., poz. 882)) i moze stanowi¢ podstawe do
nadania jej Autorowi stopnia naukowego doktora nauk inzynieryjno-technicznych
w dyscyplinie inzynieria mechaniczna. Moze by¢, zatem dopuszczona do publicznej obrony.

Szymon Wojciechowski
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