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v" Monografia - Analiza wybranych metod monitorowania procesu skrawania kompozytéw
drewnopochodnych w aspektach oceny stanu narzedzia ijakoSci powierzchni

obrobione;j.
2. Podstawowe informacje o kandydacie

Dr inz. Krzysztof Szwajka uzyskat tytut zawodowy magistra inzyniera na Wydziale
Budowy Maszyn i Lotnictwa, Politechnika Rzeszowska im. Ignacego tukasiewicza w Rzeszowie
w 1997 roku. Tytut pracy dyplomowej: ,Analiza doktadnosci wykonania przektadni gtownej
hipoidalnej”.
Stopien doktora nauk technicznych w dyscyplinie budowa i eksploatacja maszyn, 6wczesny
mgr inz. Krzysztof Szwajka, uzyskat w 2002 roku na Wydziale Inzynierii Produkgciji, Politechnika
Warszawska na podstawie rozprawy doktorskiej zatytutowanej: ,Automatyczna diagnostyka
ostrzy narzedzi skrawajacych przy toczeniu”. Promotorem pracy doktorskiej byt prof. dr hab.
inz. Krzysztof Jemielniak.
Habilitant swoj rozwdéj zawodowy rozpoczgt w 2002 roku od pracy naukowo-
dydaktycznej. Przebieg jego historii zatrudnienia w jednostkach naukowych jest nastepujacy:
2016 — do dzi$ Adiunkt badawczo-dydaktyczny, Politechnika Rzeszowska im. Ignacego
tukasiewicza w Rzeszowie, Wydziat Mechaniczno-Technologiczny;

2013 - 2016 Adiunkt badawczo-dydaktyczny, Politechnika Rzeszowska im. Ignacego
tukasiewicza w Rzeszowie, Wydziat Budowy Maszyn i Lotnictwa,

2005 - 2013 Adiunkt badawczo-dydaktyczny, Szkota Gtéwna Gospodarstwa
Wiejskiego w Warszawie, Wydziat Technologii Drewna;

2003 — 2011 Adiunkt badawczo-dydaktyczny, Uniwersytet Rzeszowski w Rzeszowie;
Wydziat Matematyczno-Przyrodniczy;

2002 — 2003 Adiunkt badawczo-dydaktyczny, Politechnika Warszawska w Warszawie;
Wydziat Inzynierii Produkciji.

Habilitant swojg kariere akademickg rozwijat na licznych uczelniach, co $wiadczy o jego

szerokim doswiadczeniu jako pracownika badawczo-dydaktycznego.
3. Ocena osiggniecia naukowego i istotnej aktywnosci naukowej
3.1. Ocena osiggniecia naukowego

Habilitant jako podstawe do ubiegania sie o stopien naukowy doktora habilitowanego

wskazat autorskg monografie zatytutowana:
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” Analiza wybranych metod monitorowania procesu skrawania kompozytéw drewnopochodnych
w aspektach oceny stanu narzedzia i jakosSci powierzchni obrobionej ”, opublikowang przez
Wydawnictwo: Oficyna Wydawnicza Politechniki Rzeszowskiej 2025, ISBN 978-83-7934-821-3.

Przedtozona autorska monografia habilitacyjna obejmuje 288 stron, ktére zawieraja:

Spis tresci; Wykaz stosowanych skrotow; Wprowadzenie; Osiem ponumerowanych rozdziatow
merytorycznych; Whnioski, Wykaz literatury obejmujgcy 358 pozycji ustawionych zgodnie
z kolejnoécig wystepowania w pracy; Streszczenie w jezyku polskim, czyli jezyku wydania oraz
Streszczenie w jezyku angielskim. Cze$¢ merytoryczna monografii zawiera krotkie

Wprowadzenie, wydzielone rozdziaty, Wnioski:

Wprowadzenie

Krétkie dwu stronicowe wprowadzenie, zawiera wzmianke o pozycji Polski jako producenta ptyt
z materiatbw drewnopochodnych. Juz w dwéch pierwszych akapitach wystepujg pewne
niespéjnosci nomenklaturowe. Habilitanta wspomina o ptytach MDF (Medium Density
Fibreboard), a nastepnie w kolejnym o ptytach pilsSniowych. Ptyty pilsniowe to polska nazwa
grupy produktow wytwarzanych z widkien drzewnych sprasowanych z zywicami syntetycznymi,
ktére w angielskiej nomenklaturze, jak i obecnie w przemysle, wystepujg pod nazwami
w zaleznosci od poziomu gestosci materiatu: LDF (Low Density Fiberboard), MDF (Medium
Density Fibreboard) i HDF (High Density Fiberboard). Natomiast z opisu Autora mozna
wnioskowac, ze sg to dwa rdzne rodzaje produktéw drewnopochodnych. W tych akapitach
Autor wspomina o innych rodzajach ptyt drewnopochodnych, ale juz nie podaje przemystowych
oznaczenh pochodzgcych z jezyka angielskiego, czy tez niemieckiego.

Wprowadzenie, nie wyjasnia dlaczego monitorowanie procesow skrawania materiatow

drewnopochodnych jest potrzebne i wazne.

Rozdziat 1. Analiza stanu zagadnienia.

Rozdziat skfada sie z siedmiu podrozdziatéw, za$ niektére z nich sg podzielone réwniez na
mniejsze sekcje. W pierwszym podrozdziale zatytutowanym ,Wybrane aspekty obrébki ptyt
drewnopochodnych” zostaty przedstawione rézne rodzaje materiatdw drewnopochodnych
W nieco szerszym zakresie niz we wcze$niejszym rozdziale, ale nadal nie wystarczajgco
obszernie. Poréwnano wiasciwosci skrawalnosciowe wybranych materiatbw za pomocag
wskaznika skrawalnosci, ktéry nie zostal omoéwiony w sposéb jasny, oraz wskaznika
delaminacji. Oba te wskazniki miaty zastosowanie w literaturze jedynie do procesu wiercenia

otworow. Nie przytoczono przyktadowych parametréw skrawania dla poszczegodlnych
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omawianych materiatéw i procesow skrawania. Omawiano réwniez mechanizmy zuzycia ostrzy
skrawajgcych, ale rowniez pobieznie.

Kolejne podrozdziaty dotyczyty podstaw teoretycznych dla rozktadu sit skrawania w procesach
wiercenie i frezowania oraz wielkosci fizycznych stosowanych w monitorowaniu proceséw
obrébki skrawaniem. Aspekty te zostaty zarysowane w sposéb podstawowy z dosé stabym
przegladem literaturowym dotyczgcym omawianych metod monitorowanie proceséw skrawania
stosowanych w procesach obrobki drewna i materiatdbw drewnopochodnych. Catkowicie
pominieto dostrzegany i ceniony na swiecie wktad w rozwdéj zagadnienie pomiaru mocy procesu
skrawania dla obrébki réznych gatunkow drewna przez ,o0srodek gdanski”.

Generalnie w calym rozdziale pierwszym, ktéry stanowi przeglad literaturowy brakuje
odniesienia sie do konkretnych wartosci wielkosci fizycznych rejestrowanych podczas
omawianych badanh (np. sit skrawania, mocy skrawania, temperatury w procesie skrawania itp.).
Wiele pozycji jest dostepnych w bazach naukowych, ktére wniostyby do tej monografii znaczacy
wktad informacyjny o omawianych zagadnieniach.

Nadzwyczaj zaskakujgcym jest fakt, ze aspekt jakosci w procesie skrawania materiatéw
drewnopochodnych zostat sptycony jedynie do oceny delaminacji i rozwarstwien krawedzi,
gtownie otworéw. W tym podrozdziale skupiono sie jedynie na omowieniu wskaznikow jakosci
stosowanych w literaturze gtdéwnie do oceny procesu wiercenie (,0$rodek warszawski”). Nie
omowiono probleméw zwigzanych z pomiarem chropowatosci powierzchni, jego ograniczeniami
w obszarze zastosowan w materiatach drzewnych i drewnopochodnych.

W rozdziale tym, bardzo mocno skupiono sie wylgcznie na procesie wiercenie, zas niewiele
informaciji zawarto o procesie frezowania. Catkowicie zas pominieto procesy przecinania pitami
np. przecinanie na pilarkach tarczowych i tasmowych, bardzo czesto stosowane do obrébki ptyt
drewnopochodnych zaréwno w procesach produkcyjnych jak i w procesach wtérnych
w przemysle meblarskim oraz w budownictwie. Caty rozdziat jako ,analiza stanu zagadnienia”
zdecydowanie pozostawia niedosyt i nie przygotowuje czytelnika do zapoznania sie
z prezentowanymi pozniej badaniami. Jesli zas Habilitant przeprowadzit jedynie taki przeglad
stanu zagadnienia przed planowaniem i realizacjg swoich badan, to byt to bardzo staby
przeglad nie dajgcy petnego obrazu na aktualny stan wiedzy w zakresie procesow skrawania

drewna i materiatbw drewnopochodnych.

Rozdziat 2. Cel i zakres pracy

W rozdziale tym Autor sformutowat cel naukowy monografii, ktéry brzmi ,ocena przydatnosci

wybranych metod do monitorowania proceséw obrébki w przemysle meblarskim na wybrane
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aspekty procesu skrawania, ktérymi sg efekty energetyczne procesu skrawania, jakos$é
powierzchni obrobionej, zuzycie ostrzy narzedzi skrawajgcych oraz efektywnos$¢ procesu”.

Postawiony cel jest bardzo ogdlny i nie zostaje pdzniej w pemni zrealizowany, gdyz
prezentowane badania w dalszej czesci monografii dotyczg gtownie procesdéw wiercenia, troche
frezowania, ale tak jak wspomniano wczesniej nie poruszajg catkowicie innych szeroko
wystepujacych proceséw obrébki skrawaniem w przemys$le meblarskim. Taka uwaga réwniez
dotyczy analizowanych materiatéw. Cel pracy obejmuje monitorowanie proceséw ,obrébki
w przemysle meblarskim”. Nie sprecyzowano jakiej obrobki, bo moze ona by¢ nieubytkowa, jak
np. giecie. Przemyst meblarski wykorzystuje wiele roznych proceséw obrobki skrawaniem, nie

tylko wiercenie i frezowanie. Postawiony cel pracy nie zostat zrealizowany w petni.

Rozdziat 3. Materialy stosowane w badaniach

Rozdziat sktada sie z dwoch podrozdziatdw. Nie do konca wiadomo czemu ma stuzyc
zamieszczenie go w prezentowanej monografii. W rozdziale przedstawiona jest metodyka
wyznaczania wybranych wtasciwosci mechanicznych materiatéw, ktére mojg byé analizowane
w kolejnych etapach badan skrawalnosciowych. Jednakze, te wyznaczone wilasciwosci
mechaniczne nie sg poézniej wykorzystywane do dalszych analiz zwigzanych z procesami
skrawalnosciowymi. W tresci pojawiajg sie btedy nomenklaturowe, a mianowicie tacinskie
nazwy drzew pisane powinny by¢ kursywa np. sosha zwyczajna (Pinus sylvestris L.).

Dobdr analizowanych materiatdéw nie jest uzasadniony wcze$niejszg analizg aktualnego stanu
wiedzy. W Rozdziale 1 nie wspominano w ogole o materiatach laminowanych, za$ takie
materiaty zostaty wybrane do analizy badawczej.

W rozdziale brakuje podstawowych informacji na temat wtasciwosci fizycznych analizowanych
materiatow, ktére sg niezbedne do okreslania wlasciwosci mechanicznych. Miedzy innymi jest
to zawartos¢ wilgotnosci, ktéra zalezy w duzej mierze od warunkéw kondycjonowania
materiatéw: temperatura otoczenia i wilgotno$¢ wzgledne. Zaréwno witasciwosci mechaniczne
jak iskrawalnosciowe w duzej mierze zalezg witasnie od zawartosci wilgoci w materiatach
drzewnych i drewnopochodnych. Brakuje réwniez dokfadnych informacji o procesach

wytwarzania prébek badawczych, co réwniez ma znaczacy wptyw na ich wtasciwosci.

Rozdziat 4. Wplyw parametréw skrawania na przebieg procesu skrawania

Rozdziat sktada sie z trzech podrozdziatow. Pierwszy dotyczy procesu frezowania, drugi
procesu wiercenia, zas trzeci to posumowanie. Pierwsze dwa podrozdziaty zbudowane sg
z czterech sekcji: metodyka badan, ocena zuzycia ostrza narzedzia skrawajgcego, ocena

jakosci powierzchni obrobionej, ekonomiczna i wydajnosciowa obrobka ptyt drewnopochodnych.
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Sekcje dotyczgce metodyki badan sg niepoprawne, gdyz nie zawierajg wszystkich niezbednych
informacji do powtdrzenia eksperymentow. Brakuje petnych informacji na temat frezéw
wykorzystywanych do badan: nie ma informacji na temat geometrii ostrzy skrawajgcych, nie ma
informacji na temat rodzaju weglika spiekanego (gatunek, wielkos¢ ziaren itp.), nie ma
informacji na temat stali szybkotngcej. Czy geometrie obu narzedzi byly takie same? Czy
spos6b mocowania, rodzaj oprawki, wysiegi narzedzi byty takie same? A jesli byly, to jakie?
Brakuje informacji na temat badanego materiatu. Jak byt kondycjonowany przed badaniami
skrawalnosciowymi? Jaka miat zawartos¢ wilgoci?

Duzym btedem jest operowania podczas badan predkoscig obrotowa, a nie wartoscig predkosci
skrawania. Brakuje tu konsekwencji w stosowaniu podstawowych parametréw proceséw
skrawania, ktérymi sg predkos¢ skrawania dla ruchu gtéwnego i grubos$¢ warstwy skrawanej dla
ruchu posuwowego (ewentualnie posuw na zgb). Z pracy nie do konca jasno wynika z jakimi
parametrami byty realizowane procesy skrawania. Czy przy zmianie predkosci skrawania
poprzez zmiane predkosci obrotowej zachowano statg wartos¢ grubosci warstwy skrawanej?

Tu réwniez pojawiajg sie niescistosci w nomenklaturze dotyczacej ruchu posuwowego.
W rozdziale, jak i w catej pracy pojawiajg sie czesto zwroty ,posuw”, jako opis parametru ruchu
posuwowego. Jest to zargon przemystowy, ale nie jest dopuszczalny w pracy naukowej, gdzie
nalezy precyzyjnie okresli¢ o jaki parametr chodzi: predkosé posuwu, posuw na zgb, czy tez
posuw na obrét.

Na niektorych wykresach prezentowany jest wptyw predkosci obrotowej (rys. 4.15), za$ na
kolejnych wptyw predkos¢ skrawania (4.16 i 4.17) na r6zne parametry. Prezentowane przebiegi
sktadowych sit skrawania sg przedstawione w sposéb mato czytelny. Brakuje przedstawienia
tych przebiegdw w mniejszym przedziale czasowym, tak aby widoczne byly doktadniej przebiegi
zmian sktadowych sit dla poszczegolnych skrawan kolejnych ostrzy.

Habilitant na wiekszosci rysunkéw prezentujgcych wyniki pomiarowe fgczy linig ciggta
pojedyncze punkty pomiarowe, co sugeruje czytelnikowi ciggty pomiar, a taki nie byt Nie
powinno sie tgczy¢ punktow pomiarowych, ktore byly oddzielnymi pomiarami. Mozna na te
wykresy nanies¢ linie trendu zmian lub funkcje regresiji.

W opinii recenzenta, brakuje w tym rozdziale dyskusji z wynikami innych badan. W rozdziale
zaprezentowano zaleznos¢ sit skrawania od predkosci skrawania, co jest dos¢ ciekawym
zagadnieniem, gdyz zaréwno w obrébce skrawaniem metali, jak i materiatdbw drewno
pochodnych, predkos¢ skrawanie nie wptywa znaczgco na sity skrawania. Zatem, skad moze

wynika¢ zaobserwowana relacja?
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Rozdziat 5. Skrawalnos¢ ptyt drewnopochodnych

Rozdziat ten porusza zagadnienia uniwersalnego indeksu skrawalnosci i oporu wtasciwego
skrawania. Jednakze, opisywane analizy byty przeprowadzone jedynie dla procesu wiercenia
i dla materiatéw catkowicie innych niz analizowane w poprzednim rozdziale. Co uniemozliwia
szersze spojrzenie na catos¢ analiz opisywanych rowniez w poprzedzajgcym rozdziale.
Dodatkowo, w podsekcjach dotyczgcych analizy wynikow pojawity sie akapity, ktore powinny
by zawarte w poprzedzajgcych podsekcjach dotyczgcych metodyki badan, np. proces
tworzenia wiora, czy rownania od 5.12 do 5.31. W podsekcji opisujgcej proces tworzenia widra
Habilitant zaznacza réznice pomiedzy gruboscig warstwy skrawanej (h) a gruboscig wiora (hcn),
ale w rys. 5.6 opisuje grubos¢ warstwy skrawanej jako grubos$¢ widra, co jest znaczgcym
btedem, niestety czesto powielanym w przemys$le. Co wiecej, Habilitant omawia kat $cinania,
bazujac jedynie na metodzie Ernst — Merchant (1941) bez zaznaczenia jego ograniczen. Tu
znoéw wychodzg braki w przegladzie aktualnego stanu wiedzy, gdyz ,o8rodek gdanski’ bardzo
szeroko analizowat te zagadnienia.

Jedli chodzi zas o wiasciwy powierzchniowy opor skrawania, to byt on analizowany w oparciu
0 zaleznosci dedykowane dla metali. Dla drewna, wtasciwy op6r skrawania byt zdefiniowany
miedzy innymi przez Manzosa (1974) i Orlicza (1988). Obie te zaleznosci obejmujg znacznie
wiecej parametrow niz zaleznos¢ dedykowana dla metali. Uwzglednia mianowicie zawartos¢
wilgoci, temperature materiatu, czy jego anizotropowos¢. Habilitant w ogéle nie wspomniat
o tych modelach opisujgcych witasciwy powierzchniowy opoér skrawania dla drewna, ktore jest

podstawowym sktadnikiem analizowanych materiatdéw drewnopochodnych.

Rozdziat 6. Zastosowanie powtok na ostrza narzedzi skrawajacych

Rozdziat omawiajgcy wptyw zastosowanej powtoki naniesionej na narzedzie skrawajgce na
moment skrawania i podstawowe parametry chropowatosci powierzchni. Kolejny rozdziat, ktory
dotyczy jedynie procesu wiercenia oraz jedynie jednego materiatu (MDF), innego niz byt
analizowany w rozdziale 4, oraz jedynego z kilku analizowanych w rozdziale 5. W tym rozdziale
réwniez pojawiajg sie problemy z nomenklaturg, a mianowicie znéw pojawia sie zwrot ,posuw’.
W pracy nie ma zachowanej jednolitosci w oznaczeniach parametréw geometrycznych, np. h —
w niektérych rozdziatach opisuje grubo$¢ warstwy skrawanej, za$ w rozdziale 6 jest to
gtebokosé wierconego otworu.

Dodatkowo, w ocenie chropowato$ci powierzchni uwzgledniono jedynie parametry Ra i Rz bez
uzasadnienia, dlaczego nie analizowano innych parametrow jak np. Rv, ktéry moze mie¢ bardzo

duze znaczenie jesli chodzi o zdolno$¢ do efektywnego naktadanie farby na produkty z MDF?
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Co wiecej, analizowane parametry Ra i Rz byly w powotaniu sie na juz nie obowigzujacg norme
ISO-4288: 1998 (obecnie obowigzujgca to 1ISO 21920-1: 2021). Mozliwe, ze spowodowane to
byto dostepnoscig sprzetu pomiarowego, ktdry wyznaczat parametry zgodnie ze starg norma,
ale warto bylo to wyjasni¢ i uzasadni¢. Szczegolnie, ze pézniejszych rozdziatach analizowana

jest chropowatos¢ powierzchni juz w oparciu o aktualne normy.

Rozdziat 7. Monitorowanie procesu obrdbki

W rozdziale tym zaprezentowano cztery proponowane metody do monitorowania procesu
skrawania. Kazde z omawianych metod byla opisana w osobnym podrozdziale. Pierwsza
metoda dotyczyta zastosowania sieci neuronowej RBF i FL i modelowania rozmytego w ocenie
chropowatos$ci powierzchni. Metoda ta byta zaprezentowana na przyktadzie procesu frezowania
ptyt MDF. Badania eksperymentalne polegaty na frezowaniu ptyty z réznymi parametrami
skrawania i rejestrowaniu przySpieszen za pomocg tréjkierunkowego akcelerometry
piezoelektrycznego zamocowanego na materiale obrabianym. Model byt uczony na
odpowiednich pakietach danych, a nastepnie weryfikowany. W tej czesci pracy znéw nie ma
precyzyjnie opisanej metodyki badan. Nie jest wyjasnione dlaczego takie a nie inne parametry
skrawania. Tabela 7.2 nie jest czytelna, gdyz nie jest wyraznie widoczny podziat pomiedzy
grupami o roznych predkosciach skrawania.

W tych badaniach, pomimo analizowania tego samego materiatu (MDF) w przypadku pomiaru
chropowatosci powierzchni postawiono na parametr powierzchniowy Sq, a nie jak we
wczesniejszych rozdziatach parametry profilowe Ra i Rz. Rysunek 7.8 przywotuje
niebezposrednio opisujgce proces parametry skrawania.

Kolejne trzy proponowane metody dotyczg juz wytgcznie procesu wiercenie i analizowane sg
dla sklejki z laminatem kompozytowym CFRP. Skupiaty sie one na: identyfikacji materiatu
obrabianego, optymalizacji struktury sieci neuronowej do oceny zuzycia ostrza w procesie
wiercenia CFRP oraz identyfikacji uszkodzen przy wierceniu na podstawie analizy obrazu.
Ostatnia prezentowana metoda byta od dwdch dekad rozwijana w ,08rodku warszawskim” pod
przewodnictwem prof. Jarostawa Gorskiego. Habilitant wykorzystat ja do analizy nowego

rodzaju materiatu.

Rozdziat 8. Diagnostyka zuzycia ostrza skrawajgcego

W rozdziale zaproponowano ukfad diagnostyki stanu zuzycia narzedzia skrawajgcego, ktory
moze funkcjonowaé zaréwno dla procesu wiercenia i frezowania. Uktad bazuje na pomiarze

momentu skrawajgcego i sktadowych sit skrawania. Ukfad zostat wytrenowany w warunkach
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laboratoryjnych, a nastepnie zweryfikowany w warunkach produkcyjnych, dajac wysokie

doktadnosci oceny stanu zuzycia narzedzia skrawajgcego.

Whioski
Autor sformutowat 20 wnioskéw. Wiele z nich to potwierdzenie znanych juz z aktualnego stanu
wiedzy zaleznosci. Najwazniejsze sg trzy ostatnie, ktore odnoszg sie do zaproponowanego

ukfadu diagnostyki stanu narzedzia skrawajgcego, jego mozliwosci i ograniczen.

Literatura

Spis referencji literaturowych stanowi 358 pozycji. Jednakze, po przeczytaniu monografii mozna
dostrzec znaczgce braki w istotnych pozycjach literaturowych, rozpoznawanych w srodowisku
zwigzanym z obrébkg drewna i materiatdbw drewnopochodnych, poruszajgcych bardzo bliskie
tematycznie zagadnienia, np. temperatura skrawania, pomiary mocy skrawania, pomiary
chropowatosci powierzchni. Znaczna czes¢ pozycji w spisie referencji stanowig prace dotyczgce
obrobki metali, zas za malo pozycji dotyczacych obrébki drewna i materiatow

drewnopochodnych.

Habilitant przedtozyt bardzo obszerng monografie, ktéra posiada bardzo ogélny tytut
i ogolnie sformutowany cel naukowy. Patrzgc na sformutowany cel naukowy, to nie zostat on
w petni zrealizowany, gdyz przedtozone wyniki badan i analiz gtdwnie dotyczyty procesu
wiercenia. Znaczgco mniej frezowania, a nie poruszaty catkowicie proceséw przecinania pitami
i toczenia. Dlatego tez, Habilitant powinien w opinii recenzenta inaczej sformutowac tytut
monografii i jej cel naukowy.
Zaprezentowanym badaniom i analizom w przedtozonej monografii brakuje spojnosci.
Analizowano wiele roznych rodzajow materiatbw, ale nie wszystkie analizy byty
przeprowadzone dla wszystkich materiatéw. Dlatego tez, w opinii recenzenta, badania powinny
by¢ skupione na mniejszej grupie materiatéw, za$ cata analizowana grupa materiatdw powinna
zosta¢ poddana wszystkim wybranym analizom. Wéwczas, otrzymane wyniki bytyby bardziej
przydatne jako znaczacy wkiad w rozw¢j dyscypliny. W obecnym ksztatcie, stanowi to
rozproszony zbiér roznych analiz dla ré6znych materiatéw, gtdwnie dla procesu wiercenia, ale
réwniez troche dla procesu frezowania.
W wiekszosci zaprezentowanych analiz w monografii pojawia sie problem z odpowiednim
przyjeciem parametrow skrawania. Popetniane sg btedy z wyborem predkosci obrotowej jako

podstawowego parametru dla ruchu gtéwnego, co jest znaczacym btedem, gdyz powinna to by¢
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predkos$¢ skrawania. Réwniez w przypadku ruchu posuwowego, nalezato sie trzymaé grubosci
warstwy skrawanej jako podstawowego parametru opisujgcego ten ruch.
Zamieszanie i brak stabilnosci w analizowanych parametrach skrawania oraz niespojnosé przy

doborze analizowanych materiatéw znaczgco obniza ocene monografii.
3.2. Ocena istotnej aktywnosci naukowej, w tym miedzynarodowej

Habilitant wykazat w swoim Autoreferacie, ze w okresie po uzyskaniu stopnia doktora
opublikowat 73 artykuty w czasopismach naukowych. 41 z opublikowanych artykutow jest
indeksowanych w bazie Web of Science, ktére tgcznie byty cytowane 236 razy (w tym 186 razy
bez autocytowan). Wskaznik Hirsh’a Habilitanta wedtug bazy Web of Science osiggnat wartos¢
H = 10. Habilitant po uzyskaniu stopnia doktora brat udziat w 34 konferencjach naukowych,
krajowych i miedzynarodowych.

Dr inz. Krzysztof Szwajka brat udziat w 3 projektach finansowanych w drodze
konkursow krajowych i zagranicznych. W dwoch przed uzyskaniem stopnia doktora jako
wykonawca i gtéwny wykonawca. W trzecim po uzyskaniu stopnia doktora jako gtowny
wykonawca.

Dr Szwajka jest réwniez autorem Patentu ,Przyrzad do wyznaczania wspotczynnika tarcia,
zwtaszcza blach”. Numer zgltoszenia: P.444834 (data uzyskania 22.12.2025) Zgtaszaja-

cy/Uprawniony: Politechnika Rzeszowska im. |. Lukasiewicza.

Habilitant byt cztonkiem komitetéw organizacyjnych trzech konferencji naukowych:

1. XXIV International Scientific Conference WULS Faculty of Wood Technology, WOOD -
MATERIAL OF THE XXIst CENTURY 2010 — Sekretarz Komitetu Organizacyjnego;

2. Konferencja "Biznes - Nauka - Stalowa Wola" — 2017 — Czlonek Komitetu Organizacyjnego;
3. International Scientific Conference Central Industrial District as the potential for development
and innovation in constructions and technologies of special purpose, Stalowa Wola (Polska),

2018 — Czlonek Komitetu Organizacyjnego.

Dr inz. Krzysztof Szwajka byt go$cinnym edytorem w czasopismach naukowych i cztonkiem rad
recenzentow:

1. Metals (ISSN 2075-4701) — Reviewer Board,

2. Machines (ISSN 2075-1702) — Reviewer Board,;

3. Tool Wear in Machining, Machines (ISSN 2075-1702) — Guest Editor;

4. Tool Wear in Machining, 2nd Edition Machines (ISSN 2075-1702), — Guest Editor;
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5. Investigation on the Tool Wear in Advanced Materials: Challenges and Opportunities, Ma-
terials (ISSN 1996-1944) ) — Guest Editor;

6. Monitoring of Tool Wear and Delamination in Composite Machining: Challenges and
Opportunities, Recent Progress in Materials (ISSN 2689-5846) — Guest Editor.

Wykonywat rowniez liczne recenzje artykutow dla roznych czasopism naukowych o szerokim

zakresie tematycznym.

Habilitant nie odbyt niestety Zadnego stazy zagranicznego, zas$ cata Jego dziatalno$¢
naukowa realizowana byta w instytucjach krajowych. Jedynie nieliczne publikacje naukowe

powstaty we wspotpracy z naukowcami z zagranicznych instytucji naukowych.
4. Dzialalnos$¢ dydaktyczna, organizacyjna i popularyzatorska

Habilitant posiada 24 letnie doswiadczenie w realizacji zaje¢ dydaktycznych. W tym
czasie realizowat zajecia w roznych jednostkach akademickich o réznym zakresie tematycznym,
miedzy innymi:

- Techniki wytwarzania,

- Metrologia,

- Mechanika techniczna,

- Wytrzymatos¢ materiatéw,

- Sterowanie obrabiarek CNC,

- Podstawy konstrukcji maszyn,

- Obrébka skrawaniem i narzedzia,

- Automatyka,

- Projektowanie proceséw technologicznych,
- Dynamika maszyn,

- Mechanika analityczna,

- Mechanika ogélna,

- Systemy wirtualne,

- Szkic inzynierski,

- Projektowanie konstrukcji spawanych,

- Fizyka i podstawy modelowania.

Tematyka prowadzonych przedmiotéw jest zbiezna z tematykg aktywnosci badawczej

kandydata. Dr Szwajka byt rowniez promotorem 75 prac inzynierskich i 84 prac magisterskich.
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Mocng strong Habilitanta jest aktywna wspotpraca ze srodowiskiem przemystowym, ktora jest

realizowana w roznej postaci, gtdwnie poprzez réznego rodzaju szkolenia.
5. Wniosek koncowy

W oparciu o przedstawiong dokumentacje stwierdzam, ze dorobek dr. inz. Krzysztofa
Szwajki zostat, w kazdym obszarze jego aktywnosci, zauwazalnie powiekszony po uzyskaniu
stopnia doktora nauk technicznych w dyscyplinie budowa i eksploatacja maszyn. Zaréwno
w obszarze publikacyjnym, realizacji projektdow, czy tez dziatalnoSci organizacyjnej.
Najmniejszy rozwoj nastgpit w obszarze wspotpracy miedzynarodowej.

Wykazane osiggniecia sg potwierdzeniem wiedzy Habilitanta o ztozonych procesach obrobki
skrawaniem materiatdbw drewnopochodnych, zwtaszcza w kontek$cie wptywu podstawowych
parametrow skrawania na sity skrawania, zuzycie ostrzy skrawajgcych i jako$¢ obrabianej
powierzchni oraz przede wszystkim w obszarze monitorowania i diagnozowania stanu zuzycia
narzedzi skrawajgcych.

Bazujgc na zaprezentowanym w udostepnionych dokumentach doswiadczeniu zawodowym,
dorobku w zakresie ksztatcenia, a przede wszystkim przedstawionym dorobku naukowym,
wtym realizowanym w roznych osrodkach naukowych, oraz zaprezentowanej autorskiej
monografii, uwazam, ze ten rozumiany jako cato$¢ dorobek, spetnia w stopniu wystarczajgcym
wymagania okreslone w art. 219 ust.l pkt. 2 i 3 ustawy z dnia 20 lipca 2018 r. Prawo
0 szkolnictwie wyzszym i nauce (Dz.U. z 2024 r., poz. 1571) dotyczace nadania dr. inz.
Krzysztofowi Szwajce stopnia  doktora habilitowanego nauk inzynieryjno-technicznych

w dyscyplinie inzynieria mechaniczna.

Dr hab. inz. Daniel Chuchata
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