dr hab. inz. Andrzej Burghardt, Prof. PRz Rzeszow 04.08.2023r,
Katedra Mechaniki Stosowanej i Robotyki

Wydziat Budowy Maszyn i Lotnictwa

Politechnika Rzeszowska im. Ignacego tukasiewicza

Recenzja rozprawy doktorskiej

Megr. inz. Adama Krepy pod tytutem
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Podstawa opracowania recenzji rozprawy doktorskiej mgr. inz. Adama Krepy byfo
pismo Przewodniczacej Rady Dyscypling Inzynieria Mechaniczna Politechniki Slaskiej
prof. dr hab. inz. Ewy Majchrzak z dnia 28.06.2023 roku,

1. Ocena aktualnosci wybranego tematu

Przemyst motoryzacyjny to jedna z najwazniejszych gatgzi przemystu w wielu krajach. W Polsce
stanowi ponad dziesie¢ procent catej produkcji. Konkurencja w tym obszarze jest bardzo duia
i wymaga stalego doskonalenia technologii wytwarzania, sposobow produkeji oraz doskonalenia
procesow zarzadzania. Wirad raznych koncepcji zarzadzania procesem produkeji znajduje sig Lean
Manufacturing, wywodzacy sie z przemystu motoryzacyjnego, ktorego wybrane narzedzia Autor
zastosowat w pracy. Dla wybranej linii obrabki mechanicznej odlewéw tlokow zaproponewat
rozwigzania pozwalajace na zwigkszenie zdolnosci wytwarczych, poprawe efektywnosci linii oraz
zmniejszenie liczby wyrobéw niezgodnych. Proponowane rozwigzania zostaly wdrozane na linii DL9
w zakladzie Federal-Mogul Gorzyce sp. 2 0. ©.

Warto rowniez dodad, ie o wartosci i aktualnosci prac badawczych $wiadcza mozliwosci ich
implementacji w szeroko rozumianym przemysle. Praca wychodzi  naprzeciw  pewnym
niedoskonatosciom systemu wspolpracy przemyst uczelnia czy instytut, bedjc swego rodzaju
elementem spinajacym wiedze tearetyczng z realnymi zastosowaniami.

konkludujac Doktorant podjgt temat zastosowania wybranych narzedzi Lean Manufacturing
w doskonaleniu zarzadzania procesami skrawania odlewdw tlokdw samochodowych, ktora jest w
maojej acenie aktualna i zasadna.

Biuro Dziekana
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2. Przeglad tresci pracy

Treéé opiniowanej rozprawy doktorskiej megr, inz. Adama Krepy zawiera 160 stron podzielonych
na siedem rozdzialow. Dysertacje korczy zatgczniki w postaci planu linii technologicznej DL,
Zamieszczono bibliografie obejmujacg 105 pozycji literatury, w tym adresy dokumentdw zawartych
na stronach internetowych wykorzystywanych podczas przygotowania rozprawy. W wykazie
literatury zawarto 1 prace Autora dysertacji. Praca zawiera 121 rysunkow oraz 22 tabele.

Prace rozpoczyna rozdziat 1, wprowadzenie, w ktdrym Autor zawarl przeglad aktualnego
stanu wiedzy. Przytoczyt geneze powstania koncepcji Lean Manufacturing, podat jej definicjg, opisat
wybrane metody i narzedzia. Przedstawione informacje odniost do przemystu motoryzacyjnego. Dalej
zdefiniowat i przeanalizowat transformacja z przemystu 3.0 do poziomu 4.0 i zakonczyl razdziat
podsumowaniem.

Opis technologii produkcji odlewdw tlokdw ze stopow Al-Si w Federal-Mogul Gorzyce
sp. Z 0. 0. rozpoczyna rozdziat drugi. Dalej mamy opis dotychczasowego sposdb zarzadzania obrébka
mechaniczng tlokéw na linii DL wraz z wyszczegOlnieniem stosowanych narzedzi Lean
Manufacturing. Autor przeprowadza analize ich skutecznosci, definiuje koniecznosc poprawy
sposobu zarzgdzania obrobka mechaniczng Hokdw i konczy genezg zdefiniowania celu i tezy pracy.

Rozdziat trzeci definiuje cel pracy. Autor dzieli go na cel naukowy i cel utylitarny. Stawia tezg
oraz dalej w rozdziale czwartym podaje zatoZony plan badan, ktory konsekwentnie realizuje w dalszej
czesci pracy. Zgodnie z nim w rozdziale pigtym rozpoczyna od mapowania strumienia wartosci linii
obrébki skrawaniem tlokdw. Stwierdza koniecznosé zmniejszenia liczhy operatordw niezbednych
do obstugi, proponujac w tym celu szereg rozwigzan min. usuniecie z procesu badarn kontrolnych
operacja nr 190 z gniazda nr 5, zastapienie papierowych kart X-R elektronicznym systemem rejestracji
danych SPC, zastgpienie urzadzenia kontrolno-pomiarowego miedzyoperacyjnej kontroli jakosci
odlewdw tlokdw nowszym o wiekszej funkcjonalnosci. Ponadto wprowadza elementy wizualizacji
danych informujacych o stanie obrobki. Zwiefczeniem podjetych dziatan jest redukcja czasu cykli
maszyn na linii DL9. Dalej Autor dysertacji sygnalizuje prace nad analizg poziomu drgan wybranych
maszyn., Cze$¢ ostatnia, obszernego blisko 70 stronicowego rozdziatu piatego, to informacje
o zasadnoici wprowadzenia spersonalizowanego systemu Andon do nadzoru procesu obrobki
mechanicznej ttokdw. Rozdziat konczy informacja o systemie akwizycji danych dotyczacych zuzycia
medidw technicznych na linii DL9 oraz dziatan majgcych na celu zmniejszenie ich zuzycia.

Rozdziat 6 to obszerne podsumowanie zawierajgce syntetyczne zestawienie uzyskanych
rezultatdw badan poparte niejednokrotnie rysunkami. MNatomiast punktowe przedstawienie
najwazniejszych autorskich osiggniec zawarto w rozdziale 7.

Prace konczy wykaz materiatu zrodtowego w postaci literatury oraz zatgcznik.

3. Wyniki pracy i ich ocena

Przedstawiona do oceny dysertacja dotyczy zastosowania wybranych technik  Lean
Manufacturing w doskonaleniu funkcjonowania linii DL9, bedacej czeicia zakladu Federal-Mogul
Garzyce sp. 2 0.0., na ktorej realizowany jest proces skrawania odlewdw tlokow samochodowych.

Przemyst motoryzacyjny dziata w warunkach silnej konkurencji i ciggle zmieniajacych
sie uwarunkowari, co determinuje poszukiwanie rozwigzan pozwalajacych na uzyskanie przewagi
konkurencyjnej. W celu obnizenia niegospodarnosdci zasobami, oszczgdnosci, poprawy wiyniku



finansowego oraz dazenie do redukcji kosztow czgsto wykaorzystuje sie (zresztg powstatg w przemysle
samochodowym) koncepcje Lean Manufacturing.

Najwiekszg trudnoscia w stosowaniu juz od lat znanych rozwiazan, ktdre sg w swej idei bardzo
uniwersalne, jest ich dedykowane zastosowanie, uzaleznione od indywidualnych cech produkeji,
zdeterminowane] jej wielkoscig, typem, poziomem technologicznym urzadzed oraz stanem
éwiadomosci personelu. Wymaga to persanalizacji technik i narzedzi, harmonizacji z istniejgcym
systemem produkcji i jego systemem nadzoru araz podnoszenia $wiadomaosci pracownikaw.

W pracy przedstawiono wieloetapowy proces obrobki mechaniczne] odlewdw tlokdw jako
przyktad oryginalnego wyposazenia OEM w braniy motoryzacyjnej.

Prace rozpoczyna proces mapowania strumienia wartosci linii DLY9, nastepnie zaproponowano
kilka rozwigzan poprawy efektywnosci | redukeji kosztow wytwarzania, bez obnizenia wymagane]
jakosci wyrobu koncowego. Skutecznoié zastosowanych narzedzi Lean Manufakturing wykazano przy
pomocy wybranych kluczowych wskainikow KPI, takich jak OAE; OEE i TEEP.

Proces wdrozenia rozwigzania rozpoczeto od prac zespoty, ktdrego liderem byt Autor dysertacji.
Zsyntetyzowana harmonagram badart i1 okreélono wybor najlepszego  sposobu wdroienia
na podstawie takich narzedzi jak: burza mozgdw, wykres Yamazumi, Design Thinking, Diament
Kartezjariski, Diagram Ishikawy. Uzyskano poprawe funkcjonalnosci wspotpracujacych systemaw
obliczeniowych (CPS) dzieki usprawnieniu technik transmisji danych. Pozwolifo to na wdrozenie
7 sukcesem uzyskanych rozwigzan w praktyce przemysfowej, co potwierdza sens podjetej tematyki
i finalna zasadno$c stosowania przyjetych strategii Lean.

Oceniana praca ma bardzo duze znaczenie praktyczne. Na podkreslenie zastuguje sprawnosc
i umiejetnoéé Autora w przekazywaniu informacji o mozliwoéciach i funkcjonalnosciach linii DL9,
pozostaje znaczny niedosyt jesli chodzi o forme zredagowania dysertacji oraz wyrainego wskazania
problemadw o charakterze naukowym, badawczym, rozwigzanym podczas realizacji tak obszernej
pracy, czy podczas prowadzenia prac wdroieniowych, Warto zwrocic uwagg na wszechstronnosé
Doktoranta. Prezentowane rozwigzanie wymagalo wiedzy z obszaru zarzadzania, technik Lean
Manufakturing, systemdéw komunikacji i transmisji danych, analizy raportdw, znajomosci systemow
metrologicznych stosowanych na linii OLS, identyfikacji problemaw rwiazanych z czynnikiem ludzkim
oraz globalnego spojrzenia na funkcjonowa nie przedsiebiorstwa.

73 istotne do sformulowania ostatecznej oceny dysertacji, autorskie oryginalne osiggniecia
Doktoranta, uwazam:

e Zmniejszenie wymagane] liczby godzin pracy, co zaowocowalo zmniejszeniem liczby
operatorow z 4 do 3 przy sachowaniu zdolnodc wytwdrezych linii | zapewnieniu jakosci
zdefiniowanej norma ATF 16949,

s Implementacje systemu SPC, ktorego funkcjonalnosci  poprawity  jakosc wykazang
wskaznikami OEE; OAE i TEEP.

« ‘Wprowadzenie w strukturg linii urzadzenia kontrolujgcego jakosc metoda ultradZwiekdw
US2D, co spowodowata zmniejszenie liczby wyrobéw niezgodnych oraz wyrobow zgodnych
kwalifikowanych jako niezgadne, co wykazano wskainikami OEE i OAE.

e« Poprawe ergonomii pracy, poprawg przeptywu informacji pomigdzy wydziatami, zwigkszenie
szybkosci  reakcji  na nieprawidtowosci, dzigki  wprowadzeniu wizualizacji  danych
produkeyjnych linii DL9 w postaci pa neli HML

e Redukcje czasu cykli maszyn i urzadzen linii DLI,

» Instalacje spersonalizowanego systemu Andon, co poprawito efektywnosc linii mierzong
wskainikami OEE | OAE.



« Wprowadzenie monitorowania w czasie rzeczywistym zuzywania mediow technicznych
araz wykazanie ich korelacji pomiedzy zuiyciem, a wielkoscig produkeji linii DLS. Co ma
znaczenie ekanomiczne i zmniejsza niekorzystne oddziatywanie na srodowisko naturalne.

Niestety istnieja tez elementy pracy, ktore budzg watpliwosci lub wymagaja wyjasnienia.

Uwagi ogolne

Str. 0 - Tytut — W mojej ocenie nalezatoby napisac nie narzedzia, a instrumenty lub techniki. Jest
podziat na zasady, metody, instrumenty.

Str. 3 - Dlaczego Autor stosuje odwolanie jedynie do Lean Manufacturing, a nie do szerszego pojecia
Managment. Praca w swej tresci dotyczy szerokiego spojrzenia, dotyczy rowniez aspektow
zarzadzania?

Str. 26 - Tab.1.14 Niezrozumialy tytut tabeli. Dlaczego nie przywotano normy opisujace] wskazniki
produktu, dlaczego wybrano akurat te, w normie jest ich ponad sto? Malezato to w tym miejscu
skomentowac,

Str. 40 - Tytul w mojej ocenie nie ,opis”, raczej analiza i nie produkcji, a wytwarzania.

Str. 53 - W mojej ocenie nalezalo dobitniej uzasadnic dlaczego wybrano wiasnie linig DLS.

Str. 57 - Dlaczego zastosowano karty X-R. Uzasadnienie, Ze jest najczgscie] stosowana, jest
nieodpowiednie. Dalej na tej stronie powinno byc nie proby lecz probek, o licznosci 2-10,
3 najczescie] 4 do 5. Zastosowana przez Doktoranta liczba od 3-7 jest poprawna, ale brak jest
komentarza dlaczego taka. Nie wyjasniano tei znaczenia cyfry 25, czytelnik moze sie domyslac,
e chodzi tu o liczebnodé préby? W pracy nie wspomniano © normalnosci rozktadu wynikéw przed
zaprojektowaniem kart kontrolnych. Brak normalnosc rozkiadu prawdopodobienstwa danych, moze
dyskwalifikowad karte kontrolng.

Str.59 - Co z bledami grubymi, ktdrych nieodrzucenie sprawia, ze karta X-R nie jest poprawna. Nie
wystepujg czy nie przeprowadzono takie] analizy, brak komentarza?

Str. 65 - W catej pracy Autor wielokrotnie stosuje niepoprawnie nazewnictwo ilosc i liczba. losé
uzywamy w odniesieniu do rzeczownikow niepoliczalnyeh, natomiast liczha powinna byc uzywana
przy rzeczownikach policzalnych. Dlatego nie ilosc sztuk, a liczba sztuk (hardzo czesty biad, wiekszosé
podpisow rysunkow).

Str. 66 - W tym rozdziale jak i w catej pracy nalezatoby przyjac wyraine rozgraniczenie co do narzgdzi
i metod, np. przyjmujac definicje 2 prac prof. Hamrola, pozycja 98 wykazu literatury zamieszczonego
W pracy.

Str. 71. - Autor definiuje cel pracy. Cel jest to osiggnigcie jakie chcemy zrealizowad nie jest sprawa
istotng jakie narzedzia do tego zastosujemy. Dodatkowo jest tu mowa o© optymalizacji w innych
czeéciach pracy réwniez, dwudziestokrotnie na str. 15, 31, 50, 66, 69, 85, 87, 89, 117, 118, 119, 127,
135, 136, 137, 138, 147, 149,150. Praca nie dotyczy optymalizacji, nie ma zdefiniowane] jasno
wielokryterialnej funkcji celu, ani nie stosuje Autor metod optymalizacyjnych. Pomylone sa tu pojecia
optymalizacja i doskonalenie. W catej pracy jak i w czgsci formutujacej cel zamiennie stosowane s3
pojecia wytwarzanie i produkcja, nie 53 nigdzie :definiowane czy jest to zdaniem Autora to samo ?.
Analogicznie w definicji celu jak i catej pracy zamiennie stosuje Autor pojecia brakéw I niezgodnosci,
Podajac niekiedy w nawiasach po niezgodnosciach pojgcie brakow. Nie 53 to pojecia tozsame. Praca
dotyczy ograniczenia w procesie obrdbczym elementow niezgodnych z dokumentacja.



Str. 73. - W odniesieniu do tezy pracy, pozostaje dyskusyjne czy w pracach o charakterze
wdrozeniowym nalezy ja w ogole definiowac poniewaz nie dotyczy ona udowodnienia poprawnosci
metody, sposobu lecz moiliwosci aplikacyjnych stosowanych rozwigzan. Przez to ma charakter czgsto
deklaratywny.

Str. 78 - Zespot Lean, czy raczej zespot Lean Manufacturing. Brak mi tu precyzyjnego wyszczegolnienia
wkiadu autorskiego. Jakie zadania realizowal Doktorant.

Str. 95, - Brak komentarza czy prezentowana karta na rys. 5.17 zostata zbudowana metodg
projektows czy stabilizacyjng?

Str. 96. - Rys. 5.19 Dlaczego nie ma linii ostrzegawczych na torach kart kontrolnych.

Str. 97 - Rys. 5.20 Podpis pod rysunkiem informuje, Ze 53 na nim zaznaczone linie trendu. To nie 53
rarnaczone trendy. Trend to min 3 kalejne punkty,

Str. 95, - Literatura 105, dlaczego nie norma 150 8258.

$tr.103 - W tabeli 5.4 pomieszano zjawiska fizyczne informujgce o uszkodzeniu z funkcjonalnoscia.
leéli dla pierwszego urzadzenia US1D méwimy o amplitudzie to dla Us2D powinnismy mowic o
amplitudzie i czasie miedzy amplitudami (informacja o umiejscowieniu) lub  podac tylko
funkejonalnosci dla US10 identyfikacja wady, a dla US2D identyfikacja wady i jej potozenie.

Str. 112 - W tytule ,Zrozumienie” moze raczej zdefiniowanie, zamiast LSybor przyczyn” moze
identyfikacja itp.

Str. 113 - Dlaczego na wykresie zabraklo lat pomiedzy 2019, a 2022 patrz tez str. 132 brak
konsekwencji,

Str, 119 - Co oznacza sformutowanie ., zbyt niska zdolnosc ilosciowa™ 7.

5tr.130 - W systematyce norm nie procesy potwierdza sig certyfikatami, a systemy.

Str. 137 - Co oznacza sformutowanie ,zdolnosc linii” 7.

Str. 139 - Dlaczego dla danych zawartych na rys.5.73 wprowadzono korelacjg liniowq dla wykresu
5.73c wyraZnie widac, Ze lepsza bylaby korelacja wielomianowa.

Str, 140 - Analogicznie jak powyzej, odniesienia do zespotu bez wyraznego wydzielenia wktadu Autora
dysertacji.

Str. 146 - W pracy rozdziat wnioski powinien byc przed podsumowaniem. Pomylono w pracy, o 1o
jest podsumowanie, a co to sg wnioski. W podsumowaniu nie powinno sie zawierac juz rysunkow.
A kofcowa sentencja powinna byl syntetycznym opisem osiggnigcia. Podsumowanie nie moze byc
jedynie wypunktowaniem jak ma to w dysertacji miejsce. Dodatkowo skoro Autor nie numerowat
wprowadzenia nie powinien réwniez numerowac ostatniego rozdziatu zawierajacego podsumowanie.

Uwagi szczegotowe

Wystepujace w pracy bledy edytorskie, stylistyczne czy jezykowe nie wplywaja znaczgqco na jakosc
przekazywanych informacji. Ponizej wymienig bigdy, na ktdre naleiy zwrocic szczegolng uwage
w przysztosci.

Str. 3 - Autor stosuje skrot dotyczacy zaktadu ,F-M Gorzyce”, nie zawarl w tekicie wyjasnienia
zastosowanego skrotu.

Str. 3 - Autor wprowadza szereg akronimow, wyjasnia najbardziej znany 2 nich Lean Manufacturing,
pozostate nie. W pracy czesto brak jest wyjasnienia stosowanych akronimdw lub pojawiaja



sie one w innych miejscach w tekscie, nie podczas pierwszego zastosowania. Nalezalo na poczatku
dysertacji wszystkie je objasnic,

5tr.3 - Transmisja to nie przetwarzanie danych, to samo str. 72,

Str. 4 - Na stronie mamy tytut  Przeglad aktualnego stanu wiedzy”. Czego, wiedzy o czym 7.

Str. 3 - str. 4- Lean Manufacturing w tekscie raz wielka litera raz mala.

Str. 4 - Akapity w catej pracy nalezy ujednolicic.

Str. 9 - ,0dnoszac sie tabeli” powinno by¢ odnoszac sie do tabeli,

Str. 12 - Nie ,powietrznig magazynowa” a powierzchnig magazynows.

Str. 14 - Autor pisze ,Z analizy Lean Enterprise..” brak literatury.

5tr. 15 - Brak aobjasnienie akroniméw FMEA, TPM, V5M, a np. akronimy LM, KPI, 5Z) 53 wyjasnione,
Str. 19, - Nie grupowanie, a klasyfikacja — tab. 1.5.

Str. 20. - Niejednorodny sposab wypunktowan.

Str. 27 - Ponownie brak objasnier akronimow,

Str. 28 - Rys. 1.1 zawiera opisy w jezyku angielskim, ustawa o jezyku polskim stanowi, ze jezykiem
nauczania oraz jezykiem egzamindw i prac dyplomowych w szkolach publicznych i niepublicznych
wszystkich typow, w pafistwowych i niepafstwowych szkofach wyiszych oraz w placawkach
oswiatowych i innych instytucjach edukacyjnych jest jezyk polski, chyba ze prze pisy szczegodlne
stanowig inacze].

Str. 33 - Rys. 1.1 W pracy na rysunku jest ,wyznaczenie wirtualnych algorytmdw inzynierii
odwrotnej” nie dzielimy algorytmdw na wirtualne i rzeczywiste.

Str. 36, 38 - itd. Problemem pracy jest czesty podziat na krotkie podpunkty. Tekst rozdziatu,
podrozdziatu, podpunktu powinien zawierac wprowadzenie, czgsc zasadniczg | posumowanie. Tekstu
nie koficzymy podpunktami, tabelg czy rysunkiem. Dotyczy to rysunkow zamieszczonych na stronach
40, 43, 44, 45, 47, 55, 57, 58, 77,79, 91,92, 99, 111, 112, 113, 124, 137, 145, tabel zamieszczonych na
stronach 22, 25 26, 42, 83,111 oraz wypunktowar na stronach 11, 24, 47, 48, 73, 75, 78, 85, 94, 130,
155.

Str. 39 - Przemyst 4.0 czy przemyst 4.0, Brak ujednolicenia mata czy wielka litera

Str, 43 - Jedli uzywamy nazwy robot Kuka, to nalezy wykorzystac albo samo robot lub podac serie.
W zaprezentowanym przypadku wyglada to jak reklama firmy.

Str. 46. - Dlaczego tekst nazwano tabela 2.

Str. 47. - Tytut powinien by¢ np. Marzedzia 55, a nie 55.

Str. 48 - Nie zalecam stosowania skrotu VS w tytutach.

Str. 57 - Nieprecyzyjny zwrot ,od czasu do czasu”.

Str. 56 -, Ttok nie przeszedt,” tioki nie chodza.

Str. 57 -, Klientowskie” chyba klienta, to samo str.111 tab. 5.6,

Str. 60 - Btedne podpisy rys 2.22. Nie udziat, ktory bylby np. procentowy, a liczba. Wystgpujg dwa
podpisy osi poziome] raz ,typow wad tloka” raz ,rodzajow wad”.

Str. 66 - Sformutowanie ,,odrzutow” nie jest poprawne.

Str. 82 - Tabela 5.3 nieczytelna, Dwa razy podpisana i s3 to rozne podpisy. W naglowku podpis jest
inny niz w podpisie dolnym pod rysunkiem. Taka nomenklatura dotyczy szeregu rysu nkow w pracy.
Nieczytelnoéc rysunkdw jest bardzo staba strona pracy | dotyczy dwudziestu czterech rysunkow, 53 to
rys. 2,10, 2.17, 5.6, 5.7, 5.14, 5.15, 5.23, 5.35, 5.36, 5.37, 5.46, 5.47, 5.45, 5.50, 5.57, 5.63, 5.64, 5.65,
5.66, 5.69,5.72,5.74, 578, 5.79.

Str. 86 - Rys. 5.7 Co oznaczaja kolory na rysunku, brak legendy. Dlaczego wszystkie opisy sa w jezyku
polski oprécz jednego ,Action Plan® 7.



Str. 89 - Rys. 5.10, bledny podpis osi x nie jest to ,liczba” operatorow.
Str. 92 - Tab. 5.2, powinna zawierad ttumaczenia whasne, nie w catosci byc w jezykach oboych.
Str. 100 - Rys 5.24, brak osi do wykresu Lorentza,

Str. 111 - Rys. 5.38 ma dwa podpisy gorny i dolny ktory wybrac,

Str. 100 - Rys 5.42a, brak osi do wykresu Lorentza.

Str. 113 - Brak podpisu osina rys 5.42 a.

Str. 113 - 0% na rys. 5.42 zatytutowana ,Tytul osi”,

Str. 115 -, Robocizna” chyba roboczogodziny,

Str. 118 - Rys. 5.47, nieczytelny, patrz te strona 132,

Str. 125 - Opis rys. 5.53 w jezyku angielskim,

Str. 137 - Nie ,zbieranie danych” moie rejestracja lub akwizycja.

Str. 157 - Powtarzajaca sie pozycja literatury 27 1 54,

Konkludujac wskazane bledy jezyvkowe, edytorskie, zapoiyczenia czy zwroty o charakterze
slangowym nie wplywajg znaczaco na jakos¢ przekazywanych tresci. S wskazowka dla Autora na
przysziosé, pozwalajaca na unikanie takich samych czy analogicznych nieprawidtowoscl,

Kluczem do oceny sq wymagania stawiane przez ustawodawce w Art, 187. pkt. 3.

Rozprowe doktorskg moZe stonowid proca  pisemna, w tym  monografio naukowa, zZbior
apublikowanych i powigzanych tematycznie artykutdw naukowych, praca projektowa, konstrukcyjna,
technologiczna, wdrozeniowa lub artystyezna, o tokZe samodzielna [ wyodrebniona czesc pracy
zhiorowe;.

Przestane do oceny materialy przeanalizowatem pod katem pracy wdrozeniowej ina te]
podstawie sformulowatem ostateczny wniosek,

4 Wnioski koncowe

Dysertacja dotyczy poprawy funkcjonowania procesu obrobki mechaniczne] odlewdw tlokow
do silnikow spalinowych na przykfadowe] linii DL9, mieszczgce] sie w zakiadzie Federal-Mogul
Gorzyce Sp. z 0.0. Wykazano zwiekszenie zdolnosci produkcyjnych poprzez zastosowanie narzedzi
Lean Manufacturing. W ramach pracy wykonano mapowanie procesu obrobki  thokow,
zidentyfikowano obszary poddane doskonaleniu, na podstawie analizy wskaZnikowe] wdrozono
usprawnienia. Poprawnosc podjetych dziatan zostala potwierdzona wynikami wdrozen i ich analiza.

Uwazam, ze opiniowana praca Pana mgr. inz. Adama Krepy spefnia wymagania stawiane
pracom doktorskim w rozumieniu Ustawy z dnia 20 lipca 2018 r. - Prawo o szkolnictwie wyzszym
i nauce (Dz. U. 20.04.2023 r.,, poz. 742) i moze by¢ dopuszczona do dalszego procedowania.
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