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Ocena caloksztattu dorobku Habilitanta dokonana zostala na podstawie dostarczonej

dokumentacji zawierajace)

e Dane wnioskodawcy (zat.1)

e Kopia dokumentu potwierdzajacego posiadanie stopnia doktora (zat. 2)

e Autoreferat przedstawiajacy opis dorobku i osiagni¢¢ naukowych (zat. 3)

e  Wykaz osiagnieé naukowych stanowigcych znaczny wktad w rozwdj dyscypliny inzynieria
materialowa (zat. 4)

e Dokumenty potwierdzajace osiagniecia wskazane w autoreferacie (zat. 5)

e Monografia pt. ,,Teoretyczno-doswiadczalne podstawy procesu tarciowej modyfikacji

warstw wierzchnich (FSP)” (zat. 6)
1. Ogélna charakterystyka Habilitanta

Dr inz. Marek Stanistaw Weglowski uzyskat tytut zawodowy magistra inzyniera bronigc pracg
dyplomowa w 2002 pt.‘ . Wplyw zaklocen i parametrow spawania metodami GMA 1 GTA na
natezenie promieniowania $wietlnego tuku spawalniczego” pod kierunkiem dr hab. inz.
Krzysztofa Luksa w Politechnice Slaskiej w Katedrze Spawalnictwa, za$ stopien doktora nauk
technicznych w 2010 roku bronigc prace doktorska pt. ,,Wykorzystanie promieniowania
emitowanego przez tuk elektryczny do monitorowania procesu spawania metoda TIG”.
Promotorem byt prof. dr hab. inz. Marian Nowak z Politechniki Slaskiej z Instytutu Fizyki,
Zaklad Fizyki Ciala Stalego. Praca zostala wyrdzniona uchwala Rady Wydziatu Inzynierii

Materiatowej i Informatyki Przemystowej Akademii Gorniczo-Hutniczej. W 2004 roku zostat



zatrudniony jako asystent w Instytucie Spawalnictwa a w roku 2011 jako adiunkt. W 201 9 roku
zostal zatrudniony jako Kierownik Zakladu Badan Spawalnosci i Konstrukeji Spawanych. Od
roku 2015 byl p.o. Kierownika. W 2021 zostat Dyrektorem Departamentu DRT ds. Rozwoju
Technologii Spawalniczych w Instytucie Spawalnictwa a od roku 2023 zostal Zastepca

Dyrektora Centrum Spawalnictwa Lukasiewicz Gornoslaskiego Instytutu Technologicznego.

2. Ocena dorobku naukowego

2.1. Ocena osiggni¢cia naukowego

Jako osiagniecie naukowe wynikajace z art. 219 ust.1 pkt. 2 ustawy z dnia 20 lipca 2018 roku
Prawo o szkolnictwie wyzszym i nauce” stanowigce podstaw¢ ubiegania si¢ 0 uzyskanie
stopnia naukowego doktora habilitowanego dr inz. Marek Stanistaw Wegtowski przedstawil
monografi¢ pt. ,,Teoretyczno-doswiadczalne podstawy procesu tarciowej modyfikacji warstw
wierzchnich (FSP)” Wydawca: Wydawnictwo Sie¢ Badawcza fukasiewicz — Gornoslaski
Instytut Technologiczny (poprzednio Sie¢ Badawcza Lukasiewicz — Instytut Metalurgii Zelaza
im. Stanistawa Staszica w Gliwicach), ISBN 978-83-958775-8-2, liczgcg 334 strony.

Tarciowa modyfikacja powierzchni (ang. Friction Stir Processing - FSP) jest procesem
realizowanym w stanie statym tzn. ponizej temperatury topnienia modyfikowanego materiatu.
Proces moze byé¢ realizowany na konwencjonalnych frezarkach, co ogranicza naktady
inwestycyjne, a narzedzie robocze moze by¢ wykonane z komercyjnie dostepnych stopow.
Ponadto technologia FSP umozliwia w szerokim zakresie ksztaltowanie mikrostruktury i
whasciwosci  warstw  powierzchniowych — powszechnie — stosowanych — materialow
konstrukcyjnych. W monografii przedstawiono wyniki badan doswiadczalnych oraz
modelowania numerycznego procesu tarciowej modyfikacji FSP odlewniczego stopu
aluminium AlSi9Mg. Opracowano metodyke badawcza oraz dla wytypowanych czterech
narzedzi roboczych, przeprowadzono pomiary sily docisku, sity w kierunku przesuwu,
momentu obrotowego dzialajgcego na narzedzie robocze oraz temperaturg narz¢dzia.
Wyznaczono réwniez naprezenia w materiale po modyfikacji przy uzyciu metody
trepanacyjnej. Przeprowadzono badania mikrostruktury materiatu zmodyfikowanego tarciowo
metodami mikroskopii §wietlnej, SEM i TEM oraz wyznaczono teksturg lokalna materialu przy
uzyciu metody rentgenowskiej i globalng przy zastosowaniu dyfraktometru neutronowego. w
pracy przedstawiono réwniez wyniki pomiaréw temperatury powierzchni przy uzyciu kamery
termowizyjnej i stwierdzono, ze metod¢ tg mozna stosowa¢ do monitorowania procesu FSP i

wykrywania wad materiatowych obserwowanych na powierzchni. W celu scharakteryzowania
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ruchu uplastycznionego materialu w trakcie modyfikacji FSP i wyznaczenia pola temperatury
opracowano zespolony model numeryczny dla narzedzia z trzpieniem oraz bez trzpienia.
Opracowany model umozliwit réwniez wyznaczenie naprezefi w materiale po modyfikacji
tarciowej. Istotny wktad pracy habilitacyjnej do nauki w dyscyplinie inzynieria materialowa
zwigzany jest z wyjasnieniem zjawisk i mechanizméw majacych wptyw na moment obrotowy
dziatajacy na narzedzie i jego temperature, w oparciu o badania doswiadczalne oraz analize
teoretyczng i modelowanie numeryczne. Istotnym jest réwniez wyjasnienie mechanizmu ruchu
uplastycznionego materiatu wok6} narzedzia bez trzpienia oraz z trzpieniem. Ztozonos¢
procesu tarciowej modyfikacji oraz brak opracowanych metod symulacji fizycznych powoduje,
ze analiza procesu FSP jest skomplikowana i opiera si¢ jedynie na dostepnych metodach
badawczych jak np. modelowanie numeryczne i badania metalograficzne. Nowoscia w pracy
jest rowniez analiza lokalnej i globalnej tekstury materiatu przed i po modyfikacji FSP.
Osiagnieciem naukowym autora monografii jest wszechstronna analiza procesu tarciowej
modyfikacji FSP stopéw metali na przykiadzie stopu AlSi9Mg. Do niej zaliczam:

- Wyjasnienie mechanizmu ruchu uplastycznionego materiatu wokot narzedzia roboczego w
oparciu o badania doswiadczalne i modelowanie numeryczne.

- Analiza mikrostruktury i wyjasnienie wptywu procesu FSP na jej ujednorodnienie 1
rozdrobnienie oraz analize tekstury materiatu zmodyfikowanego.

- Okreslenie wplywu wybranych parametréw technologicznych procesu FSP, tj. rodzaju
narzedzia roboczego, predkosci przesuwu, predkosci obrotowej narzedzia na: sitg docisku 1 w
kierunku przesuwu, moment dzialajacy na narzedzie robocze, temperature i jakos¢ materialu
zmodyfikowanego oraz rozktad naprezen.

Osiagnieciem utylitammym jest opracowanie metodyki badawczej, ktéra bedzie mogta by¢
stosowana przy analizie procesu FSP rowniez innych materialtow oraz technologii zgrzewania
metoda FSW (ang. Friction Stir Welding). Na potrzeby badan wtasnych zaprojektowano 1
wykonano specjalistyczng glowicg pomiarowa do mierzenia temperatury w narzedziu
roboczym - TempSTIR. Zaadaptowano i do$wiadczalnie sprawdzono mozliwos¢ wyznaczenia
naprezen przy zastosowaniu metody trepanacyjnej, ktora do tej pory nie byla stosowana do
badania materialéw modyfikowanych tarciowo. Ponadto opracowano zespolony model
numeryczny, ktéry umozliwia obliczenie temperatury oraz trajektorii ruchu i predkosci
materialu uplastycznionego wokét narzedzia roboczego. Jednoczesnie model pozwala na
wyznaczenie naprezen w materiale po modyfikacji. Opracowano zakres parametrow

technologicznych przy stosowaniu ktérych proces tarciowej modyfikacji FSP odlewniczego



stopu aluminium jest stabilny, a w materiale modyfikowanym nie wystepuja niezgodnosci
materialowe typowe dla materialoéw po odlewaniu grawitacyjnym.

Celem przeprowadzonych badan byto wyznaczenie eksperymentalnych zaleznosci pomigdzy
parametrami technologicznymi procesu FSP a sitami, momentem i temperaturg w obszarze
modyfikacji.

Celem naukowym bylo wyijasnienie: zjawisk i mechanizméw majacych wplyw na moment
obrotowy dziatajacy na narzedzie robocze i temperaturg narzedzia, réznic w mikrostrukturze
obszaru zmodyfikowanego materiatu oraz wyjasnienie mechanizmu ruchu uplastycznionego
materiatu w trakcie procesu modyfikacji i jego wplyw na ksztalt obszaru zmodyfikowanego i
poziom naprezen.

Celem utylitamym pracy bylo doswiadczalne dobranie parametréw obrobki tarciowej stopu
AlISi9Mg umozliwiajace uzyskanie warstwy zmodyfikowanej bez wad materialowych jak np.
pustek oraz o wyzszych wlasciwosciach mechanicznych. Istotnym celem uzytkowym pracy
bylo opracowanie metodyki badawczej, w tym zaprojektowanie i wykonanie specjalistyczne)
glowicy TempSTIR. Celem praktycznym byto ponadto do$wiadczalne wyznaczenie naprezen
przy uzyciu metody trepanacyjnej. Celem praktycznym bylo rowniez opracowanie, na
podstawie wynikéw badan do$wiadczalnych, zespolonego modelu numerycznego
umozliwiajacego obliczenie temperatury oraz trajektorii ruchu i predkosci materialu
uplastycznionego wokol narzedzia roboczego. W ramach pracy opracowany model zostal
dos$wiadczalnie zweryfikowany.

W pierwszej czesci monografii przedstawiono przeglad literatury dotyczacy technologii
tarciowej modyfikacji powierzchni. Przyblizono pojgcia powierzchni, warstwy i powtoki oraz
metod wytwarzania warstw wierzchnich. Oméwiono technologie FSP (ang. Friction Stir
Processing), parametry technologiczne i opisano strukture obszaru modyfikowanego tarciowo.
Ponadto przedstawiono szczegétowsa charakterystyke stosowanych maszyn i1 urzadzen,
stanowisk zrobotyzowanych, oprzyrzadowania, systeméw pomiarowych oraz narzgdzi
roboczych wraz z rozwigzaniami konstrukcyjnymi oraz materiatowymi. Oméwiono rowniez
wptyw warunkéw technologicznych procesu na sity i moment dziatajacy na narzedzie i wyniki
modelowania numerycznego procesu modyfikacji FSP. Cz¢s¢ pierwsza pracy zakoficzona jest
rozdzialem, w ktérym przyblizono mozliwosci modyfikacji FSP ztaczy spawanych.

Czé,s’c’ druga pracy zawiera wyniki badan wihasnych dotyczacych tarciowej modyfikacji
odlewniczego stopu aluminium AlSi9Mg. Badania byly realizowane w ramach dzialalnosci
statutowej Instytutu Spawalnictwa. Ponadto badania byly realizowane w ramach projektow

finansowanych przez Narodowe Centrum Nauki, Narodowe Centrum Badar i Rozwoju, oraz
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dwustronnej wspotpracy miedzynarodowej pomigdzy Instytutem i Miami University (College
of Engineering & Computing, Department of Mechanical & Manufacturing Engineering) 1
krajowej (Akademia Goémiczo Hutnicza, Wydzial Inzynierii Metali 1 Informatyki
Przemyslowej oraz Wydziat Metali Niezelaznych).

Na podstawie przeprowadzonych badafi do§wiadczalnych i obserwacji procesu modyfikacji, w
celu ustalenia wiasciwych parametrow modyfikacji procesu FSP, zaproponowano uniwersalng
procedure opracowywania technologii ~modyfikacji FSP i doboru parametrow
technologicznych. Do tej pory takie procedury dla technologii FSP nie byly przedstawiane.
Przeprowadzono réwniez analize zarejestrowanych przebiegéw sily w kierunku przesuwu, sity
docisku oraz momentu w funkcji czasu i zaobserwowano, iz w trakcie prowadzenia procesu
FSP mozna wyrézni¢ kilka charakterystycznych etapéw odpowiadajacych wprowadzaniu
narzedzia roboczego wprawionego w ruch obrotowy w material modyfikowany. Badania te
umozliwity okreslenie czasu, po ktérym proces modyfikacji przebiegal stabilnie. Ustalono, ze
dopiero po czasie ok. 20 s od wiaczenia ruchu stotu roboczego nastepuje stabilizacja procesu
modyfikacji.

Powstawanie okresowych zmian momentu obrotowego Wwyjasniono naprzemiennie
wystepujacymi zjawiskami poslizgu i tarcia pomigdzy powierzchnig czolowa wienca opory 1
materiatem modyfikowanym. Analizy takie dla procesu FSP stopu aluminium nie byly do tej
pory prowadzone, co stanowi o nowosci przeprowadzonych badan. Ustalono takze, ze na
przebieg warto$ci momentu obrotowego wplywa rowniez ilos¢ wytwarzanego ciepta w wyniku
silnego odksztalcenia plastycznego oraz jego odprowadzanie poprzez przewodzenie.
Wykazano, ze moment obrotowy dzialajacy na narzedzie robocze silnie zalezy od predkosci
obrotowej narzedzia FSP przy stalej predkosci przesuwu.

W ramach prowadzonych badan przeanalizowano réwniez wptyw predkosci przesuwu, przy
statej predkosci obrotowej narz¢dzia, na moment obrotowy, temperaturg oraz ksztalt obszaru
po modyfikacji. Badania wykazaly, ze wraz ze wzrostem predkosci przesuwu, przy stale)
predkosci obrotowej narzedzia moment obrotowy rosnie. Przy stalej predkosci obrotowe;j
narzedzia i rosnacej predkosci przesuwu objetos¢é materiatu odksztalcanego przy kazdym
obrocie wzrasta. Dlatego ciepto wytwarzane jest w wickszej objetosci, co z kolei prowadzi do
obnizenia temperatury materialu modyfikowanego.

Przedstawione wyniki badan i analiza wyjasniajaca wptyw predkosci obrotowej i przesuwu na
moment obrotowy dzialajacy na narzedzie robocze FSP 1 temperaturg materiatu
modyfikowanego stanowia znaczny wktad w rozwoj dyscypliny inzynieria materiatowa. Do tej

pory wyniki badan byty przedstawiane w ograniczonym zakresie, bez Scistego powigzania ze
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zmianami wartosci wspblczynnika tarcia i ze zmianami wlasciwosci mechanicznych
modyfikowanego materiatu.

Przeprowadzone badania wykazaly, ze zardwno predkos¢ obrotowa, jak i predkos¢ przesuwu
maja istotny wptyw na warto§¢ momentu obrotowego i temperaturg w obszarze modyfikacji
materiatu. Z tego wynika, ze celowe jest jednoczesne analizowanie wptywu dwoch parametrow
technologicznych procesu na ilos¢ energii cieplnej wygenerowanej w trakcie procesu. Na
podstawie przeprowadzonych obliczen ustalono, iz wraz ze wzrostem predkosci obrotowe;j,
przy statej predkosci przesuwu, moc wytwarzana w wyniku modyfikacji rosnie.

Analizujac moc wytwarzang w trakcie procesu tarciowej modyfikacji zaobserwowano, ze
wzrost predkosci przesuwu, przy stalej predkosci obrotowej, powoduje wzrost mocy
wytworzonej. Jednak po uwzglednieniu wplywu parametréw technologicznych na wartosé
energii liniowej, mozna zaobserwowaé, ze przy wzroscie predkosci przesuwu znaczgco
zmniejsza si¢ energia liniowa w procesie FSP. Tak silna zalezno$¢ nie wystepuje juz w
przypadku zmiany predkosci obrotowej narzedzia. Dla procesu FSP badanie energii liniowej 1
mocy nie byly prowadzone i stanowia istotny wkiad w rozw¢j dyscypliny inzynieria
materiatowa. Jednoczesna analiza wplywu predkosci obrotowej i predkosci liniowej na proces
tarciowej modyfikacji, byla juz czesciowo przeprowadzona z punktu widzenia analizy
momentu obrotowego dziatajacego na narz¢dzie robocze. W analizie zastosowano sztuczne
sieci neuronowe oraz metode powierzchni odpowiedzi. Wykazano, ze najistotniejszym
parametrem wplywajacym na warto$¢ momentu obrotowego jest predkosc obrotowa.
Wykazano ponadto, Zze metoda powierzchni odpowiedzi przy uwzglednieniu modelu
kwadratowego i interakcji pomiedzy zmiennymi wyj$ciowymi umozliwia lepsze dopasowanie
modeli do wynikéw badan doswiadczanych. Podobnie lepsze dopasowanie zapewnia siec
neuronowa zbudowana w oparciu o perceptron wielowarstwowy typu 3:2-9:1. Zastosowanie
sieci neuronowych oraz metody powierzchni odpowiedzi do analizy wplywu parametrow
technologicznych procesu FSP na warto§¢ momentu obrotowego stanowig znaczny wkiad w
rozwdj dyscypliny inzynieria materiatowa.

Przeanalizowano réwniez wplyw parametréw technologicznych procesu modyfikacji na
temperature powierzchni zmierzong przy uzyciu kamery termowizyjnej. Stwierdzono, iz wzrost
predkosci obrotowej narzedzia w badanym zakresie (112+1800 obr/min) powoduje wzrost
temperatury powierzchni materiatu.

Zauwazono, iz pomiar przy uzyciu kamery termowizyjnej obarczony jest duza niepewnoscia
pomiarowa i nie odwzorowuje danych zarejestrowanych przy uzyciu glowicy TempSTIR. Jest

to zwiazane z faktem, iz pomiar temperatury przy uzyciu kamery termowizyjnej jest pomiarem
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posrednim, a wartos¢ zarejestrowanej temperatury zalezy od wielu czynnikow zewngtrznych,
ktore zaklocaja sam pomiar. Z powyzszego wynika, iz w celu szczegolowe] analizy procesu
FSP bardziej wiarygodnym sposobem pomiarowym jest pomiar temperatury wewnatrz
narzedzia roboczego przy uzyciu glowicy TempSTIR.

W ramach przeprowadzonych badan przeanalizowano réwniez wplyw procesu tarciowej
modyfikacji na napreZenia w materiale po modyfikacji. Okre$lono wpltyw predkosci obrotowe;,
rodzaju narzedzia roboczego oraz wielokrotnosci procesu modyfikacji na rozktad naprezen.
Przeprowadzone pomiary wykazaly, ze wzrost predkosci obrotowej powoduje wzrost naprezen,
co jest zwigzane ze wzrostem temperatury materiatlu modyfikowanego.

W celu pelniejszej analizy procesu tarciowej modyfikacji FSP opracowano zespolony model
numeryczny umozliwiajacy wyznaczenie pola temperatury, temperaturg wybranych obszarow
w poblizu narzedzia, predkosci i trajektorii ruchu uplastycznionego materiatu oraz poziomu
naprezen pozostajacych. Na podstawie obliczen numerycznych stwierdzono, ze najwyzsza
temperatura wystepuje na powierzchni materialu pod przednig czgscia narzedzia. Do tej pory
obliczenia pola temperatury w tej postaci dla procesu tarciowej modyfikacji nie byly
wykonywane i stanowig istotny wktad w rozwoj dyscypliny inzynieria materialowa.
Podsumowaniem badan przedstawionych w pracy jest analiza zmian mikrostruktury warstwy
materiatu zmodyfikowanego tarciowo w odniesieniu do materiatu w stanie dostawy. W pracy
szczegbtowo zbadano makrostrukturg obszaru materiatu po modyfikacji oraz mikrostrukture w
strefach: po stronie natarcia i po stronie sptywu, odksztalcenia termomechanicznego,
obrotowego $cinania materiatu oraz grani. Opisano mechanizm ksztaltowania poszczegdlnych
stref w warstwie materiatu modyfikowanego tarciowo. Zwrdcono uwage, ze ksztalt stref zalezy
od parametréw technologicznych procesu, a wyrazisto$¢ granic poszczegolnych stref od
warunkéw ruchu uplastycznionego modyfikowanego materiatu.

Wykazano, ze proces FSP umozliwia znaczace ograniczenie porowatosci materiatu
zmodyfikowanego oraz wytworzenie drobnoziamistej mikrostruktury. Znaczace rozdrobnienie
mikrostruktury w obszarze mieszania FSP zostato réwniez potwierdzone badaniami SEM,
TEM oraz EBSD.

Ponadto mikrostruktura zbudowana jest z malych podziarn, co potwierdza intensywne
zdrowienie dynamiczne zachodzace podczas procesu FSP. Obecno$¢ dyslokacji w materiale po
modyfikacji sugeruje, ze rekrystalizacja nie byta zakonczona w catym analizowanym materiale
i miata charakter bardziej dynamiczny niz statyczny. Rowniez badania tekstury przy uzyciu

metod dyfrakcji rentgenowskiej i neutronowej wykazaty, ze proces FSP wplywa na teksture



materiatu. Stwierdzono wyrazng niejednorodno$¢ tekstury obu faz a-Al i Si zaréwno na
grubosci, jak i na szerokosci modyfikowanej warstwy.

Modyfikacja tarciowa z mieszaniem spowodowala znaczny wzrost plastycznosci — wydluzenie
wzrosto do 12,3%, Rm wzrosto do 215,5 MPa. Jednoczesnie zauwazono, ze Re jest nieco
mniejsze i wynosi 117,2 MPa. Przeprowadzenie pomiar6w twardosci umozliwito okreslenie
wplywu dziatania wiefica opory oraz trzpienia na zmiany twardosci W materiale
modyfikowanym.

Na podstawie uzyskanych wynikéw pomiaréw twardo$ci mozna zaobserwowac, ze przy
wyzszej predkosci obrotowej i nizszej przesuwu, gdy ilo$¢ energii liniowej jest wigksza,

twardo$¢ w obszarze oddzialywania narzedzia jest wigksza niz w materiale rodzimym.

W podsumowaniu tej czesci recenzji stwierdzam, Ze osiggniecia naukowe wykazane w
monografii przez Habilitanta stanowia istotny wkiad w rozwdj dyscypliny inzynieria
materiatowa. Zaliczam do nich wyjasnienie:

- zjawisk i mechanizméw majacych wptyw na moment obrotowy dzialajacy na narzedzie i jego
temperature,

- mechanizmu ruchu uplastycznionego materialu wokot narzedzia,

- wplywu parametréw technologicznych na moment obrotowy dzialajacy na narzedzie robocze
FSP i temperature materialu modyfikowanego, réwniez przy zastosowaniu sieci neuronowych
oraz metody powierzchni odpowiedzi,

- wplywu parametréw technologicznych procesu tarciowej modyfikacji na energie liniowg 1
moc wytwarzang w trakcie procesu,

- wplywu procesu FSP na warto$¢ naprezen oraz ich rozktad w materiale po procesie tarciowej
modyfikacji, rtowniez przy zastosowaniu modelowania numerycznego,

- wplywu parametréw technologicznych na pole temperatury i traj ektoric ruchu
uplastycznionego materiatu przy zastosowaniu modelowania numerycznego,

- zmian w mikrostrukturze i teksturze materiatu po tarciowej modyfikacij.

2.2. Ocena aktywnosci naukowej

Dorobek publikacyjny dr inz. Marka Stanistawa Weglowskiego to jedna monografia, 7
rozdzialéw w monografiach i 29 prac z listy JCR. Laczna Liczba publikacji naukowych w
czasopismach migdzynarodowych i krajowych wynosi 150, a liczbe wystapien na

migdzynarodowych i krajowych konferencjach naukowych Habilitant oszacowal na 144.
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Liczba cytowan wg bazy WoS 801 a indeks Hircha 13. Jest on takze wspotautorem 9
wynalazkéw i wzoréw przemystowych.

Habilitant byt uczestnikiem 35 projektow badawczych realizujgcych projekty na drodze
konkurséw krajowych i miedzynarodowych. Nie kierowal samodzielnie projektami
pozyskanymi ze zrédet zewnetrznych. Otrzymat 13 migedzynarodowych i krajowych nagrod za
dzialalno$¢ naukowa.

Jego aktywno$é naukowa w wigcej niz jednej uczelni i instytucji naukowej jest w mojej ocenie
imponujgca.

Przed doktoratem w roku 2007 otrzymat 6 miesigczne stypendium Fullbrighta na College of
Engineering, University of Kentucky, Lexington w Stanach Zjednoczonych.

Wspdtpracowal z Zaktadem Fizyki Ciata Stalego w Instytucie Fizyki Centrum Naukowo—
Dydaktycznego na Politechnice Slaskiej w roku 2005 przy realizacji projektu finansowanego
przez Komitet Badan Naukowych.

Po uzyskaniu stopnia doktora w roku 2010 nawigzatl wspélprace z Akademia Gomiczo-
Hutnicza w Krakowie, Wydzialem Inzynierii Metali i Informatyki Przemystowej, Katedra
Inzynierii Powierzchni i Analiz Materialéw. Wspolpraca byta zwiazana z realizacja projektu
,Lider”, ktorego kierownikiem byl prof. dr hab. inz. Marek Blicharski. W ramach wspolpracy
z ta jednostka w roku 2013 odbyl 3 tygodniowy staz w Katedrze Inzynierii Powierzchni i Analiz
Materiatéw, opiekunem naukowy byl prof. dr hab. inz. Stanistaw Dymek 6wczesny Kierownik
Katedry. Wspélpraca z pracownikami Katedry Inzynierii Powierzchni i Analiz Materiatow,
byta réwniez kontynuowana w latach 2019-2023 w ramach projektu finansowanego przez NCN
a takze w ramach projektu migdzynarodowego nr RFSR-CT-2013-00025. European
Commission — Research Fund for Coal and Steel realizowanego w latach 2013-2016.
Habilitant wspotpracowal i wspotpracuje z innymi jednostkami naukowymi takimi jak:

- Miami University, Department of Mechanical & Manufacturing Engineering, Oxford, Stany
Zjednoczone

- Instytut Metalurgii i Inzynierii Materialowej im. Aleksandra Krupkowskiego Polskiej
Akademii Nauk

- Akademia Gémiczo-Hutnicza w Krakowie, Wydzial Metali Niezelaznych, Katedra Przerobki
Plastycznej i Metaloznawstwa i Katedra Nauki o Materiatach i Inzynierii Metali Niezelaznych
- Lukasiewicz — Instytut Metali Niezelaznych w Gliwicach oraz odziatem w Poznaniu

- Politechnika Warszawska, Wydziat Inzynierii Materialowej, Zaktad Inzynierii Powierzchni



- Politechnika Slaska, Wydzial Mechaniczny Technologiczny Katedra Materialow
Inzynierskich i Biomedycznych, Katedra Mechanizacji i Robotyzacji Gornictwa jak rowniez
Katedra Spawalnictwa i Katedra Podstaw Konstrukcji Maszyn.

- Luksiewicz — Instytut Metalurgii Zelaza.

Biorac po uwage powyzsze uwazam, ze Habilitant reprezentuje bardzo wysoki poziom

aktywno$ci naukowe;.

3. Ocena dorobku dydaktycznego i popularyzatorskiego

Habilitant od roku 2005 prowadzi w Instytucie wyklady pod egida Europejskiej Federacji
Spawalniczej (EWF) i Miedzynarodowego Instytutu Spawalnictwa (IIW) na kursach
Miedzynarodowych i Europejskich Inzynieréow (IWE, EWE), Inspektorow (IWI),
Technologéw (IWT), Mistrzéw (IWP) i Instruktoréw Spawalnikow (IWS) z zakresu:

- stale niestopowe ogdlnego przeznaczenia,

- stale do pracy w niskich temperaturach,

- wprowadzenie do korozji,

- stale drobnoziarniste,

- wysokomanganowe stale weglowe,

- zastosowanie stali wysokowytrzymalych.

W sumie w ramach kurséw prowadzonych w Lukasiewicz — GémoSlgskim Instytucie
Technologicznym, Centrum Spawalnictwa dla personelu spawalniczego prowadzi zajecia w
Yacznej ilosci ponad 130 godzin rocznie.

Przed uzyskaniem stopnia doktora w roku 2009 wspottworzyt program specjalistycznego kursu
Macroscopic and microscopic metallographic examination of structural materials and their
joints made by welding and allied techniques” - Guideline of the European Federation for
Welding, Joining and Cutting.

Na potrzeby prowadzonych zaje¢ dydaktycznych opracowal materialy na kurs IWE —
Miedzynarodowy Inzynier Spawalnik i nizszych szczebli personelu spawalniczego (IWT —
Migdzynarodowy Technolog Spawalnik, IWS — Miedzynarodowy Mistrz Spawalnik, IWP —
Miedzynarodowy Instruktor Spawalnik, IWI — Miedzynarodowy Inspektor Spawalniczy). Byly
materialy dla wykladow: ,Stale niestopowe ogolnego przeznaczenia”, ,,Wprowadzenie do
korozji metali”, ,,Stale do pracy w niskich temperaturach”.

Opracowal réwniez, w roku 2010, materialy szkoleniowe na kurs ,,Makroskopowe 1

mikroskopowe badania metalograficzne materiatow konstrukcyjnych i ich potgczen spajanych”
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Po uzyskaniu stopnia doktora w roku 2018 wspoitworzyt program kursu pt. ,,Nadzor nad
spajaniem pretow do zbrojenia betonu” wg wytycznych EWF i opracowal materialy
szkoleniowe pt. ,,Materiaty i ich zachowanie w trakcie spawania”.

Na potrzeby prowadzonych zaje¢ dydaktycznych opracowal materialy na kurs IWE —
Miedzynarodowy Inzynier Spawalnik i nizszych szczebli personelu spawalniczego (IWT —
Miedzynarodowy Technolog Spawalnik, IWS — Migdzynarodowy Mistrz Spawalnik, IWP —
Miedzynarodowy Instruktor Spawalnik, IWI — Migdzynarodowy Inspektor Spawalniczy) dla
wyktadéw ,,Stale wysokowytrzymale drobnoziarniste” ,,Wysokomanganowe stale weglowe”,
,,Zastosowanie stali wysokowytrzymatych”.

Po uzyskaniu stopnia doktora nauk technicznych rozpoczat rowniez opieke nad studentami. Jest
powolywany jako drugi promotor, opiekun naukowy lub recenzent przy realizacji prac
magisterskich i inzynierskich (30 prac), ktore byty realizowane na Wydziale Inzynierii Metali
i Informatyki Przemystowej i Wydziale Metali Niezelaznych Akademii Gérniczo Hutniczej w

Krakowie oraz Wydziale Mechanicznym Technologicznym Politechniki Slaskie;j.
4. Ocena dorobku organizacyjnego

Przed uzyskaniem stopnia doktora byl koordynatorem w Instytucie projektu finansowanego
przez Komitet Badaf Naukowych nr 3 T10C 021 28 realizowanego w latach 2005-2007 a takze
kierowat 5 pracami badawczymi finansowanymi w ramach dotacji statutowej oraz 2 pracami
realizowanymi na bezposrednie zlecenie klientéw z przemystu.

Ponadto w okresie od 04.2008 do 02.2020 byt Cztonkiem Kolegium Instytutu Spawalnictwa.
W ramach dzialan Kolegium opiniowal wnioski oraz realizacj¢ prac badawczych
finansowanych z $rodkéw Instytutu przeznaczonych na dziatalnos¢ statutowa. Po uzyskaniu
stopnia doktora byl promotorem pomocniczym 3 prac doktorskich. Utworzyt nowoczesne 1
unikatowe w skali kraju Laboratorium Technologii Elektronowych w ktérym rozpoczgto prace
badawcze i projekty dotyczace wykorzystania wiazki elektrondw do spawania, napawania,
modyfikacji powierzchni oraz szybkiego prototypowania.

Zarzadzat jako koordynator w Instytucie 3 projektami migdzynarodowymi i 6 krajowymi.
Kierowal 4 pracami finansowanymi w ramach subwencji, 6 pracami finansowanymi w ramach
Funduszu Rozwoju Instytutu oraz 13 pracami realizowanymi na bezposrednie zamowienie
klientow zewngtrznych.

W dniu 1 stycznia 2023 r. rozpoczat petnié funkcje Zastepcy Dyrektora Centrum Spawalnictwa

w Lukasiewicz - Gornoslgskim Instytucie Technologicznym.
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W dniu 1 maja 2021 r. zostal powotany na Dyrektora Departamentu DRT ds. Rozwoju
Technologii Spawalniczych w Eukasiewicz - Instytucie Spawalnictwa, funkcj¢ te sprawowat
do dnia 31 grudnia 2022 r.

W 2019 r. powierzona mu zostata funkcja p.o. Kierownika Zakladu Badaf Spawalnosci i
Konstrukcji Spawanych, po czym w roku 2021 zostal powolany na Kierownika tego Zaktadu.
Jego dziatalno$é organizacyjna jest réwniez zwigzana z organizacja krajowych oraz
miedzynarodowych konferencji naukowych, w ktorych petnit funkcje czionka komitetu

organizacyjnego lub naukowego.
5. Podsumowanie

W zwiazku z bardzo dobra oceng osiggnigé naukowych oraz innej dziatalnosci naukowej jak
réwniez wysoka ocena dzialalnosci dydaktycznej oraz organizacyjnej stwierdzam, ze dr inz.
Marek Stanistaw Weglowski spetnia wymagania stawiane osobom ubiegajacym si¢ o nadanie
stopnia doktora habilitowanego w dyscyplinie inzynieria materiatowa i na tej podstawie wnoszg

o dopuszczenie dr inz. Marka Stanistawa Weglowskiego do dalszych etapow postepowania

ol

habilitacyjnego.
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