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RECENZJA
cyklu publikacji przedstawionego jako rozprawa habilitacyjna pt. LAnaliza
transformacji warstwy wierzchniej w kinematycznych parach tocznych” oraz dorobku
naukowego, dydaktycznego i organizacyjnego dr. inz. Janusza Musiata

Recenzja zostala przygotowana na podstawie pisma Dziekana Wydziatu Inzynierii
Mechanicznej Uniwersytetu Technologiczno-Przyrodniczego, prof. dr. hab. inz. Bogdana
Zottowskiego, z dnia 3.02.2016T. Podstawe opinii stanowit zbior dokumentow
zawierajacy cykl publikacji oraz autoreferat wraz z kompletem zalgcznikow.

Charakterystyka ogolna Kandydata

Dr inz. Janusz Musial pracuje na stanowisku adiunkta w Zakladzie Inzynierii Produkcji
Instytutu Technik Wytwarzania Wydzialu Inzynierii Mechanicznej Uniwersytetu
Technologiczno-Przyrodniczego w Bydgoszczy, gdzie w 2003 1. obronit prace doktorska
pt. ..Badanie wplywu obciqgzen zewnetrznych na zmiany geometrii powierzchni roboczych
fozysk tocznych”. Pelni funkcje prodziekana ds. dydaktycznych i studenckich w Wydziale
Inzynierii Mechaniczne;j.

Studia ukoniczyt w 1995 r. w tej samej Uczelni (wowczas bedacej Akademig Techniczno-
Rolnicza), na Wydziale Mechanicznym.

W pracy naukowej po uzyskaniu stopnia doktora, wg o$wiadczenia zamieszczonego
w Autoreferacie, Kandydat zajmowal si¢ problemami ksztaltowania warstwy
wierzchniej i oceny wlasciwosci uzytkowych tocznych par kinematycznych” (s.15),
uwazajac, ze uzyskane osiagnigcia wnosza wktad do dyscypliny naukowej Budowa
i eksploatacja maszyn (s. 14).

Ocena osiagniecia naukowego zgloszonego do postepowania habilitacyjnego

Dr inz. Janusz Musiat przedstawil do oceny cykl 7. publikacji, zatytutowany ,,4naliza
transformacji warstwy wierzchniej w kinematycznych parach tocznych”. Sa to:

1. Musiat J. Zmiany zachodzace w warstwie wierzchniej w kolejnych fazach jej
istnienia. Tribologia nr 3/2008, s. 365-374 (9 stron).

7 Musial J. Influence of Operational External Loads on Parameters of the Surface
Geometric Structure. Journal of POLISH CIMAC Vol. 4, No. 1/2009, pp.111-116 (5
stron).




3. Musial J. Wykorzystanie wybranych parametrow SGP do oceny powierzchni
roboczych tozysk tocznych. Tribologia nr 1/2010, s. 102-111 (9 stron).

4. Musial J. Some Surface Geometrical Structure Parameters Changes Generated

Operational External Loads. The International Scientific ,Journal problems of
Tribology” No. 2/2012, pp. 74-77 (3 strony).

5. Musiat J. Znaczenie topografii powierzchni w transformacji warstwy wierzchnie]
walcowych par tocznych. Monografia Wydawnictwa Uczelniane Uniwersytetu
Technologiczno-Przyrodniczego w Bydgoszczy, 2014.

6. Musial J. Wptyw wybranych czynnikow na opory ruchu w tocznym wezle
tribologicznym. Tribologia nr 4/2014, s. 85-92 (7 stron).

7. Musial J., Barycki A., Troszynski A. Ksztattowanie technologicznej warstwy
wierzchniej elementow tocznych par kinematycznych. Logistyka 4/2015, s. 2043-
2049 (6 stron).

7adne z powyzszych czasopism nie jest indeksowane w bazie Web of Science (IF=0,
H=0).

Wymienione powyzej publikacje, przedstawione przez Kandydata do oceny w ramach
postepowania habilitacyjnego, oprécz monografii (poz. 5) stanowia krétkie opracowania,
majace wlasciwie charakter komunikatéw (3 do 9 str.; $rednio 6,6 stron). Zatem analiza
tego dorobku sprowadzi¢ si¢ musi gléwnie do monografii, zwlaszcza, ze ujmuje ona
material przedstawiony w pozostatych pozycjach. Analiza dowodzi. ze dorobek ten
dotyczy charakteryzowania struktury geometrycznej warstwy wierzchniej elementow
maszyn ksztattowanej w wyniku:

1. obrobki skrawaniem (toczenie, szlifowanie),
2. pracy w styku toczno-§lizgowym,
a takze:

2

3. proby systemowego podejscia do przedstawiania zmian, na skutek tarcia, parametrow
geometrycznych opisujacych powierzchni¢ badanych elementow uksztattowana
wezesniej w wyniku obrobki technologicznej (wytwarzania).

Sprowadzenie rozwazan do problemu chropowato$ci powierzchni oznacza, ze okreslenie

cyklu publikacji, przedstawionego jako rozprawa habilitacyjna, tytutem . 4naliza

transformacji warstwy wierzchniej w kinematycznych parach tocznych” tylko w pewnym,
niewielkim stopniu odpowiada tresci tych publikacji. Warstwe wierzchnig stanowi ta
cze$é materiatu, ktora rézni sig od rdzenia i charakteryzowana jest nie tylko pod
wzgledem chropowatosci, ale tez pod wieloma innymi, nie mniej waznymi, wzgledami:
materialowym (sktad chemiczny, struktura, budowa fazowa), mechanicznym

(naprezenia, odksztatcenia, twardosc, modutl sprezystosci), a takze powierzchniowych

wlasciwosci fizykochemicznych. Wiasciwosci te okreslane i ksztaltowane obecnie sg

wskali juz nie tylko mikro-, ale coraz powszechniej réwniez Nanowymiarowej.

W procesach tribologicznych wszystkie te aspekty majg istotne znaczenie, ale Kandydat,

oprocz chropowato$ci powierzchni, nie bierze pod ich uwage. Dlatego uogolniony tytut

cyklu publikacji jest nieadekwatny do treséci przedstawionych prac, dotyczacych tylko
chropowatosci.




Trzeci z wymienionych wyzej problemow, traktowany jako zasadniczy we wskazanych
do oceny jego dorobku kilku publikacjach, w tym w monografii ujmujacej glowny jego
dorobek, w gruncie rzeczy stanowi przedmiot tautologicznego rozwazania. Jako wazne
w tym dorobku uwaza ,wyrdéznienie dwéch integralnych faz transformacji warstwy
wierzchniej: technologicznej i eksploatacyjnej”, w odroéznieniu do propagowanego przez
niektorych badaczy okreélenia transformacja dla rozréznienia stanu warstwy wierzchniej
elementéw po obrébee (TWW) od jej stanu ksztaltowanego w wyniku eksploatacji
(EWW) - chodzi o prace wylacznie polskie; prekursorzy: T. Burakowski, R. Marczak,
B. Wojciechowicz, J. Kaczmarek (literatura ,,$wiatowa” nie pos$wieca tej sprawie
jakiejkolwiek uwagi). Przyjete przez tych badaczy w technologiczno—tribologicznych
rozwazaniach okreélenie ..transformacja TWW w EWW’ miato na celu zaznaczenie
istotnosci (i ustalenie poziomu odniesienia) dla opisu procesu tarciowej destrukcji WW
jej stanu poczatkowego - czyli po obrébkach technologicznych, i to charakteryzowanej
nie tylko parametrami chropowatosci, jak to czyni Kandydat, ale tez fizykochemicznymi
i mechanicznymi. Zatem, skrotowo: TTW, bedgca stanem koncowym wytwarzania
elementow tracych, staje si¢, a whasciwie jest traktowana (co okreslono umownie
transformacja) jako EWW, z chwila rozpoczecia eksploatacji wezia tarcia. I to wlasnie,
za wymienionymi wyzej badaczami, okresla si¢ w literaturze (krajowej) przedmiotu jako
transformacja.

Kandydat przyjat, 1 uwaza to za oryginalno$¢, ze transformacja WW okres$la¢ bedzie nie

zmiane traktowania jej z technologicznego na eksploatacyjne, ale:

~  zmiang WW w czasie obrobki, nazywajac to transformacja technologicznej warstwy
wierzchniej (TWW),

i analogicznie

- zmiang WW w czasie eksploatacji, nazywajac to transformacja eksploatacyjnej
warstwy wierzchniej (EWW),

i to odnoszac to wylacznie (niestusznie) do zmian chropowatosci powierzchni.

Nb. traktujgc transformacje warstwy wierzchniej jako zmiang topografii jej powierzchni,
sprowadza tytut monografii do paradoksu werbalnego; stanowi on bowiem taka tresc:
znaczenie topografii powierzchni w zmianach topografii powierzchni.

Przedstawione powyzej rozumowanie Kandydata, pominawszy ograniczenie tylko do
geometrii powierzchni, nie jest btedem logicznym, ale w przeciwiefistwie do intencji
wyrazonej propozycja przywolanych powyzej naukowcow, nie ma Zzadnego
merytorycznego znaczenia - ani naukowego, ani technicznego, a sprowadza si¢ do
nadania innego znaczenia proponowanemu przez nich okreslenia transformacja.

Istota wigkszosci prac Kandydata sa, majace charakter technicznych prac
laboratoryjnych, pomiary i opis chropowatosci powierzchni, gléwnie po ré6znego rodzaju
obrébkach skrawaniem, a takze - w pewnej mierze - rowniez po tarciu, co bez wniesienia
nowych koncepcji ma charakter prac inzynierskich. To, co jest jego wiasna propozycja,
to proba wykazania zasadnosci laczenia charakterystyk tribolo gicznych — momentu tarcia
i zuzywania (zatem charakterystyk eksploatacyjnych) z parametrami technologicznymi
ubytkowej obrobki skrawaniem, gléwnie toczeniem: predkoscia (V) i glebokoscia (a)
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skrawania i predkoscia posuwu (). Adresuje to przy tym do skojarzenia toczno-
$lizgowego, wskazujac na tozyska toczne. Wyznaczajac zaleznos¢ momentu tarcia od
tych parametrow obrobki, w przeciwienstwie do zasadnego i stosowanego powszechnie
wyznaczania zaleznosci charakterystyk tribologicznych od parametrow pracy wezia
tarcia (glownie: naciskow, poslizgu, czasu), uczynil prosta analogi¢ do klasycznego
sposobu wyznaczania sity skrawania, dokonywanego wiasnie w funkcji tych parametrow
obrébki (v, a, f). Efektem takiego rozumowania jest m.in. paradoksalne stwierdzenie, ze
_wzrost wartosci tych parametrow skrawania, powoduje odmienne skutki dla wartosci
otrzymanych cech eksploatacyjnych” (s.98 monografii) - czyli gdy w nastepstwie zmiany
jednego z parametrow skrawania moment tarcia roénie, to zuzycie maleje (i na odwrét).

Dokonujac prezentacji powyzszych prac w Autoreferacie Kandydat sformutowal wspélna
dla nich teze:

.znajgc relacje czgstkowe mozliwe jest wyznaczenie zaleznosci tgczgcych parametry
procesu wytwarzania, realizowanego W okreslonych warunkach z wielkosciami
opisujgcymi cechy uzytkowe”.

Pomijajac razgca niepoprawnosé redakcyjna i niejednoznacznos¢ tresci tego zapisu (jakie
relacje czgstkowe? Jakie parametry? J akiego procesu wytwarzania ? Co znacza okreslone
warunki? Jakie cechy uzytkowe?), teza ta kontekstowo (co wynika z catosci wywodow)
ujmuje to, ze istnieje mozliwos¢ okreslenia relacji pomiedzy zmianami parametrow
obrébki skrawaniem a zmianami momentu tarcia i zuzywaniem elementow toczno-
$lizgowych weztow kinematycznych (weztdéw tarcia). A wszystko to dokona¢ mozna
z wykorzystaniem funkcji posrednich, wiklajagcych w wyznaczenie tych relacji
chropowato$¢ powierzchni - okreslone wartosci wybranych jej parametréw, bedace
funkcja parametréw skrawania, powoduja okreslone wartosci momentu tarcia i zuzycia,
w zwiazku z czym wyznaczy¢ mozna zwiazek pomiedzy parametrami obrobki
i charakterystykami tribologicznymi. Wynika z tego, ze odpowiednio zmieniajac np.
glebokos¢ skrawania przy toczeniu mozna odpowiednio ksztattowa¢ moment (czyli
i wspotczynnik) tarcia oraz zuzywanie (przy braku okreslenia granic obowigzywania
podanych zaleznosci funkcyjnych mozna wyspekulowaé przelomowy  sposéb
minimalizowania oporéw ruchu czy zuzywania (az do ich wyeliminowania!). Mozna si¢
domyslaé, ze temu celowi stuza systemowe wywody na temat transformacji, czyli po
prostu zmian stanu warstwy wierzchniej w trakcie obrobki technologicznej (TWW) oraz
jej transformacji (czyli tez zmian) w czasie eksploatacji (tarcia). Nalezy przy tym
podkresli¢, ze chodzi wylacznie, o czym bylo juz wyzej, o chropowatos¢, a nie inne
bardzo wazne w kontekscie tribologicznym wiasciwosci warstwy wierzchniej.

Kandydat odnosi swoje rozwazania do lozysk tocznych. Rozwazan tych nie poprzedza
jednak zadna analiza warunkéw pracy tych fozysk dla uzasadnienia budowania
zamierzonych relacji technologiczno-eksploatacyjnych, w tym — co jest kluczowe
w przyjetym podejsciu - pozyskania odpowiednich danych poprzez odpowiednio
zaplanowane i zrealizowane eksperymenty.

Wsrod najezestszych przyczyn uszkodzen lozysk tocznych producenci (podobnie jak
diagnostycy) wymieniajg: problemy konstrukcyjne (za mocne pasowanie), pekniecia




obrzezy, pekniecie pierscienia zewngirznego, wgniecenia elementow tocznych,
przegrzanie, zle uszezelnienie, zanieczyszczenia etc. Moga one nie uzyskaé
odpowiedniego smarowania (z powodu np. zbyt mocnego pasowania) lub je utraci¢ (np.
z powodu przegrzania powodujacego spadek lepkosci smaru lub zanieczyszczenia
smaru), co moze prowadzi¢ do zacierania. Istotne sa woéwczas przede wszystkim
whasciwosci materiatowe, determinujgce interakcje materialu ltozyska 1 smaru,
w szczegolnosei  dodatkow AW oraz EP. Trwalo$¢ lozysk wiasciwie dobranych
i eksploatowanych jest bardzo diuga. limitowana gléwnie smarowaniem (ok. 70%
przyczyn utraty zdatnosci eksploatacyjnej, dodatkowe 20% to zanieczyszczenia).
Smarowanie mocno obciazonych tozysk tocznych przebiega w warunkach
elastohydrodynamicznych (EHD), co z czasem prowadzi do najbardziej dla tych
warunkow typowej formy zuzywania — pittingu, czyli wykruszania materiatu fozysk na
skutek utraty powierzchniowej wytrzymalosci zmeczeniowej. Poniewaz w tym
przypadku dochodzi do sprezystego uginania elementéw smarowanych (pomimo
nieprzerwanej warstwy smarowej, ktéra staje si¢ sztywniejsza od stali), rozwoj
technologiczny ukierunkowany jest:

- 7 jednej strony na material lozysk - poprawg wiasciwosci mechanicznych: modutu
Younge’a, twardosci i gradientu jej zmian w glagb warstwy wierzchniej, a ostatnio — na
zmniejszenie intensywnosci propagacji peknigé zmeczeniowych przez stosowanie
wielowarstwowych i kompozytowych powlok PVD,

- z drugiej strony — na poprawianie wlasciwosci $rodkéw smarowych (wskaznik
wiskozowy, piezowspotczynnik lepkosci, lepkos$¢ strukturalna etc.).

W przypadku tworzenia warstwy smarowej w warunkach smarowania HD oraz EHD
snaczenie ma rowniez geometria powierzchni elementow smarowanych. Sposrod
kilkudziesieciu istniejacych parametrow j3 opisujacych obecnie wymieniane s
w odniesieniu do wplywu na warstwg smarowa, Oprocz stosowanych przez Kandydata
parametréw charakteryzujgcych wertykalny rozktad materialu w przekroju rownolegtym
do kierunku ruchu, rowniez parametry charakteryzujace ukierunkowanie horyzontalne
struktury powierzchni (odchylenie standardowe rzednych profilu, wspétczynniki
sko$nosci i skupienia rozkladu oraz wspblezynnik kierunkowosci struktury). Z kolei
w warunkach tarcia granicznego i mieszanego cechy mikrogeometryczne wplywajg na
zjawiska termosprezyste i przeptyw srodka smarowego w obszarach styku wierzchotkow
nieréwnosci, dlatego istotne jest w tym przypadku, czym Kandydat sie nie zajmowal,
scharakteryzowanie rozkiadu wierzchotkow, promieni ich krzywizny oraz gestosci
liniowej i powierzchniowe;.

Nalezy zauwazy¢, ze w przypadku tarcia mieszanego (np. po przerwaniu warstwy
smarowej na skutek zmniejszenia lepkosci smaru) bardzo wazne, nie do pominigcia, stajg
sie tez problemy materialowe, w tym fizykochemiczne problemy interakcji materialow
elementéw tracych. Dlatego stosowane jest ,.uszlachetnianie” WW réznego rodzaju
technologiami - wzmacnianiem mechanicznym (np. nagniataniem), obrobkami
cieplnochemicznymi i nakladaniem powtok (w celu nie tylko zmiany wlasciwosci
mechanicznych, ale tez zmiany powinowactwa chemicznego WW elementéw tracych).
Wazna jest takze modyfikacia WW w czasie tarcia materialu dodatkami




uszlachetniajacymi znajdujacymi si¢ w smarze, ktore maja spowodowa¢ nie tylko
utworzenie smarowej warstwy granicznej, ale by w wyniku fizykochemicznych procesow
interakcji z materialem WW spowodowaé zmiang je]j wilasnosci mechanicznych -
zmniejszenie dopuszczalnych naprezen $cinajacych materialow kontaktujacych sie
clementéw, by nie dopusci¢ do trwalych, silnych sczepien prowadzacych do
intensywnego zuzywania lub zacierania.

Zadnych z tych probleméw Kandydat nie rozpatruje.

Whbrew przyjetemu przez Kandydata podejsciu, problem uwzglednienia wplywu
chropowatosci na prace elementow tocznych jest zatem bardzo ztozony, a jego wielorakie
dotychczas rozpoznanie, posiadajgce bogatg literaturg, wskazuje na brak zasadnosci
formulowania uogélnien na podstawie tylko wybranych, sposrod licznych mozliwych,
zaleznosci, w dodatku bez zakreslenia granic obowiazywania, i na podstawie
metodologicznie utomnego pozyskiwania danych eksperymentalnych.

Kandydat rozpatruje wplyw na moment tarcia i zuzywanie, w czasie ruchu toczno-
$lizgowego, chropowatosci nadanej w procesie toczenia elementom wykonanym
z typowej stali tozyskowej 100Cr6 i - jak stwierdza, tylko dla poréwnania —
chropowato$ci nadanej szlifowaniem. Nie jest jasne dlaczego uznal, ze moga by¢
w jakimkolwiek stopniu miarodajne dla opisu pracy lozysk tocznych badania tarcia
elementéw tylko obrobionych toczeniem, w sytuacji, gdy w procesie ich wytwarzania
odkuwki pierscieni po obrébce plastycznej 1 toczeniu poddawane sg dalszej, ztozonej
obrébee, radykalnie zmieniajacej chropowatosc - szlifowaniu wstepnemu, dogladzaniu
i wyiskrzaniu.

Badania tribologiczne wykonane zostaly z wykorzystaniem maszyny tarciowej typu
Amsler. Powierzchnie trace jednorazowo zwilzone byty 3. kroplami oleju maszynowego
L-AN46 (firmy Orlen). Taki sposob smarowania réwniez w niewielkim stopniu
odwzorowuje warunki pracy typowych lozysk tocznych. Podano, ze badania byly
wykonywane w warunkach ruchu toczno-$lizgowego, nie podajac ani predkosci toczenia,
ani wielkosci poslizgu. Nie podano przy jakich naciskach jednostkowych byty
prowadzone testy. Nic nie wiadomo o rozrzutach wartosci wielko$ci mierzonych w czasie
tarcia. Nie zakreslono jakichkolwiek granic obowiazywania wyznaczanych zaleznoSci.
Braki powyzsze nie upowazniaja do czynienia jakiekolwiek uogélnien.

Niezborno$é metodologiczna nie pozwala na to by uznac, ze wyniki badan
tribologicznych maja jakakolwiek wiarygodnosé. Jeszcze mniejsze uzasadnienie
i zupelny brak znaczenia ma kojarzenie tych wynikow (zmian momentu tarcia
i zuzywania) z parametrami obrobki toczeniem — rownie dobrze mozna je kojarzy¢
7 wariantowaniem sktadu chemicznego materiatéw elementow tragcych, parametrow
obrébki cieplnej, wiasciwosci mechanicznych, a juz na pewno powierzchniowych
wlasciwosci fizykochemicznych. W zadnym znaczacym stopniu do tozysk tocznych nie
mozna odnosi¢ ani warunkéw przeprowadzonych badan, ani ich wynikow.

7 badah przeprowadzonych przez Kandydata mozna wysnué niewiele uzytecznych
stwierdzen ogolnych, co dowodza wnioski koncowe zamieszczone w monografii. Wsrod




6. wnioskow okreslonych jako poznawcze, wnioski oznaczone numerami: 1, 2, 4, 5 sg
sformulowaniami oczywistymi. Wniosek nr 4 jest niezrozumialy, logicznie niepoprawny
(..wskazanie parametréw topografii .... powoduje redundancje czynnikéw badawczych™),
wniosek 6. - podobnie jak 4. Podobng redakcj¢ i warto$¢ merytoryczng majg wnioski
okreslone jako utylitarne, przy czym czytajacy upewniany jest, ze z uwagi na mozliwos¢
uzyskania korzystnej dla procesow tarcia struktury geometrycznej powierzchni
elementéw walcowych tozysk tocznych wystarczy, ze beda one wykonane toczeniem
(wniosek podany jako drugi).

Konkludujac: przedstawiony jako osiagnigcie naukowe cykl publikacji Kandydata nie
spelnia wymogéw stawianych w procedurze habilitowania w dyscyplinie Budowa
i eksploatacja maszyn. Reprezentuje on gtéwnie, nie stanowigcej oryginalnosci
naukowej, problematyke charakteryzowania struktury geometrycznej powierzchni
elementow obrabianych skrawaniem. Majace stanowi¢ taka oryginalno$¢ powigzanie
funkcji opisujacych zalezno$¢ niektoérych (w dodatku nieprzekonujaco dobranych)
parametréw chropowatosci od parametrow obrobki toczeniem, z parametrami
tribologicznymi tarcia i zuzywania elementéw pracujgcych w styku skoncentrowanym,
jest ,,sztuczne”, nie majace znaczenia nie tylko naukowego, ale nawet technicznego. Nie
poprawia powyzszej konkluzji niezrozumiata egzemplifikacja proponowanego podejscia
przez odniesienie do tozysk tocznych, w przypadku ktérych obrébka toczeniem nie
stanowi obrobki wykanczajgcej — po nim nastgpuje, co warto powtérzy¢, zmieniajgce
radykalnie topografie powierzchni szlifowanie skladajace si¢ z trzech etapow:
szlifowania wstepnego, dogtadzania i wyiskrzania.

Nalezy zaznaczy¢, ze poczynione powyzej odniesienia do monografii autorstwa
Kandydata w zadnej mierze nie nawigzuja do pisma prof. Stypa-Rekowskiego
skierowanego w jej sprawie do C.K.ds.T.iS.N. (i zalaczonego do dostarczone]
dokumentacji habilitacyjnej), ani tez dotyczacej jej opinii wydawniczej prof. Liubymova,
poniewaz ich tresci nie wykazuja jednoznacznych zwigzkéw z dostarczona wersja
monografii.

Ocena pozostalej aktywnosci badawczej — naukowej i projektowej

Tematyka pozostatych prac naukowych Kandydata, oprécz oméwionych powyzej, byta
zwigzana réwniez giownie z problematyka chropowatosci powierzchni elementow
maszyn ksztafttowanych réznymi technologiami. Niektére dotyczyly drgan elementow
maszyn. Wsréd znaczacych publikacji Kandydat wymienia 4 zamieszczone
w czasopismach z bazy WoS — litewskim Vibroengineering oraz Polish Martime Research
(po 15 pkt. wg MNiSW). Sumaryczny Impact Factor tych publikacji jest niewielki,
wynosi 1,564, W bazie WoS cytowane byly facznie 7 razy. Indeks Hirscha = 2.

Oproécz realizacji kilku zadan realizowanych w ramach dotacji statutowej, kandydat
wymienia udziat w finansowanym przez MNiSW projekcie rozwojowym dotyczacym
recyklingu opon samochodowych oraz projekcie badawczym dot. sterowania procesami
cksploatacji w systemie transportowym. Kierowal dwoma zadaniami realizowanymi we




wspélpracy z przemystem, dotyczacymi analiz konstrukcyjnych podzespotéw matych
elektrowni wiatrowych.

Jest wspotautorem wzoru uzytkowego dot. urzadzenia do porcjowania mas o konsystencji
pasty.

Byt autorem wystgpienia na konferencji na Ukrainie (2012 r.) nt. innowacyjnych form
migdzynarodowej wspélpracy regionalnej.

Ocena dorobku dydaktycznego i organizacyjnego

Dr inz. Janusz Musiat prowadzit zajecia z licznych przedmiotoéw, dotyczacych — podobnie
jak gléwny nurt dziatalnosci naukowej — problematyki technologicznych procesow
wytwarzania: ~ Techniki ~ wytwarzania, — metrologia, ~ Projektowanie  proceséw
produkcyjnych, Obrabiarki, Podstawy budowy obrabiarek i robotéw, Hydraulika
i pneumatyka, Przyrzqdy i uchwyty obrébkowe, Technologia budowy maszyn.

Byt inicjatorem utworzenia Laboratorium Metrologii i Systeméw Pomiarowych,
uczestniczyl w opracowaniu planéw studiow kilku nowych kierunkéw, w latach 2006-
2009 byt opiekunem studentéw. Kierowat ponad 100. pracami dyplomowymi I oraz II
stopnia.

Prowadzil szkolenia pracownikéw firm przemystowych w zakresie obrobki skrawaniem
oraz pomiar6w parametrow struktury geometrycznej powierzchni.

Relatywnie najbogatszy dorobek zawodowy Kandydat posiada w dzialalnosci
organizacyjnej. Byt kilkakrotnie cztonkiem Rady Wydziatu, przewodniczacym komitetu
obchodéw jubileuszu Wydzialu, przewodniczacym Wydzialowej Komisji ds. Jakosci
Ksztalcenia. Brat udzial w komitetach organizacyjnych kilkunastu krajowych
i miedzynarodowych (Polska, Ukraina) konferencji naukowych i edukacyjnych, brat
udziat w pracach kilku zespotéw eksperckich (Rada konsultacyjna Bydgoskiego Klastra
Przemystowego) i konkursowych. Jest czlonkiem stowackiego i trzech ukrainskich
czasopism oraz czlonkiem SIMP, PTT oraz dwoch ukrainskich stowarzyszefi naukowo-
technicznych.

Za osiagniecia zawodowe otrzymat kilka nagrod rektorskich, ztota odznakg SIMP, medal
KEN oraz Srebrny Krzyz Zashugi.

Whiosek koncowy

Na podstawie dokonanej oceny przedstawionego do postgpowania habilitacyjnego
dorobku dr. inz. Janusza Musiala stwierdzam, ze pomimo sporego dorobku
organizacyjnego i dydaktycznego, z powodu niewystarczajacych osiagnie¢ naukowych
nie odpowiada on warunkom stawianym ubiegajagcym si¢ o nadanie stopnia doktora
habilitowanego nauk technicznych w Ustawie o Stopniach i Tytule Naukowym z dnia 14.
marca 2003 r. (Dz. U. z 2014 1. poz. 1852, ze zm. W Dz. U. z 2015 r., poz. 249)
w dyscyplinie naukowej Budowa i eksploatacja maszyn.




