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dorobku naukowego dr. inz. Krzysztofa Mrozka
a w szczegolnoscei powigzanego tematycznie cyklu publikacji opatrzonego wspolnym tytutem:
»Formy wtryskowe nagrzewane indukcyjnie w sposob selektywny™
oraz istotnej aktywnosci naukowej w zwigzku z postgpowaniem o nadanie stopnia doktora
habilitowanego w dziedzinie nauk inzynieryjno-technicznych w dyscyplinie inzynieria
mechaniczna

Podstawa opracowania: decyzja Rady Doskonatosci Naukowej z dnia 28 czerwea 2021 roku
(22.4000.58.2021.3..IB) oraz pismo Przewodniczacego Rady Dyscypliny Inzynicria
Mechaniczna Politechniki Poznanskiej dr. hab. inz. Olafa Ciszaka. prof. PP z dnia 20 lipca
2021 roku nr DM.075.105.2021.

Podstawa prawna: recenzje opracowano zgodnie z zapisami ustawy: Prawo o szkolnictwie
wyzszym z dnia 20 lipca 2018 roku (Dz. U. z 2021 r. poz. 478), zwanej dalej .,ustawa™.

1. Wprowadzenie

Technologia wtryskiwania jest jedng z najszerzej stosowanych technik przetworstwa
tworzyw polimerowych. Jest jednoczesnie jedna z najtrudniejszych technicznie. Obejmuje
szereg zlozonych procesow termodynamicznych i reologicznych realizowanych na etapie
przygotowania tworzywa do wtryskiwania, uplastyczniania tworzywa w ukladzie plastyfikacji
wtryskarki jak i wypelniania gniazda, docisku i zestalania tworzywa, ktore realizowane sa w
formie witryskowej z wykorzystaniem ukladow funkcjonalnych formy i witryskarki.
Przemystowa istotnos¢ jak 1 fizyczna zlozono$¢ procesu wtryskiwania powoduje. ze ciagle
jest badany, opisywany, doskonalony i rozwijany. W zgodnej opinii inzynierow praktykow i
naukowcow jednym 2z istotnych parametrow procesu witryskiwania jest temperatura
powierzchni gniazd formujacych. W metodyce doboru temperatury powierzchni formujacych
mozna wyrozni¢ trzy podstawowe Kkierunki. Pierwszy polega na poszukiwaniu metod
uzyskiwania jak najmniejszych roznic temperatur w rdéznych miejscach powierzchni
tormujacych. Drugi polega na zamierzonym roznicowaniu temperatury w réznych miejscach
powierzchni gniazd. Trzeci polega na dynamiczne] zmianie temperatury powierzchni
formujacych w czasie kazdego cyklu wtryskiwania.

Recenzowany dorobek habilitacyjny dr. inz. Krzysztofa Mrozka miesci si¢ w zarysowanej
powyzej problematyce dynamicznej zmiany temperatury powierzchni formujacych w czasie
cyklu wtryskiwania jak 1 w problematyce zroznicowania temperatury powierzchni
formujacych w réznych ich miejscach. Sposrod wielu znanych metod dynamicznej zmiany
temperatury powierzchi formujacych w czasie cyklu witryskiwania Habilitant wybral
nagrzewanie indukcyjne. Wykorzystanie techniki nagrzewania indukcyjnego do dynamicznej
zmainy temperatury powierzchni formujacych nie jest nowoscig. Dr inz. Krzysztotf Mrozek
badal mozliwosci wykorzystania nagrzewania indukcyjnego do dynamicznej zmiany
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temperatury powierzchni form wtryskowych w swojej pracy doktorskiej a sama metoda znana
jest znacznie wezesniej. Nie zmienia to jednak faktu, ze technika ta jest nadal intensywnie
badana. Polaczenie celowej zmiany temperatury powierzchni formujacych w czasie i
przestrzeni z wykorzystaniem techniki nagrzewania indukcyjnego jest autorskim pomyslem
Habilitanta i zostalo wskazane przez niego jako gtowne osiagniecie naukowe.

Wybor problematyki badan zamierzonej zmiany temperatury powierzchni formy w czasie
1 przestrzeni z wykorzystaniem techniki nagrzewania indukcyjnego uwazam za trafiony z
naukowego punktu widzenia i wazny dla przemystu budowy form do przetworstwa
termoplastycznych tworzyw polimerowych metoda wtryskiwania. Problematyka ta miesci sig
w  obszarze zainteresowan nauk inzynieryjno-technicznych w dyseyplinie inzynieria
mechaniczna. Trzeba jednak wskazaé na jej interdyscyplinarny charakter, gdyz zawiera wiele
zagadnienen fizyki 1 inzynierii materialoweyj.

2. Wymogi ustawowe

Ustawa stawia kandydatowi do wuzyskania stopnia doktora habilitowanego trzy
podstawowe wymogi:

a) posiadanie stopnia doktora;

b) posiadanie w dorobku osiagnigcia naukowego albo artystycznego, stanowigcego
znaczny wkiad w rozwdj okreslonej dyscypliny:

¢) wykazanie si¢ istotng aktywnoscig naukowa lub artystyczna realizowana w wigcej niz
jednej uczelni, instytucji naukowej lub instytucji kultury, w szczegolnosci
zagranicznej.

Spelnienie pierwszego wymogu dr inz. Krzysztof Mrozek potwierdzil w przestane)
dokumentacji. Dokumentacja zawiera Zaswiadczenie wystawione dnia 21 grudnia 2015 roku
potwierdzajace, ze Rada Wydziatu Budowy Maszyn i Zarzadzania Politechniki Poznanskiej
na posiedzeniu w dniu 18 grudnia 2015 roku podjela uchwale o nadaniu stopnia naukowego
doktora nauk technicznych mgr. inz. Krzysztofowi Mrozkowi w dyscyplinie naukowej:
budowa i eksploatacja maszyn, w specjalnosci: konstrukcja maszyn 1 urzadzen.
Zaswiadczenie zawiera podpis Dziekana Wydzialu Budowy Maszyn 1 Zarzadzania
Politechniki Poznanskiej dr. hab. inz. Olafa Ciszaka.

3. Ocena glownego osiaggniecia naukowego wskazanego we wniosku

Jako znaczace osiagniecie naukowe Habilitant wymienit cykl publikacji powiazanych
tematycznie i opatrzonych wspolnym tytulem: , Formy wtryskowe nagrzewane indukcyjnie w
sposob selektywny”. Cykl obejmuje 6 artykuléw opublikowanych w czasopismach
naukowych, jeden rozdzial w monogratii opracowanej przez wielu autorow oraz trzy patenty
udzielone przez Urzad Patentowy RP.

Zgonie z zapisem ustawy (Art. 219 p. 2 lit. b) jako osiagniecie naukowe mozna
wskaza¢ miedzy innymi .1 cykl powigzanych tematycznie artykulow naukowych
opublikowanych w czasopismach naukowych lub w recenzowanych materiatach z konferencji
miedzynarodowych, ktore w roku opublikowania artykutu w ostatecznej formie byly ujete w
wykazie sporzadzonym zgodnie z przepisami wydanymi na podstawie art. 267 ust. 2 pkt 2 lit.
b”. Sposrod 3 mozliwosci wymienionych w ustawie Habilitant wybral wlasnie cykl
publikacji. Niestety wskazany cykl publikacji nie spelnia wymogow ustawy, gdyz patenty nie
sa ani artykulami naukowymi opublikowanymi w czasopismach naukowych ani artykutami
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zamieszczonymi w recenzowanych materiatach z konferencji miedzynarodowych. Z tej
przyczyny wymienione przez dr. inz. Krzysztofa Mrozka patenty nie moga by¢ brane pod
uwage w ocenie osiaggniecia naukowego. Nie jestem prawnikiem i nie potrafi¢ stwierdzi¢, czy
stanowi to formalna przeszkode do nadania stopnia doktora habilitowanego. Poniewaz
pozostale pozycje spelniaja wymogi ustawy. uznano, Ze recenzja moze by¢ przygotowana i
moze dotyczy¢ pozostatych publikacji.

Niewatpliwie najcenniejszym osiggnigciem naukowym dr. inz. Krzysztofa Mrozka jest
opracowanie nowej metody dynamicznego nagrzewania wybranych obszaréw form
wiryskowych z  wykorzystaniem techniki grzania indukcyjnego. Zlozono$¢ procesu
wypetniania nieraz bardzo skomplikowanych uktadéw wlewowych i gniazd formujacych w
czasie wiryskiwania powoduje. Ze wielokrotnie poszukuje sie rozwiazan pozwalajacych na
zamierzong zmiennos¢ w czasie i przestrzeni temperatury powierzchni form wtryskowych
kontaktujgcych si¢ z uplastycznionym tworzywem polimerowym. Potrzeba taka wynika
zarowno z rozwazan teoretycznych jak i z wynikoéw symulacji numerycznych procesu
wiryskiwania. Opracowana przez Habilitanta metoda moze byé bardzo przydatna w
rozwigzywaniu wielu probleméw wypelniania gniazd formujacych szczegdlnie detali
cienkosciennych. Nagrzewanie indukcyjne ma rowniez ograniczenia i wady. ale jego
przydatnos¢ zostala potwierdzona w praktyce i znajduje coraz wiecej zastosowan.
Rozszerzenie jej mozliwosci o selektywnos$é intensywnosci nagrzewania wybranych
powierzchni stanowi istotny wkiad dr. inz. Krzysztofa Mrozka w rozwoj nauki.
Przedstawiony do oceny cykl publikacji charakteryzuje si¢ zréznicowanym poziomem
naukowym. Wigkszos¢ pozycji cechuje dobry poziom naukowy. Wiele jednak zawiera bledy
merytoryczne, nieraz o podstawowym charakterze. Dwie pozycje moim zdanie wprowadzono
do cyklu niepotrzebnie. Nie dlatego. ze cechuje je niski poziom naukowy, ale dlatego, Ze ich
zwigzek z tematem osiagnigcia jest niewielki. Pozycje A3 zatytutowana ..Numerical study on
the influence of RHCM on the basic parameters of filling the cavity” oraz A4 o tytule:
“Numerical study on the influence of Rapid Temperature Cycling (RTC) on polymer flow at
maximum injection pressure” jedynie w tytutach i wprowadzeniach nawigzuja do tematyki
cyklu a w zasadniczej tresci poswigcone sa opisowi i analizie symulacji numerycznych
majgcych na celu okreslenie wplywu parametrow wiryskiwania i cech geometrycznym na
dlugos¢ drogi plyniecia polimeru w kanale spiralnym. Co najistotniejsze, temperatura
zakladana w czasie symulacji nie ulega zmianie. Pozycje te bardziej przystaja do opisu tego
co Habilitant  nazywa .wtryskiwaniem konwencjonalnym™ anizeli do wtryskiwania z
dynamiczng zmiang temperatury w cyklu przetworczym. Bledy i niescistosci w cyklu
publikacji jak i w autoreferacie Habilitanta stawiaja po znakiem zapytania pozytywna.
calosciowg oceng gldwnego osiggnigcia naukowego. Poniewaz w istotny sposéb wplywaja
one na oceng poziomu naukowego przedstawionego do oceny cyklu publikacji dr. inz.
Krzysztofa Mrozka. najwazniejsze z nich zostana omoéwione w kolejnym podpunkcie
recenzji.

4. Uwagi Kkrytyczne dotyczace przedstawionego do oceny cyklu publikacji i
autoreferatu

a)  Habilitant w wielu publikacjach stosuje trudna do zaakceptowania metode
dowodzenia skutecznosci opracowanej przez siebie techniki miejscowego
roznicowania intensywnosci nagrzewania indukcyjnego. W pierwszym kroku
wykazuje, ze detale wtryskiwane w typowym procesie wykazujg wady a potem
dowodzi, ze wady nie pojawiaja si¢ przy zastosowania nagrzewania indukcyjnego.
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b)

Nie byloby w tym niczego trudnego do zaakceptowania, gdyby nie to, ze
ustawione w typowym procesie parametry to nie sa parametry optymalne. Nie
podawane sa procedury jak dobierane byly parametry. W wielu przypadkach
parametry dobrane s3 niepoprawnie, co wykazuja dalsze podpunkty niniejszej
recenzji. Usuwanie niektorych wad poprzez selektywne nagrzewanie indukcyjne
lub nagrzewanie indukcyjne w przedstawionych przypadkach jest skuteczne ale
dyskusyjne jest, czy nie mozna bylo uzyska¢ tego samego prosciej i mniejszym
nakfadem finansowym. Przykladowo efekt Diesla (termiczna degradacia
tworzywa w wyniku duzego wzrostu temperatury, wynikajacego z gwaltownego
wzrostu cisnienia powietrza zamknigtego w gniezdzie formujgcym) mozna usunaé
wieloma znacznie prostszymi i tanszymi metodami niz wspomniane nagrzewanie.
Jest to wiedza tak podstawowa, ze nawet nie ma sensu odsyla¢ do podrecznikow
projektowania form wtryskowych. Uwaga zamieszczona w jednej z publikacji, ze
zamknigeie kanatow odpowietrzajacych wykonanych w powierzchni podziatu
formy uniemozliwia dalsze jej odpowietrzanie jest wreez kuriozalna. Jest wiele
innych sposobow odpowietrzenia a niektére z nich sa prostsze i tansze niz
wykonywanie tychze kanaléw. Powszechnie akceptowana metoda usuwania wad
wyprasek wiryskiwanych rozpoczyna si¢ od diagnozy przyczyn. potem nastepuje
optymalizacja parametrow procesu, nastepnie dokonuje si¢ korekt formy najmniej
kosztownych a dopiero na koncu wprowadza si¢ rozwiazania drozsze. Rownie
niezrozumiale jest porownywanie nagrzewania indukcyjnego stali narzedziowej i
aluminium celem wykazania skutecznosci nagrzewania selektywnego. W formach
wiryskowych aluminium, a raczej jego stopy, jako materiaty, z ktérymi styka sie
uplastycznione tworzywo, stosowane sg nader rzadko. Jedynie w formach
projektowanych na krotkie serie sa te materialy wykorzystywane a dodatkowo
cz¢sto sa one pokrywane twardszymi powlokami.

Zarébwno w publikacjach jak i autoreferacie Habilitant wskazuje. ze w typowym
procesie wiryskiwania wykorzystywane sg stalotemperaturowe formy wtryskowe.
Nawet jesli jest to zamierzeniem konstruktora formy i technologa. to nie jest to
fizycznie mozliwe. Wystepuja roznice temperatur powierzchni formujacych
zarowno w czasie jak i w réznym miejscach gniazd formujacych. Roznice w
czasie wynikaja z procesow termodynamicznych zachodzacych w cyklu
wiryskiwania. Tworzywo polimerowe o temperaturze wyzszej niz temperatura
formy wprowadzone do gniazda powoduje wzrost temperatury powierzchni
formujacych. Z kolei po otwarciu formy i wypchnigciu wypraski nastepuje
intensywne oddawanie ciepla przez powierzchnie formujgce w wyniku konwekeji
I promieniowania. Nie bez znaczenia jest tez oczywiscie dzialanie systemu
termostatowania (chlodzenia) formy. Temperatura formy zmienia sie tez z
kolejnymi cyklami wtryskiwania. W programie komputerowym. ktérego w
swoich badaniach uzywat dr inz. Krzysztof Mrozek, jest mozliwos¢ obserwacji
zmian temperatury formy w kolejnych cyklach przy stalych nastawach
parametrow. Procedura oceny zmian temperatury w kolejnych cyklach jest
wykorzystywana migedzy innymi do przewidywania czasu stabilizacji termicznej
formy. Niemozliwe jest rowniez uzyskanie jednakowej temperatury formy w
roznych jej miejscach. W ukladach intensywnego chlodzenia (zwanych
~twardymi”) réznice temperatur sa bardzo duze (nawet do kilkudziesicciu K), ale
nawet w najnowoczesniejszych ukladach konformalnych obserwowane sa
niewielkie roznice temperatur. Co najwazniejsze dla tej uwagi., w wielu
przypadkach w sposéb zamierzony rdznicuje si¢ temperature poszczegolnych
miejsc  gniazda formujacego. Od dziesiecioleci stosowana jest metoda
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d)

roznicowania temperatury stempla i matrycy celem zmniejszenia deformacji
wypraski. Tak samo dlugo w formach wielkogabarytowych wykorzystuje si¢ tzw.
grzanie lub chlodzenie strefowe. Poprzez indywidualne termostatowanie stempli i
matryc roznicowanie ich temperatur niejednokrotnie pozwala na kompensowanie
wystgpujacych  roznic  wypelniania poszczegolnych  gniazd w  formach
wielogniazdowych.
Nie w kazdym przypadku prawdg jest, co podaje Habilitant, ze wraz z przebyta
droga w czasie wypelniania formy schtadza sie uplastycznione tworzywo i
wzrasta jego lepkos¢. Wiele symulacji numerycznych wskazuje. ze poprzez
umiejgtne  sterowanie  profilem  predkosci  wiryskiwania mozliwe jest
utrzymywanie stalej grubosci warstwy zestalonej na przekroju plynacego
tworzywa. Co wigcej mozliwe jest nawet zmniejszenie grubosci tej warstwy z
czasem przeptywu. Jest to oczywiscie wynikiem wydzielania ciepla w rezultacie
dyssypacji energii w czasie przeplywu. (Zobacz na przyklad: J.P. Beaumont,
Runner and Gating Design Handbook. Tools for Successful Injection Molding,
2nd ed. Hanser Publishers, Munich 2007). Z ta uwagg $cisle zwiazana jest
nastegpna. W autoreferacie Habilitant zawarl stwierdzenie. ze podniesienie
temperatury formy jest jedyng metoda poprawy plynigcia tworzywa wewnatrz
gniazda formujgcego. Na gruncie tego co powiedziano powyzej. jest to oczywista
nicprawda. Odpowiedni dobor profilu predkosci wiryskiwania, dobér punktu
wirysku 1 rodzaju przewezki jak i zmiana geometrii powierzchni gniazda istotnie
wplywajg na proces wypelniania gniazda. W wielu publikacjach mozna znalez¢
obliczenia jaka ilos¢ energii mozna wygenerowal w czasie przeptywu i jak ta
energia wplywa na zmiany temperatury a przez to na zmiany lepkosci
W przedstawionych do oceny publikacjach jak i w autoreferacie dr inz. Krzysztof
Mrozek wskazuje, ze podstawowym parametrem na etapie wypelniania gniazda
formujacego  jest cisnienie wtryskiwania. Wystarczy  krotki  przeglad
podrgcznikéw ustawiania procesu wiryskiwania jak i spojrzenie na systemy
sterowania wtryskarek, aby si¢ przekona¢, ze tak nie jest (Zobacz np. Valero, José
R. Lerma, Plastics Injection Molding - Scientific Molding, Recommendations,
and Best Practices, Hanser Publishers, Munich, 2020; D.V. Rosato. D.M. Rosato.
M.G. Rosato, Injection Molding Handbook, vol. 1. 3rd ed., Springer Science &
Business Media LLC, New York, 2000; V. Goodship (ed.), Arburg Practical
Guide to Injection Moulding, Warwick University. 2004; H. Zwistowski. S.
Zigba, Ustawianie procesu wtrysku, Wydawnictwo Poradnikow i Ksigzek
Technicznych PLASTECH, Warszawa, 2003). Cisnienie wtryskiwania zawsze
ustawiane jest z pewnym nadmiarem (okoto 2 do 3 MPa) w stosunku do cisnienia
potrzebnego do zrealizowania zalozonego profilu predkosci przesuwu czola
slimaka na etapie wtryskiwania a przez to predkosci przeptywu czota tworzywa.
Jesli w czasie tego etapu zrealizujemy pelne ustawione cisnienie wiryskiwania, to
albo ustawiono je na zbyt mala wartos¢ albo za pozno ustawiono tzw. punkt
przefaczenia. Jesli profile ci$nienia przedstawione na rys. 3 i 4 pozycji oznaczonej
A6 sa profilami nastaw, to sa one akceptowalne, aczkolwiek nie optymalne, bo
stala wartos¢ cisnienia docisku nawet dla tworzyw czg¢sciowo-krystalicznych nie
Jjest najkorzystniejsza. Jesli sg to profile cisnienia zmierzonego na czole $limaka.
to zbyt pézno dokonano przelaczenia ze sterowania predkoscia na etapie wtrysku
na sterowanie cisnieniem na etapie docisku. Niestety autorzy publikacji nie
podaja, ktore profile cisnienia prezentuja.
Habilitant jako przyczyng zmiany badanego tworzywa z PA6.6 na PP argumentuje
tym, ze PP jest tworzywem czgsciowo-krystalicznym, ..ktdrego parametry moga
5



)

g)

h)

zmienia¢ si¢ w zaleznosci od zastosowanej temperatury”. Sugeruje to. 7ze PA6.6
nie jest tworzywem czes$ciowo-krystalicznym i jego wlasnosci nie zaleza
szybkosci chlodzenia w formie wiryskowej. Ani jedno ani drugie nie jest prawda.
Wymieniony poliamid jest typowym tworzywem czesciowo-krystalicznym a jego
stopien krystalicznosci w istotny sposob zalezy od warunkow chlodzenia (Zob np.
M. Gilbert, Brydson's Plastics Materials (8th Edition), Elsevier, 2017).
W publikacji A2 autorzy (w tym Habilitant) zapisali: ,,The rheology of the
polymer materials, due to their non-newtonian character, is directly related to the
processing temperature [33].” To catkowite pomylenie poje¢. Rownanie Newtona
w odniesieniu do cieczy wiaze naprezenia $cinajgce w czasie przeplywu z
szybkoscig scinania i jest to zaleznos¢ liniowa. Ciecze, ktore z duza doktadnoscia
spelniajg rownanie Newtona nazywane sa newtonowskimi a te, ktorych lepkosé
istotnie zalezy od szybkosci $cinania nazywany nienewtonowskimi. Lepkosé
zarbwno cieczy newtonowskich jak i nienewtonowskich jest malejgca funkcja
temperatury 1 nie ma to zadnego zwigzku z nienewtonowskich charakterem.
Przeptyw takich cieczy jak woda, oleje i wiele rozcienczalnikéw bardzo dobrze
speinia rownanie Newtona w szerokim zakresie szybkosci $cinania a ich lepkosé
silnie zalezy od temperatury.
W publikacjach A3 i A4 podano stwierdzenie, ze w fazie chlodzenia procesu
wiryskiwania nalezy utrzymywac¢ mozliwie najnizszg temperature formy celem
jak najszybszego odprowadzenia ciepla wprowadzonego do formy z
wiryskiwanym tworzywem. Przeczy to kolejnej podstawowej zasadzie ustawiania
parametrow wiryskiwania. Nastawa temperatury formy jest swego rodzaju
kompromisem. Z jednej strony chcemy szybko odprowadzi¢ cieplo, aby skrocié
czas cyklu i odnies¢ przez to korzysci ekonomiczne. Z drugiej strony w wielu
przypadkach zmuszeni jestesmy do podniesienia temperatury formy. aby w formie
umozliwi¢ szybsze wyzwolenie skurczu a przez to skroci¢ czas wyzwalania
wtdrnego skurczu przetworczego. Podniesienie temperatury formy i wydluzenie
czasu przebywania w formie pozwala tez na relaksacj¢ naprezen powstalych na
wczesniejszych etapach procesu wiryskiwania. Wynika to z lepkosprezystej
natury polimeréw (o czym Habilitant zapomina w swoich publikacjach) zaréwno
w stanie uplastycznionym jak i stalym. Predkos¢ relaksacji naprezen i wyzwalania
skurczu bardzo mocno zalezy od temperatury. Poprzez odpowiedni dobor
temperatury formy mozliwe jest przykladowo skrocenie czasu wyzwalania
skurczu wtornego z kilku miesiecy do kilkudziesieciu a czasem nawet kilkunastu
godzin. Poprzez odpowiedni dobor temperatury formy mozemy tez wplywaé na
stopien krystalicznos$ci polimerow czgsciowo-krystalicznych a przez to na ich
wlasnosci, o czym Habilitant pisze w swoich publikacjach.
W publikacji A5 klasyczny proces wiryskiwania nazwano izotermicznym. Nie jest
to jedynie pomyltka terminologiczna, bo tego samego sformutowania Habilitant
uzyl w Autoreferacie. Wskazuje to na braki w podstawowej wiedzy z zakresu
fizyki (termodynamiki). Gdyby utrzymywaé stala temperature tworzywa w
procesie wtryskiwania, to niemozliwe byloby ani jego uplastycznienie ani jego
zestalenie po uplastycznieniu.
W autoreferacie dr inz. Krzysztof Mrozek zapisal, Zze srednia temperatura formy w
..konwencjonalnym™ procesie wtryskiwania wynosi 50°C. Nie wiadomo na jakiej
podstawie wskazano akurat t¢ temperature. Dla wielu tworzyw taka temperatura
formy uniemozliwilaby wtryskiwanie (np. PEEK, PPS czy PSU) a dla wielu jest
stosowana tylko dla proceséw, w ktorych nie jest wymagana stabilnos¢ ksztaltu i
wymiarowa.
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Przedstawione uwagi sa tylko wyborem najistotniejszych. Proba wskazania wszystkich
zajelaby wiele stron i nie wplynetaby juz istotnie ma calosciowa oceng.

5. Podsumowanie oceny cyklu publikacji powigzanych tematycznie

Podsumowujac ocen¢ jednotematycznego cyklu publikacji Habilitanta
stwierdzam, Ze opracowana przez Niego technika selektywnego nagrzewania
indukcyjnego form wtryskowych jest nowatorska i jest istotnym wkladem w rozwoj
techniki  projektowania i wytwarzania form wtryskowych do tworzyw
termoplastycznych a przez to w rozwdj inzynierii mechanicznej. Cykl publikacji
opisujacy te metode jak i dowodzacy jej skutecznosci cechuje zréznicowany poziom. Nie
sposob jednak pomina¢ wielu istotnych bl¢déw zaréwno w metodyce uzasadniania
przydatnosci opracowanej metody jak i bledow w opisie materialow polimerowych,
opisie technologii wtryskiwania a nawet w prezentowaniu podstawowej wiedzy z zakresu
termodynamiki i reologii. Nie bez znaczenia sg tez watpliwosci formalne zwigzane z
zamieszczenie w cyklu publikacji trzech patentow. Dlatego wstrzymuje si¢ z wydaniem
ostatecznej, pozytywnej lub negatywnej, oceny cyklu publikacji opatrzonej wspélnym
tytulem: ,,Formy wtryskowe nagrzewane indukcyjnie w sposob selektywny”. Mam
nadziej¢, ze dyskusja w trakcie posiedzenia Komisji Habilitacyjnej pozwoli na
sformulowanie ostatecznej, jednoznacznej oceny.

6. Ocena aktywnosci naukowej pozostalego dorobku i dzialalnosci naukowej

Zgodnie z zapisem ustawy Habilitant powinien wykaza¢ sig: Tistotng aktywnoscia
naukowg albo artystyczng realizowana w wigcej niz jedne) uczelni, instytucji naukowej lub
instytucji kultury, szczegdlnie zagranicznej.” Analiza dokumentacji przestanej wraz z cyklem
publikacji powigzanych tematycznie pozwala na sformutowanie nastgpujacych wnioskow:

a) Dr inz. Krzysztof Mrozek jest autorem lub wspotautorem 11 publikacji notowanych w

bazie JCR (w tym 10 po uzyskaniu stopnia doktora) o tgcznym wskazniku Impact
Factor 25,939; 5 publikacji nie notowanych w bazie JCR (1 po doktoracie), 8
publikacji w materiatach konferencyjnych (5 po uzyskaniu stopnia doktora); 2
rozdzialbw w monografii (opublikowane po doktoracie). Dorobek publikacyjny
oceniam pozytywnie, wart podkreslenia jest wysoki sumaryczny 1F=25,939.

b) Habilitant byl recenzentem 11 publikacji (7 po uzyskaniu stopnia doktora) w
czasopismach notowanych w bazie JCR. Swiadezy to o rozpoznawalnos$ci dr. inz.
Krzysztofa Mrozka jako naukowca na forum mi¢dzynarodowym.

¢) Habilitant wspolpracowat lub wspolpracuje z dwoma instytucjami akademickimi
i naukowymi z zagranicy: Chung Yuan Chrystian University (Tajwan), RWTH
Aachen University (Niemcy). Odbyl tez staz zagraniczny w ramach programu
CEEPUS w Technical University of Sofia w Bulgarii. Cze$¢ publikacji jest owocem
tej wspolpracy. Potwierdza to, ze pan dr inz. Krzysztof Mrozek wykazal si¢ istotng
aktywno$cia naukowg realizowana w wiecej niz jednej uczelni, w tym
zagranicznych.

Podsumowujgc pozytywnie oceniam dorobek i dzialalnos¢ naukowsa pana

dr inz. Krzysztofa Mrozka. Dane bibliometryczne s wysokie i wystarczajace do
przyznania mu stopnia doktora habilitowanego. Przedstawiony dorobek dowodzi, ze
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Habilitant aktywnie dziala zaréwno w Polskich jak i zagranicznych instytucjach
naukowych.

7. Podsumowanie i wniosek koncowy

Dr inz. Krzysztof Mrozek w swojej aktywnosci naukowej, szczegolnie po uzyskaniu
stopnia doktora nauk technicznych, skoncentrowal si¢ na problemach konstrukecji form
wiryskowych z wykorzystaniem dynamicznego. selektywnego nagrzewania indukeyjnego.
Problematyka ta miesci si¢ w dziedzinie nauk inzynieryjno-technicznych w dyscyplinie
inzynieria mechaniczna. Jako najwazniejsze osiagnigcie naukowe Habilitant wskazal cykl
publikacji powigzanych tematycznie i opatrzonych wspolnym tytulem: ,,Formy wtryskowe
nagrzewane indukcyjnie w sposob selektywny”. Powyzsza recenzja wskazuje. ze nie
mozna w sposob jednoznaczny stwierdzi¢ czy przedstawiony do oceny cykl publikacji jest na
poziomie naukowym wystarczajacym do ubiegania si¢ o stopien doktora habilitowanego w
dyscyplinie inzynieria mechaniczna. Pozostale wymogi ustawy zostaly przez Habilitanta
spetnione.

Biorge pod uwage powyisze stwierdzenia wstrzymuje si¢ z ostateczng oceng

dorobku habilitacyjnego dr. inz. Krzysztofa Mrozka do czasu glosowania w trakcie
posiedzenia Komisji Habilitacyjnej.

dr hab. inz. Jozef Stabik, prof. Pol.SL.



