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RECENZJA
rozprawy doktorskiej mgr inz. Pauliny Rewers
pt. ,,Metodyka poziomowania produkcji w kontekscie rotacji zapasow oraz

dostepnosci wyrobéw gotowych”

Podstawa opracowania recenzji: pismo Dziekania Wydziatu Inzynierii
Mechanicznej Politechniki Poznanskiej, dr hab. inz. prof. PP Olafa Ciszaka z
dnia 03.07.2023 r. o powolaniu przez Rade Dyscypliny InZynierii
Mechanicznej Politechniki Poznanskiej na recenzenta pracy doktorskiej mgr.
inz. Pauliny Rewers zatytulowanej , Metodyka poziomowania produkcji w
kontekscie rotacji zapaséow oraz dostgpnosci wyrobéw gotowych’.
Promotorem rozprawy jest prof. dr hab. inz. Adam Hamrol.

1. Ocena wyboru tematu rozprawy

Przedmiotem opiniowane] rozprawy jest opracowanie metodyki harmonogramowania
produkcji, pozwalajacej na zaspokojenie zmiennego zapotrzebowania na wyroby i spelniajgcej
okres$lone kryteria poziomowania. Doktorantka postawita sobie zadanie opracowania metodyki,
ktora pozwoli na uzyskanie rownomiernego przeptywu wyrobow z uwzglednieniem zmiennego
popytu generowanego przez klientow. Celem utylitarnym pracy jest opracowanie takiej
metodyki, ktéra umozliwi zwigkszenie rotacji wyrobéw gotowych w magazynie przy
réwnoczesnym zmigkczeniu dostgpnosci wyrobow gotowych w poréwnaniu do bazowego
sposobu planowania i harmonogramowania produkcji.

Temat pracy jest bardzo aktualny i poruszany w pracach badawczych wielu osrodkow
naukowych na $wiecie. Obejmuje on bardzo wazne z naukowego i praktycznego punktu
widzenia zagadnienia eksploatacji maszyn i urzadzen w zakladach przemystowych. Cechg
szczegodlng pracy jest jej zorientowanie na problemy praktyczne zwigzane z zapewnieniem

odpowiedniej dostepno$ci wyrobow gotowych oraz odpowiedniej rotacji zasobow w



magazynie wyrobéw gotowych. Identyfikacja przyczyn zmiennosci wielkosci zapasow w
magazynie wyrobow gotowych ma ogromne znaczenie dla efektywnej pracy przedsigbiorstwa
1 zapewnienia ciaglosci jego produkcji. Z naukowego punktu widzenia wymaga prawidlowego
wykorzystania nowoczesnych metod wnioskowania statystycznego, statystyki opisowej oraz
badan symulacyjnych. Oceniajgc wybor tematu rozprawy doktorskiej mgr inz. Pauliny Rewers
nalezy stwierdzi¢, ze jest on trafnny i uzasadniony zaréwno pod wzgledem poznawczym jak 1

aplikacyjnym.

2. Charakterystyka i ocena rozprawy

Przedstawiona do opinii rozprawa doktorska mgr inz. Pauliny Rewers sktada si¢ ze spisu
wazniejszych oznaczen, streszczenia, wprowadzenia, szesciu rozdzialow merytorycznych,
podsumowania, bibliografii oraz spisu rysunkow i tabel.

W pierwszym rozdziale pracy przedstawiono wyniki prawidtowo zrealizowanego
przegladu literatury. Z uwagi na sformutowany problem badawczy skupiono si¢ na obszarze
planowania i harmonogramowania produkcji ze szczegdlnym uwzglednieniem problemu
poziomowania procesow produkcyjnych. Stwierdzono, iz gléwnym celem poziomowania
procesu produkcyjnego jest jego rownowazenie poprzez opracowanie sekwencyjnego
harmonogramu pozwalajacego na niwelowanie naglych wzrostéw zapotrzebowania.
Zidentyfikowano tez takie dodatkowe cele poziomowania produkcji jak réwnowazenie
obcigzenia stanowisk, redukcje zapasow w procesie produkcyjnym, zmniejszenie kosztow
magazynowania oraz zwickszenie wykorzystania zasobow. Jako najwazniejsze metody
stosowane w procesie poziomowania produkcji wskazano analize¢ ABC/XYZ, opracowanie
macierzy podobienstwa technologicznego wyrobdw, wyznaczenie wskaznika EPEI (ang. Every
Part Every Interval) dla procesu oraz wyznaczenie wielkosci zapasow w magazynie. Przeglad
literatury konczy si¢ wnioskami, w ktorych autorka stwierdza, iz istotnym problemem podczas
poziomowania procesu produkcyjnego jest duzy stopien ogdlnosci proponowanych metod oraz
wystepowanie réznych sposobéw ich implementacji. Prawidlowo wskazano tez, iz w
przypadku zastosowania metodyki Bohnena wystepuje koniecznos¢ przeprowadzenia
rozbudowanych obliczefh matematycznych, co dla przedsig¢biorstw produkcyjnych moze okaza¢
si¢ zbyt trudne i kosztowne. W zwigzku z tym jest potrzeba opracowania prostego sposobu

poziomowania produkcji, ktéry bedzie mozna zastosowa¢ w warunkach produkcyjnych.



Drugi rozdzial poswiecony zostal przedstawieniu celu, tezy oraz zakresu pracy. Jako cel
pracy przyjeto opracowanie metodyki harmonogramowania produkcji dostosowanej do potrzeb
i mozliwosci przedsigbiorstw nie stosujacych w planowaniu zaawansowanych, dedykowanych
do planowania, programow komputerowych. Sformulowano tez poprawnie tez¢ pracy.
Stwierdzono, iz planowana do opracowania metodyka poziomowania produkcji (MPP)
umozliwi zwiekszenie rotacji wyrobow gotowych w magazynie przy rdownoczesnym
zwiekszeniu dostepnosci wyroboéw gotowych w poréwnaniu do bazowego sposobu planowania
i harmonogramowania produkcji. Nalezy zwroci¢ w tym miejscu uwagg, iz przy formutowaniu
tezy odwotano si¢ do niejednoznacznego pojgcia ,bazowy sposob planowania 1
harmonogramowania produkcji”. Wprawdzie w dalszej czgsci pracy podjeto probe
zdefiniowania tego pojgcia, lecz dla oceny istotnosci postawionej tezy zasadne byloby
precyzyjne zdefiniowanie tego pojgcia juz w rozdziale drugim przy formulowaniu tezy pracy
doktorskiej. W rozdziale drugim przedstawiono tez zastosowane metody badawcze. W celu
stwierdzenia statystycznie istotnej réznicy w rozkladach wskaznikow dla produkcji bazowej i
produkcji poziomowanej zastosowano wnioskowanie statystyczne w postaci testu kolejnosci
par Wilcoxona, $redniego wskaznika rotacji zapasow oraz wskaznika realizacji zamowien.
Zastosowano tez statystyke opisowa w postaci wyznaczenia wskaznika polozenia (Srednia
arytmetyczna, mediana, kwartyl) oraz wskaznika zréznicowania (odchylenie standardowe,
wspdtczynnik zmiennosci). W celu sprawdzenia skutecznosci opracowanej metodyki
zaproponowano zastosowanie badan symulacyjnych z wykorzystanym programu FlexSim.
Podejécie takie jest jak najbardziej uzasadnione, poniewaz pozwala na przeprowadzenie wielu
eksperymentéw badawczych z wykorzystaniem wirtualnych modeli symulacyjnych. W celu
oceny mozliwos$ci implementacyjnych opracowanej metodyki zastosowano badania ankietowe.
Badania te miaty bardzo ograniczony charakter, poniewaz oparto je na analizie odpowiedzi
udzielonych przez tylko trzy osoby (planistg, kierownika produkcji i pracownika naukowo
dydaktycznego).

W ramach trzeciego rozdzialu przedstawiono opracowana metodyke poziomowania
produkcji. Przedstawiono ide¢ procesu poziomowania produkcji (rys. 3.1) oraz opisano
najwazniejsze przyjete zatozenia. Niektore sformutowania w tym rozdziale sg niejednoznaczne.
Na przyktad nie wyjasniono, dlaczego przyjeto zatoZenie, ze ,,poziomowanie dgzy do tego, aby
wyroby produkowane byly [...] w partiach o jak najmniejszej liczbie sztuk”. Nieprecyzyjny
jest tez podziat produkowanych wyrobow na ,,wyroby finalne” oraz ,,czesci oryginalne”. Przy

czym czesci oryginalne zdefiniowano jako ,,czesci, ktére wytwarzane sg w zakresie dziatalnosci



przedsigbiorstwa produkcyjnego”. Ogoélny schemat opracowanej metodyki zamieszczony
zostat w rozdziale 3.5. Szczegdlowo opisano etap podzialu wyrobow na grupy, etap podziatu
wyrobow na rodziny, wyznaczanie czaséw uzupelniania zapaséw w magazynie, wyznaczanie
wielkosci zapaséw, opracowanie wariantdéw harmonograméw produkcji oraz wybdr
harmonogramu produkcji. W opisie etapu 5 (opracowanie wariantdbw harmonogramow
produkcji) widoczny jest brak wyjasnienia powoddw przyjecia regut ,,najpierw najdtuzszy czas
operacyjny” i ,,najpierw najkrotszy czas operacyjny”’. Lakoniczna informacja o tym, iz obie te
reguly , pozwalajg na osiaggni¢cie minimalnych wartosci wskaznika Cmax” jest niepoprawna,
poniewaz powyzsze reguly nie gwarantujg uzyskania uszeregowania o minimalnej wartosci
wskaznika Cmax. Nawet jezeli zastosowanie reguly ,najpierw najkrétszy czas operacyjny”
pozwolitoby na przypadkowe uzyskanie minimalnego wskaznika Cmax, to zastosowanie
reguly ,najpierw najdtuzszy czas operacyjny” nie pozwoliloby na uzyskanie takiego samego
wyniku.

W rozdziale czwartym prawidlowo przedstawiono wyniki eksperymentow
symulacyjnych przeprowadzonych w celu weryfikacji opracowanej metodyki poziomowania
produkcji. Rozdziat tej jest bardzo ciekawy i zawiera duzo danych uzyskanych na podstawie
przeprowadzonych badan symulacyjnych. Na 100 przeprowadzonych -eksperymentéw
symulacyjnych, w 57 przypadkach uzyskano nizszy wskaZnik rotacji zapaséw, a w 95
przypadkach uzyskano wyzszy wskaznik zaméwien zrealizowanych na czas w poréwnaniu z
produkcijg bazowa. W celu potwierdzenia istnienia statystycznie istotnej réznicy w rozkladach
wspOlczynnikow zastosowany zostat test kolejnosci par Wilcoxona $redniego wskaznika rotacji
zapaséw oraz wskaznika zamdwien zrealizowanych na czas. Przeprowadzone badania
potwierdzily, ze érednio wskaznik zaméwien zrealizowanych na czas dla produkcji
poziomowanej jest istotnie wyzszy od wskaznika zaméwien zrealizowanych na czas dla
produkcji bazowe;.

W ramach rozdzialu pigtego przedstawiono weryfikacje skutecznosci opracowane)
metodyki poziomowania produkcji. Badania weryfikacyjne przeprowadzono z wykorzystaniem
metody symulacji komputerowej. Nie wyjasniono, dlaczego w pracy doktorskiej badania te
nazwano ,w warunkach produkcyjnych”. Do badan symulacyjnych wybrano procesy
produkcyjne z przedsigbiorstwa produkcyjnego, w ktorym wyroby gotowe sg montowane na
indywidualne zamoéwienie klienta. W pracy brak jest blizszych danych o analizowanym
procesie produkcyjnym. Nie przedstawiono mapy procesu produkcyjnego ani marszrut

technologicznych poszczegdlnych rodzajéow wyrobow. Wskazano tylko, iz na wydziale 1



pracuje 8 maszyn technologicznie podobnych, a na wydziale 2 pracuje 12 maszyn. Na rys. 5.2
przedstawiono ogdlny widok modelu symulacyjnego procesu realizowanego na wydziale nr 2.
Rysunek ten jest jednak tak maty, ze przedstawiony model jest catkowicie nieczytelny. Brak
jest modelu procesu produkcyjnego realizowanego na wydziale 1. Przeprowadzone badania
podsumowano na koficu rozdziatu. Wskazano, iz produkcja poziomowana wedlug
zaproponowanej metodyki pozwala na uzyskanie lepszego wskaznika zamowien
zrealizowanych na czas w stosunku do produkcji realizowanej bez stosowania tej metodyki.
Udato sie tez poprawié¢ wskaznik rotacji zapasow dla obu wydziatéw.

W rozdziale 6 przedstawiono wyniki ankiety przeprowadzonej w celu oceny
opracowanej metodyki poziomowania produkcji. Jako cel tych badan podano sprawdzenie, czy
opracowana metodyka jest ,,wykonalna” oraz czy ,,uzyskane wyniki sa zbiezne”. W pracy
doktorskiej brak jest jednak precyzyjnej informacji o sposobie potwierdzenia wykonalnosci
metodyki oraz o sposobie potwierdzenia zbieznosci uzyskiwanych wynikow za pomocg badan
ankietowych. Nie wyjasniono tez, czy przyjeta grupa ankietowanych osob jest grupa
reprezentatywng. W badaniach ankietowych wzigly udziat tylko trzy osoby, ktore (jak
wskazano w pracy) mialy wiedzg na temat planowania produkcji. W wyniku
przeprowadzonych badan stwierdzono, iz osoby realizujgce proces poziomowania uzyskaly
dokladnie takie same wyniki i wyniki te byly zgodne z wynikami wzorcowymi.

W rozdziale 7 przedstawiono podsumowanie oraz sformulowano wnioski. Wnioski
podzielono na wnioski z analizy literatury oraz wnioski dotyczace osiagnigcia celéw pracy.
Prawidlowo stwierdzono, ze cel pracy zostal osiagniety. Opracowano autorska metodyke
poziomowania produkcji w warunkach zmiennego zapotrzebowania na produkowane wyroby.
Potwierdzono tez lepsza efektywnos$¢ tej metodyki w poréwnaniu do procesu planowania

realizowanego dotychczas w przykladowym przedsi¢biorstwie produkcyjnym.

3. Uwagi krytyczne i dyskusyjne

Do uwag dyskusyjnych i krytycznych zaliczytbym:

1. Problem badawczy zostal okreslony prawidlowo, lecz niezbyt precyzyjnie.
Stwierdzono, iz ,,wskazane jest opracowanie metodyki harmonogramowania produkgcji,
zaspokajajacej zmienne zapotrzebowanie na wyroby, spelniajacej okreslone kryteria
poziomowania, dostosowanej do potrzeb 1 mozliwosci przedsigbiorstw nie stosujgcych
w planowaniu zaawansowanych, dedykowanych do planowania, programow

komputerowych”. Nie okreslono jednoznacznie eridow, jakie powinna spetniac
P



planowana do opracowania metodyka oraz nie wskazano barier, jakie trzeba bedzie
pokona¢ w celu opracowania takiej metodyki. Nie wyjasniono tez powodow, dla
ktéorych zdecydowano sie opracowaé¢ metodyke planowania produkcji dla
przedsigbiorstw, ktore ,nie stosuja dedykowanych do planowania programow
komputerowych”. Rozwdj metod informatycznych, sztucznej inteligencji 1
komputerowego przetwarzania danych w naturalny sposob bedzie wymuszat
stosowanie komputerowych systemow obliczeniowych, ktére beda w stanie wspomagac
zadania planowania i harmonogramowania produkcji.

W rozdziale drugim sformutowano prawidlowo teze pracy ,,planowana do opracowania
metodyka poziomowania produkcji (MPP) umozliwi zwi¢kszenie rotacji wyrobow
gotowych w magazynie przy réwnoczesnym zwi¢kszeniu dostepnosci wyrobow
gotowych w porownaniu do bazowego sposobu planowania i harmonogramowania
produkeji”. Zaproponowana teza zostata potwierdzona. Wyniki badan potwierdzily, iz
opracowana metodyka poziomowania produkcji umozliwia zwigkszenie rotacji
wyrobow gotowych w magazynie przy réwnoczesnym zwigkszeniu dostepnosci
wyrobdw. Zastosowanie opracowanej metodyki pozwolilo na osiaggniecie statystycznie
istotnie lepszych parametréw opisujgcych dostepnos¢ wyrobow gotowych w
poréwnaniu z produkcjg realizowana w sposob dotychczasowy. Nalezy zwrdci¢ jednak
w tym miejscu uwage, iz przyjecie takiego poréwnania nie pozwala w sposob
jednoznaczny oceni¢ efektywnosci opracowanej metodyki planowania produkcji. W
przypadku innego przedsicbiorstwa, zastosowanie opracowanej metodyki moze
wygenerowac zupelnie inne wyniki.

W rozdziale drugim przedstawiono tez zastosowane metody badawcze. Wymieniono
badania literatury, badania symulacyjne, badania statystyczne oraz badania ankietowe.
W celu sprawdzenia skutecznosci opracowanej metodyki zaproponowano zastosowanie
badafi symulacyjnych z wykorzystanym programu FlexSim. Podejscie takie jest jak
najbardziej uzasadnione, poniewaz pozwala na przeprowadzenie wielu eksperymentow
badawczych z wykorzystaniem wirtualnych modeli symulacyjnych. Natomiast badania
ankietowe miaty bardzo ograniczony charakter, poniewaz oparto je na analizie
odpowiedzi udzielonych przez tylko trzy osoby (planiste, kierownika produkcji i
pracownika naukowo dydaktycznego). Z tego tez powodu do wynikéw tych badan

nalezy pojes¢ w sposob bardzo ostrozny.



W rozdziale trzecim przedstawiono ide¢ poziomowania produkcji. Opis nie jest
precyzyjny. Nie wyjasniono, dlaczego przyjeto zalozenie, Ze ,,poziomowanie dazy do
tego, aby wyroby produkowane byty [...] w partiach o jak najmniejszej liczbie sztuk”
(str. 44). Jezeli takie stwierdzenie bytoby prawdziwe, to wystarczyloby zaplanowaé
produkcje w partiach liczacych 1 sztuke.

Opis opracowanej metodyki poziomowania produkcji zawiera  szereg
niejednoznacznych sformulowan. Na przykltad na str. 51 stwierdzono, iz
,,poziomowanie produkcji powinno si¢ odbywac¢ dla wyrobow produkowanych wedhug
zasad produkcji seryjnej”. Nie wyjasniono jednak pojecia ,,zasady produkcji seryjnej”
oraz w jaki sposob zasady te zastaly zaadaptowane do opracowanej metodyki. W
nastepnym zdaniu stwierdzono, Zze jezeli przedsigbiorstwo posiada w swoim
asortymencie wyroby, ktore produkowane sg jednostkowo lub nawet maloseryjnie, ale
niezwykle rzadko, to takie wyroby nie powinny by¢ zawarte w codziennym
harmonogramie produkcji”. Nie wyjasniono doktadniej tego zalozenia oraz nie
wskazano, w jakim harmonogramie powinny by¢ ujete wyroby produkowane matymi
seriami.

Nieprecyzyjnie opisano etap 5 metodyki (opracowanie wariantéw harmonogramow
produkcji). Nie wyjasniono, dlaczego w wariancie 1 w celu podzialu serii na partie
transportowe zastosowano regule ,,najpierw najdluzszy czas operacyjny”. Podobnie nie
wyjasniono, dlaczego w wariancie 2 przyjeto regule ,najpierw najkrotszy czas
operacyjny”. Lakoniczna informacja o tym, iz obie te reguly ,,pozwalajg na osiggnigcie
minimalnych wartos$ci wskaznika Cmax” jest niepoprawna, poniewaz przywolane
reguly nie gwarantuja uzyskania uszeregowania o minimalnej wartosci wskaznika
Cmax. Nawet jezeli zastosowanie reguly ,najpierw najkrotszy czas operacyjny”
pozwoliloby przypadkowo na uzyskanie minimalnego wskaznika Cmax to
zastosowanie reguly ,najpierw najdluzszy czas operacyjny” nie pozwoliloby na
uzyskanie takiego samego wyniku.

W opisie etapu 6 opracowanej metodyki znalazlo si¢ szereg niescistosci. Na przyktad
na str.53 stwierdzono ,,Im warto$¢ Cmax jest mniejsza, tym [...] splyw wyrobow z
produkcji bedzie szybszy, co pozwoli na bardziej skuteczng realizacj¢ zamowien
klientéw” Nie wyjasniono pojgcia ,,skuteczna realizacja zamdéwien klientéw”. Nalezy
tez bardzo ostroznie podchodzi¢ do zamieszczonego w pracy sformulowania

,,wskazanie harmonogramu o mniejszej wartosci wskaznika (Cmax) pozwala na



uzyskanie [...] wyzszego wskaznika zaméwien zrealizowanych na czas”. Istnieje
bardzo duzo badan, ktore wskazuja, ze uszeregowanie z minimalnym wskaznikiem
Cmax nie charakteryzuje si¢ tez minimalnym wskaznikiem zamowien zrealizowanych
na czas.

8. Na rys. 3.11 przedstawiony zostal harmonogram wariantu 1 przy zalozeniu produkcji
dwoch partii kazdego wyrobu zgodnie z regulg ,,najpierw najdtuzszy czas operacyjny”.
Z kolei na rys. 3.12 przedstawiono harmonogram wariantu 2 przy zalozeniu produkcji
dwdch partii kazdego wyrobu zgodnie z regula ,,najpierw najkroétszy czas operacyjny”.
Poniewaz wariant nr 1 ma mniejszg warto$¢ wskaznika Cmax, to on zostal wybrany do
wdrozenia w przedsiebiorstwie. Nie wyjasniono, dlaczego poréwnano tylko te dwa
warianty oraz dlaczego nie zastosowano innych regut heurystycznych (np. FIFO, EDD,
reguly minimalnej rezerwy czasu obrébkowego itp.). Nie wskazano powodow, dla
ktérych niemozliwe stalo si¢ znalezienie uszeregowania optymalnego ze wzgledu na
wskaznik Cmax oraz dlaczego nie zastosowano np. algorytmu genetycznego w celu
znalezienia rozwigzania suboptymalnego. Nie wyjasniono tez w sposob wyczerpujacy,
dlaczego wybdr wariantu harmonogramu produkcji przeprowadzono w oparciu o
wskaznik Cmax. Wskazanie, iz przyjeto ten sposéb wyboru harmonogramu ze wzgledu
nato, ze ,,im warto$¢ Cmax jest mniejsza, tym zatozona produkcja zrealizowana bgdzie
szybciej, a przez to szybciej rozpocznie si¢ produkcja kolejnego cyklu produkcji” jest
bardzo powierzchowne i nie uwzglednia kryterium, ktore leglo u podstaw opracowania
proponowanej metodyki planowania produkcji ,,umozliwienie zwickszenie rotacji
wyrobéw gotowych w magazynie przy rdéwnoczesnym zwigkszeniu dostepnosci

wyrobow gotowych”.

4. Koncowa ocena rozprawy

Koficowa ocena rozprawy doktorskiej mgr inz. Pauliny Rewers jest pozytywna. Autorka
wykazala si¢ teoretyczna i praktyczng wiedzg z zakresu budowy i eksploatacji maszyn, analizy
procesow produkcyjnych oraz zagadnien zwigzanych z organizacja produkcji w
przedsigbiorstwie produkcyjnym.

Przedstawione w rozprawie badania stanowia oryginalny wklad w rozwdj wiedzy w
zakresie opracowania metody planowania produkcji, a w szczegdlnosci w zakresie

poziomowania produkcji. W pracy zostata opracowana oryginalna metodyka poziomowania



produkcji, ktéra moze byé wykorzystana w praktyce przemystowej. Waznym elementem pracy
sa przeprowadzone prace weryfikacyjne potwierdzajace mozliwos¢ praktycznego
wykorzystania opracowanego rozwigzania. Opracowana metodyka zostata zweryfikowana za
pomocg eksperymentu symulacyjnego oraz eksperymentu doswiadczalnego polegajacego na
wykorzystaniu rzeczywistych danych z dwoch wydzialéw przedsigbiorstwa produkcyjnego. W
obu przypadkach wskaznik zaméwien zrealizowanych na czas byl wyzszy w poréwnaniu do
planowania bazowego (str. 103).

Waznym osiggnigciem pracy jest holistyczne podejscie do zagadnien zwigzanych z
planowaniem proceséw produkcyjnych. Zastosowane w pracy metody badawcze (badanie
literatury, badania symulacyjne, badania statystyczne oraz badania ankietowe) sg trudne w
stosowaniu 1 wymagajg duzego zaangazowania od prowadzacego badania, konsekwencji i
umiejetnosci metodycznego prowadzenia badan oraz analitycznego myslenia.

Przedstawiona do oceny rozprawa doktorska mgr inz. Pauliny Rewers w pelni
spelnia wymagania stawiane pracom doktorskim przez ustaw¢ o stopniach naukowych i

tytule naukowym i moze by¢ dopuszezona do publicznej obrony.

Dr hab. inz. Andrzej Jardzioch, prof. ZUT
Szczecin 25.08.2023

|






