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1.  DANE  OGÓLNE 

Imię i nazwisko:  Marek Kowalik 

 
1.1. Uzyskane tytuły i stopnie naukowe 

Tytuł magistra inżyniera mechanika - 1983 r. 

Politechnika Warszawska, Wydział Mechaniczny Technologiczny.  

Kierunek studiów – Mechanika, specjalność - Obrabiarki i urządzenia technologiczne. 

 

Stopień doktora nauk technicznych w zakresie budowy i eksploatacji maszyn – 1997 r.  

Temat rozprawy doktorskiej:  Badania wybranych własności mechanicznych wałków nagnia-

tanych wzdłużnie na zimno różnym stopniem odkształcenia, wykonanych metodą ciągnienia 

i pchania. Politechnika Radomska. Wydział Mechaniczny. Promotor pracy – prof. dr hab. inż. 

Józef Jezierski. 

 

1.2. Przebieg pracy zawodowej 

Okres 
Nazwa zakładu Stanowisko Miejscowość 

Od Do 

3.10.83 r. 31.12.84 r. 
Przedsiębiorstwo 

Produkcyjno 

Remontowe 

Energetyki 

Technolog części 

do turbin parowych 

i układów regulacji 

Radom 

1.01.85 r. 14.02.86 r. 

Główny Technolog 

Wydziału Obróbki 

CNC 

15.02.86 r. 31.10.97 r. 
Politechnika 

Radomska 

Asystent 

Radom 

1.11.97 r. nadal Adiunkt 

01.07.02 r. 30.06.11 r. 
Przedsiębiorstwo 

RADSTAR Sp. z o.o. 

Vice Prezes 

Zarządu Szef Biura 

Technologicznego 

Starachowice 
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2. OSIĄGNIĘCIA  NAUKOWE 

2.1.  Wskazanie głównego osiągnięcia naukowego  

Jako osiągnięcie wynikające z art. 16 ust. 2 ustawy z dnia 14 marca 2003 r. o stopniach 

naukowych i tytule naukowym oraz o stopniach i tytule w zakresie sztuki wskazuję jedno-

tematyczny cykl publikacji pt.  Teoretyczne i doświadczalne zagadnienia procesu walcowania 

wzdłużnego wałków stopniowanych o przekroju kołowym. Na cykl  składa się monografia oraz 

7 publikacji wymienionych poniżej: 

 

P.1. Kowalik M.: Podstawy teoretyczne procesu walcowania wzdłużnego wałków stop-

niowanych o przekroju kołowym. Monografia. Wydawnictwo UTH w Radomiu, 

Radom 2012, str.135, ISBN 978-83-7351-525-3. 

P.2. Kowalik M.: Application of longitudinal cold rolling method in mass production of 

stepped shafts used in combustion engines. Archives of Civil and Mechanical 

Engineering. Vol. X, No. 4, 2010,  pp. 45÷56, ISSN 1644-9665. 

P.3. Kowalik M.: Influence of deformation on the structure and properties of materials in  

longitudinal cold  rolling of multidiameter shafts.  Materials Science. Vol. 46, No. 5, 

2011, pp. 679÷684,  ISSN 1069-820X (Print) 15733-885X (Online). 

P.4. Kowalik M.: Calculation squeezing forces during longitudinal rolling for the final 

passage. The Archive of Mechanical Engineering. Vol. LV, No. 2, 2008, pp. 81÷91, 

ISSN 0004-0738. 

P.5. Kowalik M.: Wpływ wysokości nierówności powierzchni obrabianej na wartość siły 

nacisku podczas wykańczającego walcowania wałków stopniowanych. Mechanik Nr 

4/2010, str. 287÷290, ISSN 0025-6552. 

P.6. Kowalik M. (50%),  Trzepieciński T.: Symulacja zarysu roboczego rolek kształtu-

jących w procesie walcowania wzdłużnego. Współczesne problemy technologii 

obróbki przez nagniatanie. T. III, Gdańsk 2011, str. 370÷381, ISBN 978–83–88579–

57–8. 

P.7. Kowalik M. (50%), Trzepieciński T.: Experimental and numerical study of longi-

tudinal cold rolling of the shafts. Steel Research International (Wiley-VCH Verlag 

GmbH & Co.),  Special Issue  Sep. 2012, pp. 63÷66, ISBN 978–3–514–00797–0. 

P.8. Kowalik M. (50%), Trzepieciński T.: Determination of forces during cold rolling of 

the shafts – experimental and numerical study. Journal of Iron and Steel Research, 

International (Elsevier).  Vol. 20,  Issue 10, pp. 58÷64, ISSN: 1006-706X. 

2.2.  Wkład osiągnięcia naukowego  w dyscyplinę budowa i eksploatacja maszyn 

Istotny autorski wkład do nauki w obszarze dyscypliny naukowej budowa i eksploatacja 

maszyn przedstawionego osiągnięcia dotyczy opracowania  podstaw teoretycznych procesu 

walcowania wzdłużnego wałków stopniowanych. Dokonany w monografii i cyklu publikacji 

opis analityczny nowej innowacyjnej technologii kształtowania na zimno poprzez 

wielostopniowe odkształcenia o małej wartości pozwala na rozszerzenie możliwości tech-

nologicznych tej metody o walcowanie narzędziami o większym promieniu roboczym, 

wałków o mniejszym promieniu zarysu oraz wielowypustów. Określenie wymiarów kształ-

towanego wałka w funkcji  przemieszczeń zespołów walcarki oraz opracowanie  szybkiej 

procedury obliczania sił i powierzchni kontaktu narzędzie – przedmiot obrabiany  w czasie 

rzeczywistym umożliwia oprogramowanie dialogowe sterownika CNC walcarki. Przedsta-

wione zagadnienie poszerza wiedzę w aspekcie teoretycznym i utylitarnym.  
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2.3.  Opis  głównego  osiągnięcia  naukowego 

Głównym obszarem moich zainteresowań naukowych są badania teoretyczne i doświad-

czalne zjawisk  zachodzących podczas kontaktu dwóch ciał w obróbce plastycznej na zimno. 

Kształtowanie części maszyn poprzez małe, następujące po sobie odkształcenia plastyczne na 

zimno, znajduje szerokie zastosowanie w przemyśle maszynowym. Istnieje wiele sposobów 

formowania na zimno wyrobów, jak zarysy gwintów, wielowypustów, uzębień kół zębatych 

o małych modułach, radełkowanie powierzchniowe, wykonywanie stopniowanych wałków 

o rozmaitych przekrojach, różnego rodzaju rowków o złożonych kształtach i inne. Cechą 

charakterystyczną tych metod jest to, że zamierzone duże odkształcenie nie uzyskuje się 

w jednym zabiegu, lecz w szeregu następujących po sobie wielu cyklach z odkształceniami 

o małej wartości. 

 Monograficzne opracowanie nowej technologii plastycznego kształtowania na zimno 

wałków z uwzględnieniem aspektów technologicznych, teoretycznych i doświadczalnych 

Podjęta w monografii (P.1) [1] pt. „Podstawy teoretyczne procesu walcowania 

wzdłużnego wałków stopniowanych o przekroju kołowym” tematyka jest nowatorska ze 

względu na opracowanie teoretyczne oryginalnego procesu walcowania wzdłużnego wałków 

stopniowanych, w którym uformowanie stopnia wałka otrzymuje się poprzez szereg małych, 

następujących po sobie, odkształceń plastycznych. Taka technologia formowania jest 

określana  angielskim terminem „incremental forming” (kształtowanie wielostopniowe). 

Kształtowanie wielostopniowe dotyczy przede wszystkim formowania blach, a jego istotą jest 

również to, że zamierzone duże odkształcenie nie uzyskuje się w jednym zabiegu, lecz 

w szeregu następujących po sobie cyklach z odkształceniami o małej wartości.  

W monografii opracowałem definicje i zakres parametrów technologicznych oraz doko-

nałem analizy teoretycznej procesu walcowania wałków stopniowanych o kołowym przekroju 

poprzecznym. Monografia składa się z dwóch części technologicznej i teoretycznej. 

W części technologicznej przedstawiłem ograniczenia procesu kształtowania, podstawo-

we parametry technologiczne oraz analizę geometryczną części roboczej rolek kształtujących. 

Opracowałem parametry zagłębiania rolek podczas formowania stopnia wałka wraz z wypro-

wadzeniem wzorów na poszczególne, charakterystyczne wielkości zagłębienia. 

W części teoretycznej zaprezentowałem rozwiązanie analityczne złożonych zagadnień, 

które są związane z kontaktem dwóch ciał. Wyprowadziłem równania parametryczne  do 

wyznaczania linii przenikania rolek kształtujących z obrabianym wałkiem w układzie 

współrzędnych obrabiarka – przedmiot – narzędzie, co pozwoliło na obliczanie pola obszaru 

kontaktu. Wyznaczyłem analityczne zależności na obliczanie sił zgniatania i walcowania pod-

czas pierwszego przejścia, kiedy to wartości sił są maksymalne. Wyprowadziłem wzory do 

analitycznych obliczeń promieniowej siły zgniatania w przejściach wykończeniowych, 

w oparciu o teorię sprężystości dotyczącą zagadnień kontaktu dwóch ciał.  

Analityczne rozwiązania wymienionych zagadnień zostały opracowane przy pewnych 

założeniach upraszczających. Dla przykładu: założeniem przy wyprowadzaniu wzorów do 

obliczania promieniowej siły nacisku było to, że w technologii przejść wykończeniowych 

występują dwie strefy odkształceń plastyczna (górna) i  sprężysta (dolna), a na granicy tych 

stref można stosować teorię sprężystości. Wzory na obliczanie sił w przejściach wykończe-

niowych zostały oparte na rozwiązaniach teoretycznych Hertza i Bielajewa. Procedura obli-

czania sił zgniatania w przejściach wykończeniowych została zweryfikowana doświadczalnie 

przez badania laboratoryjne i symulację MES. Obliczenia wartości sił zgniatania przedsta-

wionymi metodami dają w przejściach wykończeniowych walcowania zbliżone wyniki do 

eksperymentu i symulacji MES. 
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Istnieją komercyjne programy komputerowe na bazie MES pozwalające symulować 

proces walcowania wzdłużnego wałków i obliczyć siły kształtowania, jednak ich działanie 

jest powolne (od kilku do kilkudziesięciu minut w zależności od postawionego zadania). 

Opracowana w monografii  metoda obliczeń sił i powierzchni kontaktu narzędzie – przedmiot 

obrabiany jest bardzo szybka. Pozwala ona na wyznaczenie sił kształtowania w czasie 

rzeczywistym. Można więc ją wykorzystać do oprogramowania dialogowego sterownika 

CNC walcarki. Zastosowanie sterownika CNC w procesie walcowania wzdłużnego stwarza 

możliwość sterowania kilkoma osiami obróbkowymi jednocześnie, przez co rozszerzają się 

możliwości technologiczne metody. Możliwe staje się wtedy walcowanie narzędziem 

o większym promieniu roboczym przedmiotów o mniejszym promieniu zarysu oraz 

walcowanie wielowypustów na wałkach.  

 Określenie wpływu stanu naprężeń podczas kształtowania w metodzie walcowania 

wzdłużnego na wartości sił kształtowania 

W publikacji (P.2) [3] przedstawiłem  wpływ stanu naprężenia podczas kształtowania 

plastycznego na zimno na strukturę materiału i własności wytrzymałościowe. Badania prze-

prowadziłem na wałkach otrzymanych metodą walcowania wzdłużnego na zimno ze stali 

stopowej ulepszonej cieplnie przed kształtowaniem do twardości 34 HRC. W praktyce ele-

menty te są stosowane jako śruby ściągowe w silnikach spalinowych. Wykazałem, że 

wytrzymałość wałków wzrasta, gdy odkształcenie zwiększa się i zależy od stanu naprężenia 

podczas kształtowania (sposobu kształtowania). Wytrzymałość wałków jest większa jeżeli 

schemat obciążenia materiału podczas kształtowania jest zgodny ze sposobem obciążenia 

w czasie eksploatacji. Badania symulacyjne podczas pierwszego przejścia rolek w fazie 

walcowania wykazały, że podczas kształtowania metodą ciągnienia promieniowa siła zgnia-

tania jest mniejsza średnio o około 40%, od siły formowania metodą pchania. Siła pro-

mieniowa osiąga wartość maksymalną w fazie zgniatania przy zatrzymanym przesuwie rolek. 

Podczas fazy walcowania obserwuje się obniżenie wartości siły zarówno w metodzie pchania 

jak i ciągnienia, co spowodowane jest zmniejszeniem powierzchni kontaktu. Pole obszaru 

kontaktu jest większe niż połowa powierzchni wyliczona z przenikania brył rolki i wałka. 

Rzeczywisty obszar powierzchni kontaktu sięga o wiele dalej poza płaszczyznę symetrii rolki, 

oddzielającą powierzchnię natarcia od powierzchni obrobionej. Dlatego występuje zjawisko 

zmniejszenia promieniowej siły zgniatania w fazie walcowania o około 20%. 

 Opracowanie zagadnienia wpływu stopnia odkształcenia na umocnienie i strukturę 

materiału  

Zagadnienie wpływu stopnia odkształcenia na strukturę i wytrzymałość wałków kształ-

towanych poprzez walcowanie wzdłużne metodą ciągnienia i pchania przedstawiłem w opra-

cowaniu (P.3) [4]. Badania wykazały monotoniczny wzrost wartości umownej granicy 

plastyczności R0,2 wraz z rosnącym odkształceniem, z wyraźną tendencją spadkową po 

przekroczeniu odkształcenia rzeczywistego φ = 1,284. Wałki kształtowane metodą ciągnienia 

wykazywały wyższą granicę plastyczności. Wartość wytrzymałości materiału na rozciąganie 

Rm zwiększała się ze wzrostem odkształcenia i była taka sama dla wałków wykonanych 

metodą pchania i ciągnienia. Przy tym samym odkształceniu rzeczywistym φ dla obu metod 

kształtowania w badaniach metalograficznych i fraktograficznych nie stwierdzono różnic 

w mikroskopowym obrazie struktury i na zdjęciach skaningowych. Zarówno w przypadku 

ciągnienia i pchania obserwowano rozwój tekstury materiału wraz ze wzrostem odkształcenia. 

W badaniach faktograficznych obserwuje się, ze zwiększającym odkształceniem dla obu 

metod, wzrost ilości pęknięć odzłomowych. 
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 Opracowanie metody obliczeń analitycznych sił nacisku  podczas kształtowania 

 w przejściach wykończeniowych  

Metodę obliczania siły nacisku rolek kształtujących w przejściach wykończeniowych po 

raz pierwszy  opublikowałem w artykułach (P.4) [11] i (P.5) [15]. Znajomość sił jest istotna 

ze względu osiąganą na tym etapie kształtowania wysoką dokładność. Do analizy teoretycznej 

siły nacisku wykorzystałem  z pewnymi założeniami upraszczającymi stosowane w teorii 

sprężystości, zagadnienia Bousinessqu, Hertza i Bielajewa. Główne założenia upraszczające 

to: niewielka głębokość warstwy odkształconej plastycznie, nieodkształcalne narzędzie, wałek 

ulega odkształceniom plastycznym w górnej strefie warstwy wierzchniej i sprężystym 

w strefie dolnej, warstwa odkształcona plastycznie nie zmienia charakteru obciążenia warstwy 

sprężystej. Obliczenia wg teorii Bousinessqu, pomimo że są stosowane dość szeroko 

w technice, nie dały wiarygodnych wyników. Zastosowanie teorii Bielajewa wymagało skom-

plikowanych i pracochłonnych obliczeń. Metoda obliczania sił nacisku z wykorzystaniem 

teorii Hertza okazała się stosunkowo prosta oraz dająca zbliżone wyniki z obliczeniami na 

bazie teorii Bielajewa. Obie metody oraz symulacja MES dają zbliżone co do wartości siły. 

Mała pracochłonność i skomplikowanie czyni analizę sił na bazie teorii Hertza bardziej 

przydatną  możliwą do zastosowania w obliczeniach inżynierskich. 

 Optymalizacja zarysu rolek kształtujących w oparciu analizę geometryczną i badania 

symulacyjne   

Analizę redukcji średnicy wałka w procesie walcowania wzdłużnego podjąłem w pracy 

(P.6) [35]. Głównymi czynnikami mającymi wpływ na kształtowanie są geometria rolek 

kształtujących i własności materiału. Poszerzenie wałka w fazie zgniatania określiłem na 

podstawie symulacji numerycznej w funkcji zagłębienia rolek i wytrzymałości materiału Rm 

oraz granicy plastyczności R0,2. Wpływ geometrii rolek  wyznaczyłem poprzez obliczenie 

maksymalnej wartości współczynnika redukcji średnicy k z zależności teoretycznych. 

Zwiększenie średnicy w pierwszym przejściu kształtowania w niewielkim stopniu było 

zależne od granicy plastyczności R0,2 i wytrzymałości materiału Rm. Podobnie niewielki był 

wpływ zjawiska poszerzenia podczas zgniatania wałka o średnicy wyjściowej w pierwszym 

przejściu walcowania przy zwiększającym się zagłębieniu. Trzykrotne zwiększenie 

głębokości zagłębienia g powoduje wzrost współczynnika poszerzenia średnicy p tylko 

o 15%. Analiza zależności geometrycznych, określających zarys rolek, wykazała, że możliwa 

jest znaczna redukcja średnicy w jednym zabiegu kształtowania k >2. Jednak zastosowanie 

takiego współczynnika redukcji średnicy w jednym zabiegu powoduje powstawanie pęknięć 

materiału na powierzchni wałka. 

 Doświadczalne określenie charakterystyk siły zgniatania w procesie walcowania 

wzdłużnego w funkcji zagłębienia rolek dla różnych gatunków stali 

Wpływ tarcia na siły nacisku w procesie walcowania wzdłużnego przeanalizowałem 

w pracy (P.7) [8]. Zbudowałem stanowisko do pomiaru laboratoryjnego sił nacisku dla fazy 

zgniatania w funkcji zagłębienia rolki oraz wykonałem charakterystyki zgniatania wałków 

o różnych średnicach  wykonanych ze stali C45 i S235JR. Wyniki symulacji numerycznych 

siły nacisku były zgodne z pomiarami.  

 Symulacyjne badania wpływu tarcia na siły kształtowania  w procesie walcowania 

wzdłużnego 

Korzystając z analitycznego opisu powierzchni kontaktu w opracowaniu P.8. [10] 

przeprowadziłem również symulację numeryczną procesu, badając wpływ warunków tarcia 

na wartości siły nacisku podczas fazy walcowania w pierwszym i drugim przejściu rolek 

kształtujących. Symulacja została przeprowadzona dla różnych wartości współczynnika  
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tarcia. Wzrost współczynnika tarcia powodował  znaczące zwiększenie sił nacisku, zarówno 

w pierwszym jak i drugim przejściu kształtującym. Na symulacjach można obserwować 

w przekroju wzdłużnym wałka dwie charakterystyczne strefy. Obszar, w którym rolki 

kształtujące zgłębiają się w wałek, charakteryzuje się nierównomiernym rozkładem naprężeń. 

W strefie walcowania wzdłużnego rozkład naprężeń jest bardziej równomierny. Zwiększenie 

współczynnika tarcia skutkuje wzrostem nierówności rozkładu naprężeń w warstwie 

wierzchniej i rdzeniu wałka. Nierównomierny rozkład naprężeń może powodować wzrost 

ryzyka pęknięć zmęczeniowych w obszarze zagłębiania rolek podczas eksploatacji. 

2.4.  Opis  pozostałych  osiągnięć  naukowych 

Pozostałe moje osiągnięcia naukowe dotyczą obróbki plastycznej na zimno  

oraz metrologii i montażu, w tym: 

–  technologii walcowania gwintów, 

–  połączeń wykonywanych poprzez odkształcenia plastyczne, 

–  problemów analizy tolerancji w budowie maszyn, 

–  zagadnień montażu. 

 Analityczne opracowanie profilu przekroju poprzecznego śrub samoformujących 

gwint metryczny o zarysach wielołukowych  

Moje zainteresowania technologią walcowania gwintów wynikały z potrzeby uspraw-

nienia i zwiększenia wydajności montażu. W wyrobach przemysłu elektro-technicznego jest 

stosowane bardzo wiele połączeń śrubowych. Gwinty najczęściej wykonywane są w blachach 

lub aluminiowych odlewach ciśnieniowych. Długość gwintu nie przekracza zwykle trzech 

nominalnych średnic gwintu. Gwint wykonywany jest podczas operacji montażu w chwili 

wkręcania specjalnie ukształtowanej i powierzchniowo utwardzonej śruby. W tej inno-

wacyjnej technologii śruba staje się jednocześnie narzędziem do wykonania gwintu. Opra-

cowałem technologię wykonania metrycznych śrub samoformujących o średnicach M3, M4 

i M5 rozwiązując kilka zagadnień analitycznych i problemów technicznych. Zaprojektowałem 

konstrukcję śrub i profil zakończenia gwintu [21]. Analitycznie wyznaczyłem zarys nie-

kołowych półfabrykatów śruby przed walcowaniem gwintu [38]. Rozwiązałem zagadnienie 

odtaczania się wielołukowego zarysu półfabrykatu śruby pomiędzy płaskimi szczękami 

walcarki [32]. Na bazie technologii śrub samoformujących [67] zaprojektowałem wkręt ze 

specjalną powierzchnią dociskową łba śruby w postaci promieniowych rowków, które 

usuwają lakier, zapewniając tym samym przewodność elektryczną łączonych elementów. 

 Analiza geometryczna i badania symulacyjne oraz wytrzymałościowe oryginalnego  

połączenia grubej płyty z cienką blachą 

Opracowałem oryginalną technologię łączenia cienkich blach z grubymi płytami alu-

miniowymi z zastosowaniem do radiatorów przemysłowych. Połączenie polega na umieszcze-

niu w wyfrezowanym kanale płyty blachy i następnie zaprasowaniu przy pomocy dwóch 

symetrycznych stempli [23]. Przy odpowiednio dobranej geometrii stempli i odległości od 

czoła osadzanej blachy otrzymujemy połączenie kształtowe na tzw. jaskółczy ogon [28]. 

Przeprowadziłem badania symulacyjne, które pozwoliły określić optymalne promienie 

zaokrąglenia i zagłębienia  stempli oraz głębokość osadzenia w płycie [6]. Rozwiązanie to 

zostało ogłoszone w Biuletynie Urzędu Patentowego RP 13/2013 (załącznik). 

 Analiza tolerancji w zagadnieniach montażu i zastosowanie symetryzacji  

w obliczaniu łańcuchach wymiarowych 

Zajmuję się też analizą tolerancji niedokładności pomiarów w budowie maszyn z za-

stosowaniem do zagadnień montażu. Pracując w zespole opracowałem  analizę geometryczną 
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komory spalania w cylindrze w chwili wtrysku paliwa, w funkcji dopuszczalnych błędów 

wykonania poszczególnych części układu korbowego [12]. Wykazałem, że pomimo małych 

wartości tolerancji części składowych zmiana objętości komory spalania jest znacząca i może 

mieć wpływ na osiągi silnika [16]. Zajmowałem się obliczaniem łańcuchów wymiarowych  

z zastosowaniem symetryzacji [17]. Zamiana wymiaru tolerowanego niesymetrycznie 

(odchyłka górna i dolna mają rożne wartości) na tolerowanie symetryczne (odchyłki różnią 

się tylko znakami) usprawnia i upraszcza obliczenia. Symetryzację  wymiarów zastosowałem 

do obliczania współrzędnych w programowaniu operacji technologicznych na obrabiarkach 

CNC [13]. 

 Opracowanie metody prostowania wałów wielkogabarytowych poprzez nagniatanie 

nierównomierne 

Zespołowo opracowałem metodę prostowania wałów korbowych wielkogabarytowych 

w zakresie do 0,20 mm bicia promieniowego. Monolityczny wał korbowy jest skompli-

kowaną dokładną częścią o masie kilkunastu ton i długości do 12 m. Materiał wału w wyniku 

kucia i obróbki cieplnej ma w przekroju poprzecznym nierównomiernie rozłożone naprężenia 

własne. Nierównomierne oddziaływanie naprężeń własnych i naprężeń spowodowanych 

obróbką skrawaniem powoduje bicie promieniowe czopów wału. Opracowana technologia 

prostowania polega na wprowadzeniu do warstwy wierzchniej wału naprężeń ściskających 

poprzez nagniatanie. Nagniatanie wykonuje się na fragmencie obwodu czopa wału lub po-

wierzchni promieniowej przejścia czopa w korbę [22]. 

 Analiza naprężeń w obszarze szczeliny pęknięcia w metalu   

Pracując nad określeniem przyczyn powstawania pęknięć i pittingów na powierzchni 

walcowanych wzdłużnie wałków w przejściach wykończeniowych nawiązałem współpracę 

z Karpenko Physicomechanical Institute we Lwowie – Oddziałem Akademii Nauk Ukrainy. 

Z profesorem Ya. Ivanyts’kim i jego zespołem uczestniczyłem w określeniu naprężeń w stre-

fie  szczeliny i wierzchołka pęknięcia materiału [7] oraz w analizie wpływu naprężenia 

w szczelinie na zwiększenie dyfuzji wodoru do materiału [5]. W pracach tych zapropo-

nowałem jeden z modeli stanu naprężeń w szczelinie pęknięcia. 

 Opracowanie kryteriów zniszczenia i wyznaczenie wytrzymałości włókien 

kevlarowych w kontakcie z powierzchniami metalowymi 

Zajmowałem się samozaciskającymi połączeniami materiałów zbudowanych na bazie 

włókien kevlarowych takich jak liny i taśmy z elementami metalowymi. Zastosowanie 

kevlaru w elementach nośnych jest innowacją techniczną. Zagadnienie kontaktu włókien 

kevlarowych z powierzchniami metalowymi jest w literaturze mało opracowane. Wymagało 

określenia kryteriów zniszczenia włókna kevlarowego w kontakcie z metalem oraz badań 

naprężeń dopuszczalnych, współczynnika tarcia, wpływu chropowatości powierzchni itp. 

Współpracując z działem  mechatroniki Philips Innovation Services (instytut badawczy 

koncernu Philips) opracowałem nową konstrukcję połączenia stożkowego linki kevlarowej 

z elementami metalowymi. Zwiększyłem dwukrotnie nośność złącza zapewniając jedno-

cześnie 90% powtarzalności przenoszonej siły. Rozwiązanie to zostało zastosowane w pro-

jekcie „Free Street” (załącznik). 

 Popularyzacja technologii walcowania wzdłużnego wałków stopniowanych 

 i tematyki kształtowania wielostopniowego małymi odkształceniami na zimno 

Swoje badania wielokrotnie prezentowałem na konferencjach międzynarodowych 

i krajowych. Wyniki moich  prac prezentowałem na forum międzynarodowym wygłaszając 

referat [51] na Metalforming’2012, która jest największą światową konferencją z zakresu 

obróbki plastycznej. Przedstawiałem  referaty  [50,53] na International Conference on Advan-
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ced Metal Forming  Process in  Automotive Industry AutoMetForm. Jest to konferencja 

o zasięgu europejskim. Podejmuje ona tematykę zastosowań obróbki plastycznej w przemyśle 

samochodowym. Zagadnienia wpływu tarcia na kształtowanie blach prezentowałem 

w referacie [52] na sesji plakatowej International Conference on Advances in Materials 

Science and Engineering (AMSE 2012) w Bangkoku.  Problematykę  walcowania wzdłuż-

nego wałków referowałem [54-56] na międzynarodowych konferencjach w Bratysławie 

i Koszycach na Słowacji. 

Od ponad 20 lat stale prezentuję swoje referaty na każdej Konferencji Naukowej 

Problemy Obróbki przez Nagniatanie, która jest kolejno organizowana przez Uniwersytet 

Techniczno-Przyrodniczy w Bydgoszczy, Politechnikę Koszalińską i Politechnikę Gdańską. 

Konferencja ta skupia polskie środowisko naukowe zajmujące się obróbką plastyczną 

na zimno, powierzchniową i kształtującą obróbką nagniataniem.  

 

3. AKTYWNOŚĆ  NAUKOWA 

3.1. Osiągnięcia naukowo-badawcze 

3.1.1. Autorstwo lub współautorstwo publikacji naukowych w czasopismach znajdujących 

się w bazie Journal Citation Reports 

W czasopismach opublikowałem 8 artykułów  znajdujących się w bazie Journal Citation 

Reports. Następny artykuł jest po pozytywnych recenzjach z potwierdzeniami redakcji 

o przyjęciu do druku i oczekuje na publikację. Tematykę  walcowania wzdłużnego wałków 

stopniowanych przedstawiają 2 artykuły autorskie [3, 4], 2 współautorskie [8,10] oraz 1 

oczekujący na publikację. Zagadnienie łączenia blach  z grubymi płytami z zastosowaniem do 

radiatorów przedstawiłem w pracy [6]. Wpływ tarcia podczas kształtowania blach opisałem 

we współautorskim artykule [9]. Zagadnienie naprężeń w szczelinie pęknięcia opracowałem 

we współautorskich pracach [5, 7]. Łączna punktacja publikacji wg listy A MNiSW wynosi 

161 pkt.  

W punkcie 4 „Wykaz publikacji i wygłoszonych referatów” pozycje [3÷10] umiesz-

czony jest wykaz artykułów  z podaniem czasopisma, wydawnictwa i impact factor oraz 

punktacji MNiSW. 

3.1.2. Autorstwo zrealizowanego oryginalnego osiągnięcia projektowego, konstrukcyjnego 

lub technologicznego 

Jestem autorem oryginalnych rozwiązań projektowo konstrukcyjnych i technologii 

z zakresu budowy obrabiarek specjalnych, obróbki skrawaniem, plastycznej oraz montażu. 

Wszystkie rozwiązania zostały wdrożone przemyśle. 

Przed obroną pracy doktorskiej samodzielnie zaprojektowałem i brałem czynny udział 

w budowie poziomej rewolwerowej automatycznej prasy spęczającej do produkcji pół-

fabrykatów śrub. Zaprojektowałem również automatyczną walcarkę z płaskimi szczękami do 

walcowania specjalnych gwintów na wkrętach do drewna o wysokim, cienkim i ostrym 

profilu nawoju. 

Po obronie pracy doktorskiej zaprojektowałem dwie półautomatyczne obrabiarki 

zespołowe do obróbki śruby i nakrętki specjalnej z żeliwa sferoidalnego. Uczestniczyłem 

w budowie i uruchomieniu tych obrabiarek oraz opracowałem procesy technologiczne i na-

rzędzia specjalne.  

Jestem autorem innowacyjnej technologii walcowania gwintów w żeliwie sferoidalnym. 

Na technologię złożyły się narzędzia do obróbki średnicy wyjściowej i walcowania gwintu 
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o średnicy 27 mm. Opracowałem technologię wykonania śrub samoformujących gwint 

podczas wkręcania. W rozwiązaniu tym zaprojektowałem wielołukowy (niekołowy) zarys 

przekroju poprzecznego półfabrykatu śruby zachowujący możliwość odtaczania podczas 

walcowania gwintu. 

Opracowałem innowacyjną technologię pokrywania odlewów powłokami o grubości 

250 µm z farb proszkowych (zwykle grubość powłoki wynosi 6-15 µm). Metoda polega na 

wstępnym podgrzaniu odlewu przy odpowiednim sterowaniu temperaturą z uwzględnieniem 

masy detalu, a następnie na pokryciu proszkiem  i dalszym wygrzewaniu. 

Moim oryginalnym osiągnięciem opracowanym w zespole jest technologia prostowania 

wielkogabarytowych monolitycznych wałów korbowych polegająca na nagniataniu na frag-

mencie cylindrycznej części czopa. Tą metodą można eliminować bicie promieniowe rzędu 

kilku dziesiątych milimetra. 

3.1.3. Udzielone patenty międzynarodowe  lub  krajowe 

Jestem autorem zgłoszenia patentowego P.397391 pt.” Sposób łączenia blachy z płytą, 

zwłaszcza blachy, której grubość jest znacznie mniejsza od grubości płyty”. Rozwiązanie 

zostało opublikowane w Biuletynie Urzędu Patentowego RP nr 13/2013 r. Opracowany 

sposób łączenia płyty z cienką blachą zapewnia całkowite przyleganie łączonych elementów 

w strefie złącza gwarantując szczelność, wytrzymałość, a przede wszystkim przewodność 

cieplną. Rozwiązanie zostało zastosowane do budowy radiatorów przemysłowych o dużych 

wymiarach. 

3.1.4. Wynalazki, wzory użytkowe i przemysłowe (które uzyskały ochronę i zostały 

wystawione na międzynarodowych lub krajowych wystawach lub targach) 

Jestem autorem sposobu łączenia kevlarowych lin nośnych umieszczanych wewnątrz 

kabli elektrycznych z metalowymi elementami mocującymi. Na rozwiązaniu tym opiera się 

wiszący system oświetlenia (bez słupów nośnych) o nazwie „Free Street”. Rozwiązanie to 

stało się własnością przemysłową firmy Philips w wyniku podpisania umowy Acknow-

ledgment &Assignment of Intellectual Property rights. (załącznik). System oświetlenia „Free 

Street” jest produkowany od 2011 r. i prezentowany na wszystkich światowych wystawach 

sprzętu oświetleniowego (nagroda Dutch Design Award za najlepszy produkt profesjonalny 

w 2011 r.). 

3.1.5. Autorstwo lub współautorstwo  monografii, publikacji naukowych w czasopismach 

międzynarodowych lub krajowych  

Jestem autorem monografii [1] pt. „Podstawy teoretyczne procesu walcowania wzdłuż-

nego wałków stopniowanych o przekroju kołowym” wydanej  przez Wydawnictwo UTH 

Radom w 2012 r. oraz współautorem podręcznika akademickiego [2] pt. ”Analiza tolerancji 

i niedokładności w budowie maszyn. Zbiór zadań” wydanego przez Wydawnictwo Naukowo 

Techniczne w 2010 r.  

Jestem autorem 3 artykułów oraz współautorem 9 publikacji w czasopismach z listy B: 

The Archive of Mechanical Engineering, Archiwum Technologii Maszyn i Automatyzacji. 

Mechanik, Rudy i Metale Nieżelazne, Silniki Spalinowe, Technologia i Automatyzacja 

Montażu. Prace te dotyczą obliczania sił w procesie walcowania wzdłużnego [11, 15], analizy 

tolerancji [12, 13, 16÷18, 20],  kształtowania i połączeń blach [23, 19], technologii montażu 

[21] oraz nagniatania [22]. 

Opublikowałem 3 rozdziały w monografiach w języku  angielskim na temat obliczania 

sił podczas walcowania wzdłużnego wałków [24, 25] i technologii radiatorów [23]. Jestem 
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autorem rozdziałów w 8 monografiach w języku polskim z zakresu walcowania gwintów 

i nagniatania [32÷34], walcowania wzdłużnego wałków [30, 35], technologii radiatorów 

przemysłowych [28] oraz obrabiarek CNC [29]. 

W zeszytach naukowych uczelni opublikowałem 8 artykułów. Prace te dotyczyły 

modelowania numerycznego procesu walcowania wzdłużnego [37], walcowania gwintów na 

zarysach o przekroju niekołowym [38], szlifowania wałów [40, 41], głębokości odkształceń 

plastycznych [36, 40] oraz analizy tolerancji [43]. 

Łącznie po obronie pracy doktorskiej opublikowałem 12 artykułów w czasopismach 

z listy B MNiSW i 8 w zeszytach naukowych, 11 fragmentów monografii, podręcznik 

akademicki i monografię. 

3.1.6. Autorstwo lub współautorstwo: opracowań zbiorowych, katalogów zbiorów, 

dokumentacji prac badawczych, ekspertyz 

Opracowałem 6 recenzowanych dokumentacji prac badawczych prowadzonych 

w Politechnice Radomskiej, których byłem kierownikiem. Projekty badawcze  dotyczyły: 

badań sił skrawania, procesu walcowania wzdłużnego na zimno, walcowania gwintów, połą-

czeń blach otrzymywanych przez obróbkę plastyczną na zimno. Opracowania te zawierały 

analizę teoretyczną, wyniki doświadczalne i dokumentację konstrukcyjną zbudowanych 

stanowisk badawczych.   

W projekcie celowym pt. „Opracowanie i wdrożenie technologii finalnej obróbki 

mechanicznej monolitycznych wałów korbowych kutych w przyrządach „TR” do cztero-

suwowych silników okrętowych i agregatów prądotwórczych” opracowałem katalog para-

metrów obróbki dla innowacyjnej technologii frezowania obwiedniowego czopów oraz 

katalog parametrów dla nagniatania nierównomiernego dla operacji prostowania wałów. 

Opracowałem katalog parametrów obróbki skrawaniem kompozytu składającego się 

z aluminium i ziaren węglika krzemu narzędziami z regularnego azotku boru. Dla przed-

siębiorstw z branży metalowej wykonałem 11 ekspertyz, które dotyczyły wad wytwarzanych 

wyrobów, przyczyn awarii obrabiarek, problemów technologicznych związanych z wal-

cowaniem gwintów oraz zagadnień z zakresu metrologii. 

3.1.7. Sumaryczny impact factor publikacji naukowych według listy Journal Citation 

Reports  

Sumaryczny impact factor publikacji wynosi IF= 4,210 

(publikację 1 artykułu potwierdziło czasopismo, którego IF=0,243). 

W załączonym wykazie publikacji przy każdej publikacji podano IF i liczbę cytowań.  

3.1.8. Liczba cytowań publikacji wg bazy Web of Science 

Liczba cytowań moich publikacji wg bazy Web of Science wynosi 2 (artykuł [3] - 2 

cytowania, artykuł [4] – 2 cytowania jednak w bazie WoS jeszcze ich nie umieszczono mimo, 

że czasopismo jest w bazie). 

Wszystkie cytowania dotyczą artykułów składających się na monotematyczny cykl 

publikacji. 

3.1.9. Indeks Hirscha opublikowanych publikacji wg bazy Web of Science 

Indeks Hirsha wynosi H=1. 
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3.1.10. Kierowanie międzynarodowymi lub krajowymi projektami badawczymi lub 

udział w takich projektach 

Przed obroną pracy doktorskiej uczestniczyłem jako wykonawca w dwóch projektach 

węzłowych CPBP 02.04 „Teoretyczne Podstawy Technologii Maszyn oraz Konstrukcji 

Obrabiarek, Urządzeń Technologicznych i Narzędzi” oraz CPBR 7.4 „Mechanizacja i Auto-

matyzacja Procesów Obróbki i Montażu”. W projektach tych według samodzielnych po-

mysłów zaprojektowałem trzy prototypowe zautomatyzowane stanowiska montażowe 

i przeprowadziłem badania na prototypach, z których dwa zostały wdrożone do produkcji. 

Po obronie pracy doktorskiej uczestniczyłem w trzech projektach badawczych jako 

kierownik, w projekcie ramowym jako podwykonawca i w grancie celowym jako wyko-

nawca. Projekty badawcze, którymi kierowałem, dotyczyły zastosowania obróbki plastycznej 

na zimno do kształtowania gwintów metodą walcowania wgłębnego w żeliwie sferoidalnym, 

walcowania gwintów na powierzchniach o zarysie wielołukowym i wykonywania połączeń 

cienkich blach z płytami poprzez odkształcenia plastyczne. Byłem podwykonawcą w euro-

pejskim programie ramowym przeprowadzając dla Instytutu Obróbki Skrawaniem badania 

obróbki kompozytu aluminium z ziarnami węglika krzemu przy pomocy płytek skrawających 

z regularnego azotku boru CBN. 

Uczestniczyłem w projekcie celowym realizowanym przez Hutę Ostrowiec, AGH 

w Krakowie i Politechnikę Radomską, dotyczącym technologii wielkogabarytowych monoli-

tycznych wałów korbowych. W projekcie tym opracowałem samodzielnie parametry obróbki 

dla innowacyjnej technologii frezowania obwiedniowego oraz zespołowo metodę prostowania 

wałów polegającą na nagniataniu nierównomiernym fragmentów powierzchni cylindrycznych 

czopa. 

W punktach 6 i 7 podano wykaz projektów z krótką charakterystyką problemów ba-

dawczych. 

3.1.11. Międzynarodowe lub krajowe nagrody za działalność naukową 

Za działalność naukową otrzymałem indywidualną Nagrodę Rektorską II stopnia i listy 

gratulacyjne z firm Odlewnie Polskie S.A., Philips Lighting Poland S.A. i Philips Lighting 

B.V. z Holandii 

3.1.12. Wygłoszenie referatów na międzynarodowych lub krajowych konferencjach 

tematycznych 

Swoje badania wielokrotnie prezentowałem na konferencjach międzynarodowych 

i krajowych. Wygłosiłem referat [51] na Metalforming’2012, który jest największą światową 

konferencją z zakresu obróbki plastycznej. Przedstawiałem referaty  [50, 53] na konferencjach 

International Conference  on Advanced Metal Forming  Process in  Automotive Industry 

AutoMetForm. Jest to konferencja o zasięgu europejskim podejmująca tematykę zastosowań 

obróbki plastycznej w przemyśle samochodowym. Problematykę walcowania wzdłużnego 

wałków referowałem [54÷56] na międzynarodowych konferencjach w Bratysławie i Koszy-

cach na Słowacji. Prezentowałem referat [52] w sesji plakatowej na International Conference 

on Advances in Materials Science and Engineering (AMSE 2012) w Bangkoku. Od ponad 20 

lat stale prezentuję swoje referaty na każdej Konferencji Naukowej Problemy Obróbki przez 

Nagniatanie, która jest kolejno organizowana przez Uniwersytet Techniczno-Przyrodniczy 

w Bydgoszczy, Politechnikę Koszalińską i Politechnikę Gdańską. Konferencja ta skupia 

polskie środowisko naukowe zajmujące się obróbką plastyczną na zimno, powierzchniową 

i kształtującą obróbką nagniataniem. 
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Wygłaszałem również referaty [63÷66] na konferencjach o tematyce metrologicznej 

„Metrologia w Technikach Wytwarzania” oraz technologicznej [69, 79] „Obrabiarki CNC 

i Programowanie Operacji w Technikach Wytwarzania”. Zagadnienia związane z montażem 

[64, 76] przestawiałem na konferencji Technika i Technologia Montażu, którą organizuje 

Politechnika Rzeszowska. 

Łącznie po obronie doktoratu wygłosiłem referaty na 7 zagranicznych konferencjach 

naukowo technicznych i 18 konferencjach międzynarodowych i krajowych. 

Wykaz referatów umieszczono w punkcie 4, poz. 50÷84. 

3.2. Dorobek dydaktyczny i popularyzatorski oraz we współpracy międzynarodowej 

3.2.1. Uczestnictwo w programach europejskich i innych programach międzynarodowych 

lub krajowych 

Przed obroną pracy doktorskiej uczestniczyłem jako wykonawca w dwóch projektach 

węzłowych CPBP 02.04 „Teoretyczne Podstawy Technologii Maszyn oraz Konstrukcji Obra-

biarek, Urządzeń Technologicznych i Narzędzi” oraz  CPBR 7.4 „Mechanizacja i Auto-

matyzacja Procesów Obróbki i Montażu”. W projektach tych samodzielnie skonstruowałem 

trzy prototypowe zautomatyzowane stanowiska montażowe oraz przeprowadziłem badania na 

prototypach. Dwa z nich zostały wdrożone do produkcji. Po obronie doktoratu uczestniczyłem 

w trzech projektach badawczych jako kierownik, w projekcie ramowym jako podwykonawca 

i w grancie celowym jako wykonawca. Projekty badawcze, którymi kierowałem, dotyczyły 

zastosowania obróbki plastycznej na zimno do kształtowania gwintów metodą walcowania 

wgłębnego w żeliwie sferoidalnym, walcowania gwintów na powierzchniach o zarysie 

wielołukowym i wykonywania połączeń cienkich blach z płytami poprzez odkształcenia 

plastyczne. W europejskim programie ramowym byłem podwykonawcą przeprowadzającym 

badania obróbki kompozytu aluminium z ziarnami węglika krzemu przy pomocy płytek 

skrawających z regularnego azotku boru CBN. Badania te koordynował Instytut Obróbki 

Skrawaniem w Krakowie. 

Uczestniczyłem w projekcie celowym realizowanym przez Hutę Ostrowiec, AGH 

w Krakowie i Politechnikę Radomską dotyczącym technologii wielkogabarytowych monoli-

tycznych wałów korbowych. W jego ramach opracowałem samodzielnie parametry obróbki 

dla innowacyjnej technologii frezowania obwiedniowego oraz zespołowo metodę prostowania 

wałów polegającą na nagniataniu nierównomiernym fragmentów powierzchni cylindrycznych 

czopa. 

3.2.2.  Udział w międzynarodowych lub krajowych konferencjach naukowych lub udział 

w komitetach organizacyjnych tych konferencji 

Jestem organizatorem i sekretarzem krajowej konferencji naukowo technicznej 

„Obrabiarki  CNC i Programowanie Operacji  w Technikach Wytwarzania”, którą organizuje 

cyklicznie co dwa lata Instytut Budowy Maszyn UTH w Radomiu. Z pierwszej edycji 

konferencji przygotowałem do druku materiały w formie monografii. Opracowane i przygo-

towane przeze mnie materiały z drugiej konferencji publikowało czasopismo Mechanik 

1/2012 w formie dodatku CD. Od kilkunastu lat uczestniczę w każdej Konferencji Naukowej 

„Problemy Obróbki przez Nagniatanie TON” oraz w większości konferencji z zakresu metro-

logii. Wygłaszałem referaty na konferencjach międzynarodowych takich jak: „Pro-Tech-Ma, 

Roboteb, Technologia”, które są organizowane przemiennie przez Politechnikę Rzeszowską, 

Politechnikę Lubelską, Uniwersytet Techniczny w Koszycach i Uniwersytet Techniczny 

w Bratysławie. Uczestniczyłem i wygłaszałem referaty na konferencjach „Metalforming” 

i „AutoMetForm”.  
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Łącznie po obronie pracy doktorskiej uczestniczyłem (wygłaszając referaty) w 7 za-

granicznych konferencjach naukowo technicznych i 18 konferencjach międzynarodowych 

i krajowych 

3.2.3. Otrzymane nagrody i wyróżnienia 

Za działalność naukowa, wdrożeniową i organizacyjną otrzymałem indywidualną 

Nagrodę Rektorską II stopnia za osiągnięcia naukowe i listy gratulacyjne z firm Odlewnie 

Polskie S.A., Philips Lighting Poland S.A. i Philips Lighting B.V. z Holandii. 

3.2.4. Udział w konsorcjach i sieciach badawczych 

Brałem udział w konsorcjum w ramach projektu nr RPMA.01.02.00-14-001/11 „Inno-

wacyjna technologia dla innowacyjnego produktu – pił taśmowych bimetalicznych”, który był 

współfinansowany z Programu Operacyjnego Województwa Mazowieckiego w latach 

2007÷2013, Priorytet I Tworzenie warunków dla rozwoju potencjału innowacyjnego 

i przedsiębiorczości na Mazowszu, Działanie 1.2 „Budowa sieci współpracy nauka – gospo-

darka”. Projekt realizowany był na podstawie umowy konsorcyjnej pomiędzy: QSGS 

Technology – Politechniką Radomską – Akademią Górniczo-Hutniczą w Krakowie.  Zajmo-

wałem się badaniami wpływu geometrii zęba piły taśmowej na grubość wióra i jego postać. 

3.2.5. Kierowanie projektami realizowanymi we współpracy z naukowcami z innych 

ośrodków polskich i zagranicznych, a w przypadku badań stosowanych we 

współpracy z przedsiębiorcami 

Realizowałem projekty badawcze we współpracy z  następującymi ośrodkami nauko-

wymi z kraju i zagranicy: 

 Politechnika Rzeszowska, Wydział Mechaniczny, Katedra Przeróbki Plastycznej. We 

współpracy z drem inż. Tomaszem Trzepicińskim prowadziłem wspólne badania z za-

kresu modelowania numerycznego procesów obróbki plastycznej na zimno. Razem 

opublikowaliśmy 6 artykułów z czego 3 w czasopismach z listy A MNiSW. 

 Karpenko Physicomechanical Institute we Lwowie, Oddział Akademii Nauk Ukrainy 

(www.ipm.lviv.ua). Współpraca związana była z zagadnieniami pękania materiałów. 

Z zespołem profesora Ya. Ivanyts’kiego opublikowałem 2 artykuły z listy A MNiSW. 

Uczestniczyłem w określeniu naprężeń w strefie szczeliny i wierzchołka pęknięcia 

materiału oraz w analizie wpływu naprężenia w szczelinie na zwiększenie dyfuzji 

wodoru do materiału. W pracach tych zaproponowałem jeden z modeli stanu naprężeń 

w szczelinie pęknięcia. Doświadczenia ze współpracy wykorzystuję w badaniach 

przyczyn powstawania pęknięć w procesie walcowania wzdłużnego. 

 Philips Innovation Services (www.apptech.philips.com/mechatronics) jest dużym 

ośrodkiem badawczo-naukowym firmy Philips opracowującym tematy z różnych 

dziedzin techniki. Buduje między innymi aparaturę naukowo-badawczą oraz realizuje 

projekty badawczo-wdrożeniowe dla klientów zewnętrznych. We współpracy z zespo-

łem Roba Geertmana zaprojektowałem połączenie liny kevlarowej z elementami 

metalowymi. Wykonałem prototypy i przeprowadziłem badania wytrzymałości 

połączenia. Rozwiązanie to zastosowano do systemu oświetlenia „Free Street” firmy 

Philips oraz została podpisana umowa Acknowledgment &Assignment of Intellectual 

Property Rights. 

Zrealizowałem kilkanaście projektów badawczych, konstrukcyjnych i technologicznych 

we współpracy z przedsiębiorcami. W większości przypadków zostały one wdrożone do 

praktyki przemysłowej. Tematyka współpracy obejmowała zagadnienia budowy obrabiarek, 
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obróbki skrawaniem, walcowania gwintów, konstrukcji narzędzi, montażu i obróbki pla-

stycznej. 

W punkcie 5 podano wykaz wdrożeń z krótką charakterystyką tematu, problemów 

konstrukcyjnych, badawczych i naukowych oraz informację o efektach i formie publikacji. 

3.2.6. Udział w komitetach redakcyjnych i radach naukowych czasopism 

Nie biorę udziału komitetach redakcyjnych i radach naukowych czasopism. 

3.2.7. Członkostwo w międzynarodowych lub krajowych organizacjach i towarzystwach 

naukowych 

Jestem członkiem Stowarzyszenia Inżynierów i Techników Mechaników Polskich. 

3.2.8. Osiągnięcia dydaktyczne i w zakresie popularyzacji nauki 

Moja działalność dydaktyczna trwa 26 lat w Instytucie Budowy Maszyn Politechniki 

Radomskiej (obecnie UTH w Radomiu). Na studiach inżynierskich i magisterskich w formie 

wykładów, projektów i laboratoriów aktualnie prowadzę następujące przedmioty specjal-

nościowe: 

– technologia budowy maszyn, 

– projektowanie procesów technologicznych na obrabiarki CNC, 

– projektowanie oprzyrządowania technologicznego, 

– projekt inżynierski dyplomowy, 

– seminarium dyplomowe. 

W poprzednich latach prowadziłem zajęcia z przedmiotów: metrologia, obróbka 

powierzchniowa i erozyjna, techniki wytwarzania, pracownia konstruktorska. Opracowałem 

programy nauczania na aktualnie prowadzone studia magisterskie i inżynierskie z przed-

miotów: technologia budowy maszyn, projektowanie procesów technologicznych na obra-

biarki CNC, projektowanie oprzyrządowania technologicznego. Byłem autorem programów 

nauczania przedmiotów pracownia konstruktorska i technologia, prowadzonych na Wydziale 

Nauczycielskim. 

Przeprowadziłem wykłady popularyzujące naukę w dziale konstrukcyjno-technolo-

gicznym firmy Philips w Kętrzynie (obecnie największy zakład opraw oświetleniowych 

koncernu w Europie) na temat: „Problemy technologiczne podczas kształtowania blach 

metodą incremental forming” oraz „Aspekty ekonomiczne kształtowania małych ilości detali 

metodą incremental forming na centrach obróbkowych”. W dziale technologicznym Odlewni 

Polskich S.A. miałem wykłady na temat „Możliwości obróbki skrawaniem części odlewanych 

z kompozytów na bazie aluminium z ziarnami węglika krzemu” oraz „Obróbka skrawaniem 

odlewów żeliwnych z zabieleniami”. 

3.2.9. Opieka naukowa nad studentami 

Pod moim kierunkiem wykonano 14 prac dyplomowych inżynierskich i magisterskich. 

Prace te w większości miały charakter konstrukcyjny i  doświadczalny. Tematyka prac była 

związana między innymi z obróbką tarcz hamulcowych z  trudnoobrabialnego kompozytu 

AlSi, konstrukcją uchwytów obróbkowych i narzędzi specjalnych na poziome centra obrób-

kowe, badaniami połączeń żeber z płytą radiatora przemysłowego, badaniami sztywności 

oprawek modułowych do frezowania. 

Jestem współautorem podręcznika akademickiego [2] pt. „Analiza tolerancji i niedo-

kładności w budowie maszyn. Zbiór zadań” wydanym przez Wydawnictwo Naukowo–Tech-
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niczne w 2010 r. W książce tej  opracowałem 5 rozdziałów z zakresu obliczania wymiarów 

nastawczych i łańcuchów wymiarowych. Jestem też współautorem skryptu pt. „Technologia 

dla nauczycieli. Laboratorium” wydanego przez Wydawnictwo WSI w Radomiu w 1992 r. 

Pełniłem funkcję pełnomocnika dziekana ds. praktyk zawodowych. Pracowałem w ko-

misjach egzaminów dyplomowych. Recenzowałem kilkanaście prac inżynierskich i magi-

sterskich. 

Organizuję i jestem opiekunem praktyk studenckich w dziale rozwojowym Philips 

Lighting. 

3.2.10. Opiekę naukowa nad doktorantami w charakterze opiekuna naukowego  

lub promotora pomocniczego 

Nie prowadziłem opieki naukowej nad doktorantami, ponieważ studia doktoranckie 

zostały uruchomione na naszym wydziale dopiero przed dwoma latami i nie wszczęto w tym 

czasie przewodu związanego ściśle z moją specjalnością 

3.2.11. Staże w zagranicznych lub krajowych ośrodkach naukowych lub akademickich 

Dwukrotnie przebywałem na dwutygodniowych stażach w Philips Innovation Service 

w Holandii. Philips Innovation Service to instytut badawczo wdrożeniowy koncernu Philips, 

który mieści się w High Tech Campus w Eindhoven. Jest to ośrodek, w którym powstają 

najnowsze produkty i technologie dla zakładów koncernu Philips oraz prowadzone są ko-

mercyjne badania dla klientów zewnętrznych. W czasie pobytu prowadziłem konsultacje 

pracując nad połączeniami elementów nośnych kabli z kevlaru z elementami metalowymi. 

Był to projekt firmy Philips o nazwie „Free Street”.  

Pracując w przemyśle jako kierownik biura technologicznego przebywałem wielo-

krotnie na kilkudniowych pobytach w zakładach przemysłowych w Holandii, Niemczech, 

Szwecji i Francji. Zapoznawałem się z nowoczesnymi technologiami oraz prowadziłem 

konsultacje w sprawach reklamacji dostarczanych części maszyn, zakupu obrabiarek i mo-

dernizacji urządzeń technologicznych.  

3.2.12. Wykonanie ekspertyz lub innych opracowań (na zamówienie organów władzy 

publicznej, samorządu terytorialnego, podmiotów realizujących zadania 

publiczne lub przedsiębiorców) 

Opracowałem 11 ekspertyz dla firm branży metalowej, które dotyczyły wad wytwarza-

nych wyrobów, przyczyn awarii obrabiarek, problemów technologicznych związanych 

z walcowaniem gwintów oraz zagadnień z zakresu metrologii. Wnioski z moich opracowań 

wykorzystywane były do korygowania procesów produkcyjnych oraz w sporach reklama-

cyjnych pomiędzy kooperującymi przedsiębiorstwami. 

3.2.13. Udział w zespołach eksperckich i konkursowych 

Byłem ekspertem w projekcie Ministerstwa Pracy i Polityki Społecznej pt. „Opra-

cowanie i upowszechnienie krajowych standardów kwalifikacji zawodowych”. Był on 

realizowany ramach Europejskiego Funduszu Społecznego Sektorowy Program Operacyjny –

 Rozwój Zasobów Ludzkich. Działanie 1.1. Rozwój i Modernizacja Instrumentów i Instytucji 

Rynku Pracy. 
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3.2.14. Recenzowanie projektów międzynarodowych lub krajowych oraz publikacji  

w czasopismach międzynarodowych i krajowych 

Recenzowałem artykuły z zakresu obróbki plastycznej dla Zeszytów Naukowych Poli-

techniki Rzeszowskiej seria Mechanika oraz dla angielskiego czasopisma z listy filadelfijskiej 

Journal of  Engineering Manufacture (ISSN 0954-4054, IF=0,770). 

 

3.2.15. Ilościowy wykaz dorobku 

 
( ) - w nawiasie ujęto ilość artykułów, które oczekują na publikację  po pozytywnej recenzji  

i potwierdzeniu przyjęcia do druku przez redakcję.  

{ } – cytowanie w czasopiśmie JCR jeszcze nie umieszczone w bazie Web of Science 

Lp. Wykaz osiągnięć Przed 

doktoratem 

Po 

doktoracie  

Łącznie 

1. Publikacje w czasopismach zawartych w bazach Journal 

Citation Reports - lista A MNiSW 
 8 (+1) 8 (+1) 

2. Publikacja w recenzowanym czasopiśmie krajowym lub 

zagranicznym wymienionym w wykazie ministra  

– lista B (9pkt MNiSW) 

 9 9 

3. Publikacja w recenzowanym czasopiśmie krajowym – 

lista B (6pkt MNiSW) 
 3 3 

4. Publikacja w recenzowanym czasopiśmie krajowym – 

lista B (1-2pkt MNiSW) Zeszyty Naukowe 
6 8 14 

5. Autorstwo monografii lub podręcznika akademickiego   2 2 

6. Autorstwo rozdziału w monografii w języku angielskim  1 3 4 

7. Autorstwo rozdziału w monografii w języku polskim   8 8 

8. Autorstwo skryptu  1  1 

9. Recenzja  artykułu czasopiśmie naukowym krajowym lub 

zagranicznym 
 2 2 

10. Ekspert w programie badawczym  1 1 

11. Patenty i zgłoszenia patentowe  1 1 

12. Organizacja konferencji naukowych  2 2 

13. Wygłoszone referaty na zagranicznych konferencjach 

naukowych o zasięgu europejskim i światowym 
 4 4 

14. Wygłoszone referaty na zagranicznych  konferencjach 

naukowych o zasięgu lokalnym 
3 3 6 

15. Wygłoszone referaty na międzynarodowych i krajowych 

konferencjach w Polsce 
4 18 22 

16. Wdrożenia przemysłowe według samodzielnych 

opracowań 
5 14 19 

17. Projekty badawcze 3 3 6 

18. Projekty badawcze węzłowe, europejskie programy 

ramowe i granty 
2 2 4 

19. Ilość publikacji według bazy Web of Science  6 (+1) 6 (+1) 

20. Ilość cytowań według bazy Web of Science  2 {+2} 2 {+2} 

21. Indeks Hirscha według bazy Web of Science  1 1 

22. Sumaryczny impact factor publikacji naukowych według 

listy Journal Citation Reports 
 4,210 

(+0,243) 

4,210 

(+0,243) 
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4.  Wykaz publikacji i wygłoszonych referatów 
 

 Książki 

1. Kowalik M.:  Podstawy teoretyczne procesu walcowania wzdłużnego wałków stopniowa-

nych o przekroju kołowym. Wydawnictwo UTH w Radomiu, Radom 2012, str. 135, ISBN 

978-83-7351-525-3. 

2. Jezierski J., Kowalik M.(25%), Siemiątkowski Z., Warowny R.: Analiza tolerancji 

w konstrukcji i technologii maszyn. Zbiór zadań. WNT, Warszawa 2010, str. 448, ISBN 

978-83-204-3609-9.  

 Artykuły w czasopismach z listy A MNiSW (Journal Citation Reports) 

3. Kowalik M.: Application of longitudinal cold rolling method In mass production of 

stepped shafts used in combustion engines. Archives of Civil and Mechanical 

Engineering, Vol. X, No. 4, 2010, pp.45-56. ISSN 1644-9665. IF = 0,967, A - 15 pkt. 

4. Kowalik M.: Influence of deformation on the structure and properties of materials in 

longitudinal cold rolling of multidiameter shafts. Materials Science (Springer), Vol. 46, 

No. 5, 2011, pp. 679-684, ISSN 1069-820X (Print) 15733-885X (Online). IF= 0,222,        

A - 13 pkt. 

5. Kowalik M. (25%), Ivanytskyi Ya.L., Hembara O.D., Smiyan O.D.: Evaluation of the 

concentration of hydrogen in the process zone near the crack tip. Materials Science    

(Springer), Vol. 46, No. 6, 2011, pp. 769-774, ISSN 1069-820X (Print) 15733-885X 

(Online). IF= 0,222, A - 13 pkt. 

6. Kowalik M. (50%), Trzepieciński T.: Examination of the influence of pressing parameters 

on strength and geometry of joint between aluminum plate and sheet metal. Archives of 

Civil and Mechanical Engineering (Elsevier), Vol. XII, No. 3, 2012, pp. 292-298, ISSN 

644-9665. IF=0,855, A - 20 pkt. 

7. Kowalik M. (33%), Ivanytskyi Ya. L., Shtayura S.T.: Method for the characteristics of 

crack resistance of elastoplastic materials. Materials Science (Springer), Vol. 48, No. 1, 

2012, pp. 12-19, ISSN 1069-820X (Print) 15733-885X(Online). IF=0,231, A - 15 pkt. 

8. Kowalik M. (50%), Trzepieciński T.: Experimental and numerical study of longitudinal 

cold rolling of the shafts. Steel Research International (Wiley-VCH Verlag GmbH & Co.),  

Special Issue Sep. 2012, pp. 63-66, ISBN 978-3-514-00797-0. IF= 0,733, A-25 pkt. 

9. Kowalik M. (50%), Trzepieciński T.: Experimental and numerical study of friction in 

sheet metal forming processes. Advanced Science Letters (American Scientific 

Publishers), Vol. 19, pp. 339-341, ISSN 1936-6612 (Print), EISSN: 1936-7317 (Online).  

IF=1,253, A - 35 pkt. 

10. Kowalik M. (50%), Trzepieciński T.: Determination of forces during cold rolling of the 

shafts – experimental and numerical study. Journal of Iron and Steel Research 

International (Elsevier), Vol. 20, Issue 10, pp. 58÷64, ISSN: 1006-706X. IF= 0,213,         

A-20 pkt. 

 Artykuły po pozytywnych recenzjach przyjęte do druku i oczekujące na publikację  

–  Arabian Journal for Science and Engineering (AJSE) (Springer) ISSN: 1319-8025 (Print) 

2191- 4281 (Online). IF=0,243, A - 20 pkt.  

Ref.:Ms.No.AJSE-D-12-00625R1 

Kowalik M.(50%), Trzepieciński T.: Numerical and experimental estimation of forces 

during longitudinal rolling process of shaft formation. 

http://apps.webofknowledge.com/full_record.do?product=UA&search_mode=GeneralSearch&qid=1&SID=T228koEK4ao2eN3PD@2&page=1&doc=1
http://apps.webofknowledge.com/full_record.do?product=UA&search_mode=GeneralSearch&qid=1&SID=T228koEK4ao2eN3PD@2&page=1&doc=1
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 Artykuły w czasopismach krajowych lista  B (MNiSW - 9pkt) 

11. Kowalik M.: Calculation squeezing forces during longitudinal rolling for the final 

passage. The Archive of Mechanical Engineering, Vol. LV, No. 2, 2008,  pp. 81-91,  ISSN 

0004-0738. 

12. Jezierski J., Kowalik M. (33%), Siemiątkowski Z.: Assembling operations and tolerance 

analysis of combustion engine crankshaft system. The Archive of Mechanical Enginee-

ring, Vol. LIII, No. 4, 2006, pp. 363-371, ISSN 0004-0738. 

13. Kowalik M.: Obliczanie współrzędnych w programowaniu operacji technologicznych  na 

obrabiarkach CNC. Archiwum Technologii Maszyn i Automatyzacji, Vol. 30, No. 4, 

2010, str. 93-99, ISSN 1233-9709. 

14. Kowalik M. (50%), Trzepieciński T.: Badanie wpływu parametrów zaprasowania na 

jakość połączenia aluminiowej płyty radiatora z żebrami. Rudy i Metale Nieżelazne, 

Sigma –NOT 6/2010, str. 369-372, ISSN 0035-9696. 

15. Kowalik M.: Wpływ wysokości nierówności  powierzchni obrabianej na wartość siły na-

cisku podczas wykańczającego walcowania wałków stopniowanych. Mechanik, Nr 

4/2010, str. 287-290, ISSN 0025-6552. 

16. Jezierski J., Kowalik M.(50%), Siemiątkowski Z.: Analiza tolerancji komory spalania 

w cylindrze w chwili wtrysku paliwa silnika spalinowego. Silniki Spalinowe, Nr 2007-

8C1, str. 124 – 130, ISSN 0138-0346. 

17. Jezierski J., Kowalik M. (50%), Siemiątkowski Z.: Analiza geometryczna układów 

korbowych w silnikach spalinowych. Przegląd Mechaniczny, 9/2007, str. 24 – 26. 

18. Jezierski J., Kowalik M. (50%), Sieczka P.: Nowa metoda obliczeń tolerancji i odchyłek 

w analizie wektorowej wymiarów tolerowanych. Archiwum Technologii Maszyn i Auto-

matyzacji,  Vol. 17, Nr 2, 1997, ISSN 1233-9709. 

19. Kowalik  M. (50%), Trzepieciński T.:  Rozwój metod jednopunktowego tłoczenia przy-

rostowego blach na obrabiarkach CNC. Mechanik, Nr 1/2012, str. 37-XXXIV CD, ISSN 

0025-6552. 

 Artykuły w czasopismach krajowych lista B (MNiSW - 6pkt) 

20. Jezierski J., Kowalik M. (33%), Siemiątkowski Z.: Montaż i analiza wymiarowa zespołu 

tłok – korbowód w silniku spalinowym. Technologia i Automatyzacja Montażu. Kwartal-

nik Naukowo-Techniczny, Nr 3/2008, str. 28-30, ISSN 1230-7661. 

21. Jezierski J., Kowalik M. (50%).: Aspekty technologiczno - montażowe zakończeń 

wkrętów samoformujących gwint metryczny. Technologia i Automatyzacja Montażu 

Kwartalnik Naukowo Techniczny, Nr 2/2001, str. 60-62, ISSN 1230-7661. 

22. Kowalik M. (33%), Król K., Szczerba M.: Prostowanie precyzyjne wałów przez nagniata-

nie nierównomierne. Logistyka, Nr 6/2010, str. 1669-1674, ISSN 1231-5478. 

 Rozdział  monografii  w  języku  angielskim  (MNiSW 5 – 7pkt) 

23. Kowalik M. (50%), Trzepieciński.T.: Determination of depth setting of heat sink fin 

using numerical simulation. Progressive Technologies and Materials, pp. 45-46, CD, 

ISBN 978-83-7199-546-0. 

24. Jezierski J., Kowalik M. (33%), Siemiątkowski Z.: Automation of rolling machines and 

calculation squeezing forces during longitudinal rolling for the final passages. Acta 

Metalica Slovaca, 2-A/2008, pp. 299-304, ISSN 1335-2393. 

25. Kowalik M.: Numerical and experimental estimation of squeezing forces during longitu-

dinal rolling of the shafts for the final passage. Progressive Technologies and Materials in 

Mechanical Engineering, Technical University of Kosice, 2012, pp. 229-235, ISBN 978-

80-553-0950-7.  
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26. Kowalik M.: Structure and properties of quenched and tempered 40HNMA steel                                                                                                                                              

after the cold forming. Progressive Technologies and Materials, pp. 45-46, CD, ISBN 978-

83-7199-546-0. 

 Przed doktoratem 

27. Jezierski J., Kowalik M. (50%).: The area of  contact surface and its projection during 

shaft forming by cold working. TECHNOLOGIA’95, Bratislava 1995, pp. 291-300, ISBN  

SO-227-0782-1. 

 Rozdział  monografii  (MNiSW - 3pkt) 

28. Kowalik M. (50%),  Kapusta P.:  Badanie wytrzymałości połączenia płyty z żebrem 

radiatora wykonanego metodą zaprasowania. Progresywne Technologie i Materiały, 

Wydawnictwo Politechniki Lubelskiej, Lublin 2010, str. 70-75, ISBN 978-83-7497-094-5. 

29. Kowalik M.: Ocena stanu technicznego zespołów  posuwowych obrabiarek CNC poprzez 

obróbkę otworu kołowego. Monografia nr 137, Wydawnictwo Politechniki Radomskiej, 

Radom 2009, str. 103-109, ISSN 11642-5258. 

30. Jezierski J., Kowalik M. (33%), Siemiątkowski Z.: Podstawy teoretyczne obliczania siły 

nacisku w funkcji wysokości chropowatości powierzchni wyjściowej w procesie walco-

wania wzdłużnego na zimno wałków stopniowanych. Metrologia w Technikach Wytwa-

rzania, str. 213-222, ISBN 978-83-89333-30-8.                                                                                                                                                                                                 

31. Kowalik M.: Obliczenie nacisku podczas walcowania wzdłużnego w przejściach wykoń-

czających. Współczesne problemy technologii obróbki przez nagniatanie, Tom 2. 

Politechnika Gdańska 2008, str. 333-341, ISBN 978-83-88579-32-5. 

32. Kowalik M. (33%), Mazur T., Siemiątkowski Z.: Walcowanie gwintów metrycznych na 

zarysach o przekroju niekołowym.  Współczesne problemy w technologii obróbki przez 

nagniatanie, Tom 1, Politechnika Gdańska 2005, str. 283-290, ISBN 83-88579-46-0. 

33. Jezierski J., Kowalik M. (25%), Mazur T., Siemiątkowski Z.: Obliczenia grubości 

warstwy wierzchniej odkształconej plastycznie po nagniataniu narzędziami ceramicznymi. 

Współczesne problemy w technologii obróbki przez nagniatanie, Tom 1, Politechnika 

Gdańska 2005, str. 9-17, ISBN 83-88579-46-0. 

34. Jezierski J., Kowalik M. (33%), Mazur T.: Statystyczna analiza pomiarów grubości 

powierzchniowej warstwy plastycznej metodą rozdzielenia stref. Metrologia w Tech-

nikach Wytwarzania, Wydawnictwo Politechniki Krakowskiej, str. 227-238, ISBN 83-

7242-270-2. 

35. Kowalik M. (50%), Trzepieciński. T.: Symulacja zarysu roboczego rolek kształtujących 

w procesie walcowania wzdłużnego. Współczesne problemy technologii obróbki przez na-

gniatanie, Tom 3, Politechnika Gdańska 2011, str. 370-361, ISBN 978-83-88579-32-5. 

 Zeszyty naukowe (MNiSW 1 - 2pkt) 

36. Kowalik M. (33%), Jezierski J., Trzepieciński. T.: Określenie głębokości osadzenia żeber 

radiatora przy pomocy symulacji numerycznej. Zeszyty Naukowe Politechniki Rze-

szowskiej, Zeszyt nr 77, Rzeszów 2009, str. 19-25, ISSN 0209-2689. 

37. Kowalik M. (50%), Trzepieciński T.: Modelowanie numeryczne procesu walcowania 

wzdłużnego wałków o przekroju kołowym. Prace Naukowe Mechanika, Zeszyt 226, 

Warszawa 2009, str. 189-194, ISSN 0137-2335.  

38. Kowalik. M.: Wyznaczanie zarysu przekroju poprzecznego do walcowania samoformu-

jącego gwintu metrycznego. Zeszyty Naukowe Politechniki Koszalińskiej Nr 34, Kosza-

lin 2004, str. 85-90, ISSN 1640-4572. 

39. Jezierski J., Kowalik M. (33%), Mazur T.: Badania grubości warstwy wierzchniej od-

kształconej plastycznie po nagniataniu powierzchniowym. Obróbka kształtująca i po-
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wierzchniowa nagniataniem, Zeszyty Naukowe Politechniki Koszalińskiej Nr 34, Koszalin 

2004, str. 74-84, ISSN 1640-4572. 

40. Jezierski J., Kowalik M. (33%), Mazur T.: Modelowe rozwiązanie głębokości od-

kształceń plastycznych po szlifowaniu wałków. Zeszyty Naukowe Politechniki 

Koszalińskiej Nr 36, Koszalin 2004, str. 235-242, ISSN 1640-4572. 

41. Jezierski J., Kowalik M. (33%), Mazur T.: Technologiczne aspekty szlifowania czopów 

wałów korbowych. Zeszyty Naukowe Politechniki Koszalińskiej Nr 36, Koszalin 2004, 

str. 229-223, ISSN 1640-4572. 

42. Jezierski J., Kowalik M. (33%), Mazur T.: Analiza teoretyczna i pomiary powierzch-

niowych odkształceń plastycznych w technologii i eksploatacji maszyn. IV Wrocławskie 

Sympozjum Automatyzacja Produkcji 2003, Wydawnictwo Politechniki Wrocławskiej, 

str.11-19, ISSN 0867-7778. 

43. Jezierski J., Kowalik M. (33%), Sieczka P.: Wyznaczanie kulistej przestrzeni toleran-

cyjnej w przestrzennych łańcuchach wymiarowych. Zeszyty Naukowe Politechniki 

Świętokrzyskiej, Mechanika 63, Tom 2, Kielce 1997, str. 235-244, ISSN 0239-4979. 

 Przed doktoratem 

44. Kowalik M. (33%), Misiak J., Sieczka  M.: Obliczenia wytrzymałościowe wierteł krę-

tych. Zeszyty Naukowe WSI, Mechanika  Nr 13,  str. 101 – 130. 

45. Jezierski  J., Kowalik M. (50%).: Analiza geometryczna rolek kształtujących  w metodzie 

walcowania  wzdłużnego wałków stopniowanych. Zeszyty Naukowe WSI. Inżynieria 

Produkcji, Nr 1, Radom 1992, str. 5 – 20. 

46. Kowalik M.: Sterowanie adaptacyjne cięcia profili o zmiennym przekroju za pomocą  

śledzenia zmian sił skrawania. Zeszyty Naukowe WSI Inżynieria Produkcji Nr 1, Radom 

1992, str. 37 – 58. 

47. Jezierski J., Kowalik M.(50%): Metoda obliczania powierzchni kontaktu podczas 

kształtowania wałków metodą walcowania wzdłużnego. Zeszyty Naukowe WSI  

Inżynieria Produkcji, Nr 1, Radom1992, str. 21 – 36. 

48. Jezierski J., Kowalik M. (33%), Pałczyński M.: Wpływ zarysu rolek kształtujących na 

wartość współczynnika redukcji średnic w procesie nagniatania wzdłużnego. Zeszyty 

Naukowe WSI Mechanika, Nr 2, Radom 1995, str. 25 – 35, ISSN 1230–6126. 

49. Jezierski J., Kowalik M.(50%): Analiza powierzchni kontaktu podczas nagniatania 

wzdłużnego w prostokątnym układzie współrzędnych. Zeszyty Naukowe WSI Mechanika, 

Nr 2, Radom 1995, str. 35 – 45, ISSN 1230–6126. 

 Referaty na zagranicznych konferencjach naukowych 

50. Kowalik M., Trzepieciński T.: Examination of the influence of pressing parameters on 

strength and geometry of joint between aluminum plate and sheet metal. 2
ed

 International 

Conference  on Advanced Metal Forming  Process in  Automotive Industry AutoMetForm 

2012. 

51. Kowalik M., Trzepieciński T.: Experimental and numerical study of longitudinal cold 

rolling of the shafts. 14
th

 International Conference Metalforming 2012. 

52. Kowalik M., Trzepieciński T.: Experimental and numerical study of friction in sheet 

metal forming processes. International Conference on Advances in Materials Science and 

Engineering AMSE 2012. Bangkok. Prezentacja plakatowa. 

53. Kowalik M.: Application of longitudinal cold rolling method In mass production of 

stepped shafts used in combustion engines. 2
ed

 International Conference  on Advanced 

Metal Forming  Process in  Automotive Industry AutoMetForm 2010 and 17
th

 Saxon 

Conference on Forming Technology SFU 2010. TU Bergakademie Freiberg. Germany. 

http://apps.webofknowledge.com/full_record.do?product=UA&search_mode=GeneralSearch&qid=1&SID=T228koEK4ao2eN3PD@2&page=1&doc=1
http://apps.webofknowledge.com/full_record.do?product=UA&search_mode=GeneralSearch&qid=1&SID=T228koEK4ao2eN3PD@2&page=1&doc=1
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54. Kowalik M.: Numerical and experimental estimation of squeezing forces during longi-

tudinal rolling of the shafts for the final passage. International Scientific Conference. 

PRO-TECH-MA 2012. Technical University of Kosice. 

55. Jezierski J., Kowalik M., Siemiątkowski Z.: Automation of rolling machines and calcu-

lation squeering forces during longitudinal rolling for the final passages. ROBTEP 

2008,Technical University. Kosice 2008. 

56. Jezierski J., Kowalik M., Narojczyk J., Siemiątkowski Z.: The efect of deformaation on 

the fatigue strengh of assembled crankshafts. International Conference Technologia’97. 

Slovak Technical University. Bratislava 1997. 

 Przed doktoratem 

57. Jezierski J., Kowalik M.: The area of  contact surface and its projection during shaft for-

ming by cold working. International Conference TECHNOLOGIA’95. Slovak Technical 

University. Bratislava 1995.    

58. Jezierski J., Kowalik M.: Orginal method of multiple forming of steel by small defor-

mation. CO MAT TECH’94. Slovak Technical University STU Trnava 1994. 

59. Jezierski J., Kowalik M.: Determination of the diameter reduction coefficient and pene-

tration value of forming roller in the longitudinal rolling process. Technology’93. Slovak 

Technical University. Bratysława 1993. 

 Referaty na międzynarodowych konferencjach naukowych w kraju                                                                                                                                                             

60. Kowalik M.: Struktura i własności stali 40HNMA ulepszonej cieplnie po odkształceniu                                                                                                                       

plastycznym na zimno. International  Scientific Conference Progressive Technologies and 

Materials PRO-TECH-MA’2013. Politechnika Rzeszowska Rzeszów – Bezmiechowa 

2013. 

61. Kowalik M. Trzepieciński. T.: Determination of depth setting of heat sink fin using nu-

merical simulation. International  Scientific Conference Progressive Technologies and 

Materials PRO-TECH-MA’09. Politechnika Rzeszowska Rzeszów – Bezmiechowa 2009. 

62. Kowalik M.: Technologia połączeń żeber z płytą w radiatorach przemysłowych. Mię-

dzynarodowa Konferencja Naukowa PRO-TECH-MA’10 Progresywne Materiały i Tech-

nologie. Politechnika Lubelska. Kazimierz Dolny 2010.  

63. Jezierski J., Kowalik M., Siemiątkowski Z.: Podstawy teoretyczne obliczania siły nacisku 

w funkcji wysokości chropowatości powierzchni wyjściowej w procesie walcowania 

wzdłużnego na zimno wałków stopniowanych. XIII Krajowa i IV Międzynarodowa Kon-

ferencja Naukowa Metrologia w Technikach wytwarzania. Politechnika Poznańska. Poz-

nań 2009. 

64. Jezierski J., Kowalik M., Siemiątkowski Z.: Analiza łańcuchów wymiarowych w wy-

twarzaniu części maszyn na obrabiarkach VI Międzynarodowa Konferencja Naukowo 

Techniczna  Projektowanie Procesów Technologicznych TPP’09. Poznań 2009.  

65. Jezierski J., Kowalik M., Mazur T.: Statystyczna analiza pomiarów grubości powierzch-

niowej warstwy plastycznej metodą rozdzielenia sfer. I Międzynarodowa i X Krajowa 

Konferencja NT „Metrologia w Technikach Wytwarzania”. Politechnika Krakowska. 

Kraków 2003. 

66. Jezierski J., Kowalik M., Siemiątkowski Z.: Analiza geometryczna układów korbowych 

w silnikach spalinowych. XII Krajowa i III Międzynarodowa Konferencja Naukowo 

Techniczna „Metrologia w Technikach Wytwarzania”. Politechnika Białostocka. 

Białystok  2007 

67. Kowalik M.: Aspekty technologiczno-montażowe zakończeń wkrętów samoformujących 

gwint metryczny. IV Międzynarodowa Konferencja Naukowo-Techniczna „Technika 

i Technologia Montażu”. Politechnika Rzeszowska. Rzeszów-Bystre, 2001. 
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 Referaty na krajowych konferencjach naukowych 

68. Kowalik M., Trzepieciński.T.: Modelowanie numeryczne procesu walcowania wzdłuż-

nego wałków o przekroju kołowym. Konferencja Naukowa Fizyczne i Matematyczne Mo-

delowanie Procesów Obróbki Plastycznej FIMM 2009. Politechnika Warszawska. War-

szawa 2009. 

69. Kowalik M.: Ocena stanu technicznego zespołów  posuwowych obrabiarek CNC poprzez 

obróbkę otworu kołowego. Konferencja Naukowa Obrabiarki Sterowane Numerycznie 

i Programowanie Operacji w Technikach Wytwarzania. Politechnika Radomska. Radom 

2009. 

70. Kowalik M., Kowalik D.: Projektowanie multimedialnych pakietów edukacyjnych do 

elearningowego nauczania. II Konferencja Naukowa Nowoczesne Systemy Informatyczne 

i ich Zastosowanie. Politechnika Radomska. Radom 2008. 

71. Kowalik M.: Obliczenie nacisku podczas walcowania wzdłużnego w przejściach wykoń-

czających. X Konferencja Naukowo Techniczna Obróbki przez Nagniatanie TON’08. 

Politechnika Gdańska. Gdańsk 2008. 

72. Kowalik M., Mazur T., Siemiątkowski Z.: Walcowanie gwintów metrycznych na zary-

sach o przekroju niekołowym. Technologia Obróbki przez nagniatanie TON’2005. Poli-

technika Gdańska. Gdańsk 2005. 

73.  Jezierski J., Kowalik M., Mazur T., Siemiątkowski Z.: Obliczenia grubości warstwy 

wierzchniej odkształconej plastycznie po nagniataniu narzędziami ceramicznymi. Tech-

nologia Obróbki przez Nagniatanie TON’2005. Politechnika Gdańska. Gdańsk 2005. 

74. Jezierski J., Kowalik M., Mazur T.: Technologiczne aspekty szlifowania czopów wałów 
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5.  Wykaz ważniejszych prac naukowo–badawczych, technologicznych, projektowo- konstrukcyjnych 

zastosowanych  w praktyce przemysłowej powstałych według samodzielnych opracowań 

Lp. 
Temat opracowania. 

Data opracowania 

Zwięzła charakterystyka 

opracowywanych zagadnień 

Problemy badawczo naukowe, 

konstrukcyjne 

Forma prezentowanych wyników 

Efekty ekonomiczne 

1 2 3 4 5 

1. Konstrukcja i wykonanie auto-

matycznej rewolwerowej prasy 

spęczającej do produkcji śrub. 

Praca dla Jarocińskich Fabryk  

Mebli S.A. w ramach produkcji 

antyimportowej w latach 1988-

1992. 

Praca zespołowa. Udział wła-

sny 70 %. 

Zaprojektowano  całkowicie no-

wą konstrukcję rewolwerowej 

szybkobieżnej prasy spęczającej do 

produkcji w pięciu zabiegach   pół-

fabrykatów śrub z wgłębieniem 

krzyżowym o wydajności 280 

szt./min. 

Wykonano prototyp, przeprowa-

dzono badania  na prototypie oraz 

po wdrożeniu do produkcji wyko-

nano drugą prasę. 

Skonstruowano oryginalny me-

chanizm odcinający  drut o średni-

cy do 4 mm z dokładnością  na 

długości 0,05 mm. Skonstruowano 

i zbudowano precyzyjne sprzęgło 

wyprzedzeniowe o momencie 

80 Nm. Skonstruowano i zbudo-

wano oryginalny mechanizm ob-

rotu, pozycjonowania i ryglowania 

głowicy rewolwerowej z dokład-

nością do 0,01 mm. 

Wdrożono do produkcji 2 prasy 

o rocznej wydajności 12 mln szt. 

(ok. 8 ton) śrub. Jarocińskie Fa-

bryki Mebli  S.A. zaprzestały   im-

portu  z Niemiec. 

Kowalik M.: Wpływ półfabry-

katu na dokładność geometryczną  

łbów wkrętów z wygniatanym 

wgłębieniem krzyżowym. II Kra-

jowa Konferencja Naukowo Tech-

niczna „Obróbka Powierzchnio-

wa.” Częstochowa 1993. 
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2. Konstrukcja i wykonanie 

oprzyrządowania (narzędzi) re-

wolwerowej prasy spęczającej do 

produkcji śruby samogwintującej 

typu VBA o średnicy 3 mm. 

Praca zespołowa, udział włas-

ny 75%. 

Zaprojektowano i wykonano 

matryce do spęczania śruby z łbem 

stożkowym  o średnicy wyjściowej 

drutu d = 3mm i średnicy łba 6mm 

oraz długości l = 25mm. 

 

Przeprowadzono badania siły 

wypychania z  jednolitej matrycy 

półfabrykatu śruby  o stosunku  

l/d≤10. Stwierdzono, że matryca 

ulega odkształceniu w wyniku dzia-

łania ciśnienia uplastycznionego 

materiału powodując stożkowatość 

trzona śruby. Zastosowano tulejki 

z węglików spiekanych osadzone 

skurczowo w specjalnie ukształto-

wanych  tulejach. 

Kowalik M.: Kształtowanie na 

zimno wgłębienia krzyżowego we 

wkrętach  z łbem stożkowym. V 

Konferencja Naukowo Techniczna  

„Technologia obróbki przez na-

gniatanie”. Bydgoszcz 1992.  

Zaprojektowano i wykonano 

stemple do spęczania  przy dłu-

gości drutu większej niż  smukłość  

krytyczna l/d≤4 oraz stempel  stały 

z ruchomym trzpieniem. 

Doświadczalnie określono dłu-

gość krytyczną drutu dla której nie 

zachodzi zjawisko wyboczenia. 

Opracowano sposób wielokrotne-

go spęczania.  

Wyznaczono analitycznie i do-

świadczalnie kąt pochylenia stożka 

spęczonego materiału  

Kowalik M.: Trwałość narzędzi 

do kształtowania wgłębienia krzy-

żowego. V Konferencja Naukowo 

Techniczna „Problemy narzędzio-

we w obróbce plastycznej”. Byd-

goszcz 1993. 

Zaprojektowano i wykonano 

stempel z zastosowaniem wycis-

kania współbieżnego do wykony-

wania spęczek  przy długości drutu 

większej niż  krytyczna l/d≥5. 

Zaprojektowano stempel spę-

czający z kompensacją długości 

drutu poniżej długości krytycznej 

na wyboczenie.  

Analitycznie wyznaczono  śred-

nicę  i kąt wierzchołkowy stożka po 

wyciskaniu.   

Przeprowadzono badania trwa-

łości wyznaczając eksperymental-

nie promienie zaokrągleń stempla 

i spęczki. 

Zastosowano w produkcji seryj-

nej wkrętów typu VBA w Jarociń-

skich Fabrykach Mebli. 
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3. Konstrukcja i wykonanie auto-

matycznej walcarki do gwintów 

z płaskimi szczękami. 

Praca dla Jarocińskich Fabryk  

Mebli S.A. w ramach produkcji 

antyimportowej w latach 1990-

1992. 

Praca zespołowa, udział włas-

ny 60%. 

Zaprojektowano i zbudowano 

automatyczną walcarkę do gwin-

tów samogwintujących typu VBA  

z wydłużonym skokiem i szczęka-

mi w układzie skośnym o wydaj-

ności  250 szt/min.  

Zbudowano prototyp, przepro-

wadzono badania na prototypie 

oraz po wdrożeniu do produkcji 

wykonano drugą walcarkę.  

Skonstruowano oryginalny me-

chanizm wyważający szczękę ru-

chomą z  przeciwbieżnym suwa-

kiem.  

Zbudowano mechanizm orienta-

cji, podawania i magazynowania 

półfabrykatów z podajnika wibra-

cyjnego. 

Wdrożono do produkcji 2 wal-

carki rocznej wydajności 12 mln 

szt. (ok. 8 ton) śrub. Jarocińskie 

Fabryki Mebli  S.A. zaprzestały   

importu  z Niemiec od 1990 roku. 

4. Konstrukcja i wykonanie na-

rzędzi do walcowania gwintu typu 

VBA o średnicy 3 mm. 

Udział własny 100%. 

Zaprojektowano i wykonano na-

rzędzia o zwiększonym przesuwie 

szczęk walcujących  do wykony-

wania gwintu do drewna typu VBA 

o średnicy zewnętrznej 3 mm oraz 

wysokim, cienkim i ostrym profilu 

nawoju oraz zmniejszonej średnicy 

rdzenia gwintu 1,1 mm. 

Zaprojektowano oryginalne 

szczęki o zwiększonej długości 

walcujące gwint metodą walcowa-

nia poprzeczno -klinowego. 

Zaprojektowano profil pojedyn-

czego klina kształtującego bruzdę 

gwintu. Przeprowadzono badania 

wpływu profilu klina na wydłuża-

nie się walcowej części gwintu 

podczas walcowania.  

Zaprojektowano geometrię czę-

ści odcinającej końcówkę śruby, 

przeprowadzając badania wpływu 

kąta klina odcinającego  na  zmini-

malizowanie średnicy oddzielenia 

końcówki śruby. Do wykonania 

szczęk walcarki (narzędzi) zastoso-

wano technologię szlifowania 

w pełnym zarysie materiału zamiast 

frezowania. 

Obniżono pracochłonność mon-

tażu poprzez wyeliminowanie na-

wiercania, uzyskano możliwość 

bezpośredniego wkręcania w twar-

de laminaty. 

Kowalik M.: Wpływ zarysu za-

kończenia śruby samoformującej 

gwint na moment wkręcania. IV 

Forum Prac Badawczych „Kształ-

towanie części maszyn przez usu-

wanie materiału”. Mielno 2000. 

Zastosowano w produkcji seryj-

nej wkrętów typu VBA w Jarociń-

skich Fabrykach Mebli. 
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5. Półautomat tokarski sterowany 

sekwencyjnie do masowej obróbki 

elektrycznych płytek grzejnych.  

Praca dla Zakładów Polam-Fa-

rel w Kętrzynie (obecnie Philips) 

w latach 1991÷1992. 

Udział własny 60%. 

Zaprojektowano i zbudowano  

na bazie tokarki wielonożowy pół-

automat tokarski do obróbki na go-

towo  żeliwnych płytek o średni-

cach ф145 mm i ф180 mm. Po za-

mocowaniu w cyklu automatycz-

nym następowała   jednoczesna ob-

róbka czterema niezależnie pracują-

cymi nożami tokarskimi.   

Skonstruowano oryginalny me-

chanizm do obróbki kształtowej po-

wierzchni czołowej płytki z uw-

zględnieniem jej odkształcenia ter-

micznego. 

Opracowano parametry geome-

tryczne skrawania aby otrzymać dla 

posuwu f = 0,65 mm/obr. najwię-

kszą  wartość chropowatości Rz ze 

względu na utrzymanie wysokiego  

stopnia emisji ciepła w czasie eks-

ploatacji płytki grzejnej. 

Zwiększono dwukrotnie wydaj-

ność obróbki płytek grzejnych. 

W Zakładach Sprzętu Oświetle-

niowego Polam – Farel  w Kętrzy-

nie wdrożono do produkcji 4 pół-

automaty do obróbki płytek grzej-

nych. 
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6.  Narzędzia i technologia wyko-

nania śrub samo formujących. 

Praca dla  Zakładów Polam-Farel 

w Kętrzynie (obecnie Philips) 

w latach 1997÷1998. 

Praca samodzielna. 

Zaprojektowano i wdrożono 

technologię wykonania metrycz-

nych śrub samoformująch o średni-

cach M3, M4, M5, które samo-

czynnie wykonują gwint podczas 

wkręcania na wydziałach montażu 

wyrobu, zachowując rozłączny cha-

rakter złącza śrubowego. 

W ramach tematu opracowano 

kilka zagadnień analitycznych i do-

świadczalnych. Zaproponowano 

trzy konstrukcje stożka wejścio-

wego śruby. Zbadano momenty 

wkręcania dla tych stożków oraz 

wpływ konstrukcji stożka na wiel-

kość wypływki na gwintowanej 

średnicy.  

Analitycznie wyznaczono zarys 

niekołowych półfabrykatów śruby 

przed walcowaniem, zaprojektowa-

no i wykonano matryce do spęcza-

nia półfabrykatów o niekołowym 

przekroju z drutu o przekroju koło-

wym. 

Rozwiązano zagadnie odtacza-

nia się zarysu wielołukowego po-

między płaskimi szczękami wal-

carki.  Opracowano dla ww. śrub  

parametry obróbki cieplnochemicz-

nej oraz rozwiązano problem kru-

chego pękania śrub pomiędzy łbem 

a trzonem.  

Kowalik M.:  Gwintowanie ot-

worów w cienkich  blachach wkrę-

tami samoformującymi.. VII Kon-

ferencja Naukowo Techniczna 

„Technologia obróbki przez na-

gniatanie”. Bydgoszcz - Wenecja 

2000. 

Kowalik M.:  Wpływ zarysu za-

kończenia śruby samoformującej 

gwint na moment wkręcania. IV 

Forum Prac Badawczych „Kształ-

towanie części maszyn przez usu-

wanie materiału”, Mielno 2000. 

W Zakładach Polam-Farel zastą-

piono tą technologią 90 % połą-

czeń nitowanych. 
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7. Obrabiarka zespołowa półauto-

matyczna do obróbki śruby spec-

jalnej przeznaczonej do łączenia 

rurociągów podziemnych. 

Praca dla Odlewni Polskich 

S.A. w Starachowicach oraz Poin-

tomusson – Francja.  

Udział własny 50 %. 

Zaprojektowano i zbudowano 

półautomatyczną obrabiarkę zespo-

łową do obróbki  na gotowo  w 4 

operacjach specjalnej śruby hako-

wej z żeliwa sferoidalnego. 

Zaprojektowano specjalną gło-

wicę do frezowania powierzchni 

cylindrycznej  o średnicy 27 mm.  

Zaprojektowano głowicę do ob-

róbki gwintu specjalnego o śred-

nicy 27 mm i łukowym zarysie. Za-

projektowano uchwyty specjalne o 

konstrukcji modułowej.  

Prototyp po badaniach wdrożo-

no do produkcji w Odlewniach Pol-

skich S.A. w Starachowicach. 

Roczna produkcja wyniosła około 

150 tys. szt. 

8. Obrabiarka zespołowa półauto-

matyczna do obróbki specjalnych 

nakrętek kołpakowych złączy 

gwintowych rurociągów podziem-

nych.  

Praca dla Odlewni Polskich 

S.A. w Starachowicach oraz Poin-

tomusson – Francja. 

Udział własny 50 %. 

Zaprojektowano i zbudowano 

półautomatyczną obrabiarkę zespo-

łową do obróbki  na gotowo  w 3 

operacjach specjalnej nakrętki koł-

pakowej z żeliwa sferoidalnego. 

Zaprojektowano specjalną jed-

nostkę posuwową do wiercenia 

wiertłem składanym ze zmiennym 

posuwem w czasie jednego cyklu  

i sterowaniem adaptacyjnym siły 

osiowej wiercenia.  

Zaprojektowano  gwintowniki 

o zarysie trapezowym i skoku 

4 mm z krótką  częścią skrawającą. 

Zaprojektowano uchwyty specjalne 

samozaciskające się, w których 

zamocowanie odbywa się 

z  wykorzystaniem sił skrawania.  

Prototyp po badaniach wdrożo-

no do produkcji w  Odlewniach 

Polskich S.A. w Starachowicach. 

Roczna  produkcja wyniosła około 

150 tys. szt. 
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9. Technologia walcowania gwin-

tów w żeliwie. Praca dla Odlewni 

Polskich S.A. w Starachowicach 

oraz Pointomusson – Francja. 

Praca w  latach 200÷2002. 

Udział własny 75%. 

Opracowano i wdrożono orygi-

nalną i innowacyjną technologię  

walcownia gwintów w żeliwach 

sferoidalnych ferrytycznych i per-

lityczno-ferrytycznych.  

Zaprojektowano narzędzia dla 

dwurolkowej metody walcowania 

wgłębnego. Analitycznie wyzna-

czono średnicę wyjściową i zwe-

ryfikowano doświadczalnie. Prze-

prowadzono badania metalogra-

ficzne struktury gwintu walcowa-

nego i obrabianego skrawaniem. 

Dokonano pomiarów mikrotwar-

dości na przekroju gwintu. 

Opracowano porównawczą me-

todę  badania wytrzymałości  gwin-

tu walcowanego i skrawanego. 

Uzyskano ok. 30 % wyższą wytrzy-

małość gwintu, większą dokładność 

oraz kilkakrotnie większą wydaj-

ność. Doświadczalnie określono 

głębokość warstwy odkształconej 

plastycznie. 

Kowalik M., Chejchman Z., Się-

miątkowski Z.:  Walcowanie gwin-

tów w żeliwie. Technologia obrób-

ki przez nagniatanie. VI Konferen-

cja Naukowo Techniczna. Byd-

goszcz 1996. (wstępne badania) 

Wdrożono do produkcji w  Od-

lewniach Polskich S.A. w Stara-

chowicach. Roczna produkcja wy-

niosła około 250 tys. szt. śrub  ze 

specjalnym gwintem M27.  
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10. Precyzyjna głowica obtaczają-

ca powierzchnie cylindryczne 

z dokładnością wykonania średni-

cy do 0,03 mm. 

Praca dla Odlewni Polskich 

S.A w Starachowicach  

Praca w  latach 2001÷2003. 

Udział własny 60 %. 

Skonstruowano i wykonano  se-

rię  precyzyjnych głowic obtaczają-

cych dla różnych zakresów śred-

nic. Konieczność podjęcia tematu 

wynikała z potrzeby wydajnego 

i dokładnego obrobienia półfabry-

katów dla wdrożonej technologii 

walcownia gwintów w żeliwie.   

Opracowano technologię obrób-

ki  średnic na gotowo przy niesy-

metrycznym naddatku obróbko-

wym, bez obróbki zgrubnej. Skon-

struowano  głowicę wieloostrzową 

z wymiennymi płytkami z węgli-

ków spiekanych. Przeprowadzono 

badania parametrów technologi-

cznych i geometrycznych skrawa-

nia ze względu na powstającą  zbyt  

dużą owalność obrobionej średnicy. 

Rozwiązano problem owalności 

poprzez zastosowanie oryginalnej 

geometrii skrawania z zerowym 

kątem przyłożenia i ślizgowym 

prowadzeniem głowicy na po-

wierzchni obrobionej.  

Kowalik M.,  Mazur T., Siemią-

tkowski Z.: Walcowanie gwintów 

metrycznych na zarysach o prze-

kroju niekołowym. „Współczesne 

problemy w technologii obróbki 

przez nagniatanie”. Tom 1. Poli-

technika  Gdańska 2005. 

Wdrożono do produkcji w  Od-

lewniach Polskich S.A. w Stara-

chowicach. Roczna produkcja wy-

niosła ok. 250 tys. szt. Półfabry-

katów śrub  ze specjalnym gwintem 

M27. 
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11. Technologia połączeń elemen-

tów lakierowanych proszkowo za 

pomocą śrub z zachowaniem prze-

wodności elektrycznej.  

Praca dla Philips-Farel w Kętrzy-

nie. Praca w latach 2003÷2005. 

Udział własny 80 %. 

Obudowy opraw oświetlenio-

wych  muszą mieć zachowaną prze-

wodność elektryczną ze względu na 

konieczność uziemienia.  

Zaprojektowano specjalną śru-

bę, która  dociskając element usu-

wa z niego lakier, dokonując po-

łączenia mechanicznego i elekt-

rycznego. 

Na bazie śrub samoformujących  

zaprojektowano powierzchnię łba 

śruby w postaci promieniowych 

rowków o ostrych krawędziach, 

które w czasie obrotu  skrawają 

powierzchnię lakieru. Dobrano 

geometrię i ilość rowków tak, aby 

usunięcie lakieru następowało 

w momencie dociągania śruby tj. 

max  przy obrocie o kąt π/4. 

Rozwiązano problem pękania 

matryc do wykonywania półfabry-

katów w miejscu rowków poprzez 

osadzenie tulejek kształtujących 

z węglików spiekanych skurczowo 

z wprowadzeniem wstępnych na-

prężeń ściskających. 

Kowalik. M.: Wyznaczanie za-

rysu przekroju poprzecznego do 

walcowania samoformującego 

gwintu metrycznego. Zeszyty Nau-

kowe Politechniki Koszalińskiej Nr 

34, str. 85÷90, 2004. 

Jezierski J., Kowalik M.: As-

pekty technologiczno-montażowe 

zakończeń wkrętów samoformują-

cych gwint metryczny. Technolo-

gia i Automatyzacja Montażu. 

Kwartalnik Naukowo Techniczny  

Nr 2/2001. 

Rocznie Philips w zakładzie 

w Kętrzynie stosuje w montażu ok. 

6 mln. ww. śrub. 

12.  Wdrożenie wytwarzania oprzy-

rządowania odlewniczego tech-

nologią frezowania 3D. 

Praca dla Odlewni Polskich  

S.A. w Starachowicach. Praca 

w latach 2004÷2005. Udział wła-

sny 20%. 

Proces przygotowania oprzyrzą-

dowania odlewniczego jest bardzo 

pracochłonny i długotrwały. Pro-

blem dotyczy przede wszystkim 

metalowych modeli odlewniczych. 

Wdrożono do produkcji modeli me-

talowych dwa pionowe centra ob-

róbcze i oprogramowanie CAM.  

Opracowano parametry techno-

logiczne dla monolitycznych fre-

zów węglikowych przy frezowaniu 

3D z długimi czasami maszynowy-

mi (ponad 2 godz.) przy zachowa-

niu chropowatości Ra≤1,5 µm. 

Skonstruowano frezy monoli-

tyczne węglikowe o wydłużonej 

części skrawającej oraz oprawki 

przedłużające do obróbki rdzennic. 

Skrócono czas przygotowania 

oprzyrządowania odlewniczego  

w Odlewniach Polskich S.A. śred-

nio z 8 do 4 tygodni. 
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13. Konstrukcja i oprzyrządowanie 

do odlewania metodą  wytapia-

nych modeli z wykorzystaniem 

zjawiska sublimacji. 

Praca dla Odlewni Polskich  

S.A. w Starachowicach w roku 

2005. Udział własny 30 %. 

Skonstruowano i wykonano sta-

nowisko oraz oprzyrządowanie do 

odlewania metodą wytapianych 

modeli z odparowaniem modelu 

wykonanego z polistyrenu spienio-

nego w trakcie zalewania formy 

(lost foam). 

Technologię zastosowano do od-

lewania wentylowanych tarczy ha-

mulcowych zmniejszając zużycie 

masy formierskiej. 

Zmniejszono w Odlewniach Pol-

skich S.A. o 20 % ilość braków ze 

względu na występowanie wad 

odlewniczych. 

14. Technologia pokrywania odle-

wów farbami proszkowymi 

o grubości powyżej 250 µm.  

Praca  dla Odlewni Polskich  

S.A. w Starachowicach w roku 

2007. Udział własny 50 %. 

Opracowano nową technologię 

pokrywania odlewów farbami 

proszkowymi o grubości powłoki 

powyżej 250 µm z przeznacze-

niem dla podziemnej armatury wo-

dociągowej.  

Przeprowadzono badania wpły-

wu temperatury odlewu przed ma-

lowaniem i jego bezwładności ciep-

lnej na grubość osadzającej się far-

by.  

Zbudowano stanowisko sterowa-

ne procesorem do nagrzewania od-

lewów przed pokrywaniem prosz-

kiem. Opracowano programy na-

grzewania uwzględniające kształt 

i masę odlewów.  

Otrzymano  odporność powierz-

chni na korozję równoważną z od-

pornością powierzchni emalio-

wanej. Rocznie w Odlewniach Pol-

skich jest malowanych tą metodą 

kilkaset ton odlewów armatury wo-

dociągowej. 
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15. Prototyp radiatora energoosz-

czędnej oprawy z półprzewodni-

kowymi diodami świecącymi 

LED wraz z technologią łączenia 

płyty radiatora z żebrami. 

Praca dla Philips Lighting 

w  Kętrzynie.  Praca w latach 

2009÷2010. Udział własny 75 %. 

Zaprojektowano i wykonano 

prototyp aluminiowego radiatora 

z długimi żebrami o maksymalnej 

temperaturze płyty 100 °C, pracu-

jącego przy temperaturze otoczenia  

do 45 °C. Ze względu na duże wy-

miary, płyta radiatora i żebra mu-

siały być wykonane  oddzielnie 

a następnie zmontowane przy za-

chowaniu możliwie maksymalnej 

przewodności cieplnej zbliżonej do 

przewodności materiału jednolite-

go. 

Zaprojektowano i zbudowano ra-

diatory z 3 sposobami łączenia że-

ber z płytą poprzez:  klejenie, za-

tapianie  w ciekłym metalu i za-

prasowywanie żebra we frezowa-

nym kanale płyty. Przyjęto tech-

nologię zaprasowywania z uwagi 

na pewność osadzenia i elastycz-

ność technologiczną.  

W badaniach symulacyjnych us-

talono wymiary połączenia optyma-

lizując ze względu na przewodność 

cieplną oraz na technologiczność 

procesu zaciskania żebra w mate-

riale płyty. 

Kowalik M., Trzepieciński T.: 

„Określenie głębokości osadzenia 

żeber radiatora przy pomocy sy-

mulacji numerycznej. Zeszyty Nau-

kowe Politechniki Rzeszowskiej. 

Zeszyt nr 77. Rzeszów 2009. 

Kowalik M, Kapusta P.: „Ba-

danie wytrzymałości połączenia 

płyty z żebrem radiatora wykona-

nego metodą zaprasowania. Pro-

gresywne Technologie i Mate-

riały”. Wydawnictwo Politechniki 

Lubelskiej. Lublin 2010. 

16. Prace modelowe i prototypy od-

lewów ciśnieniowych z alumi-

nium.  

Praca dla Philips Lighting w 

Kętrzynie. Praca w latach 

2009÷2010. Udział własny 70 %. 

Zaprojektowano i wykonano 

prototypy odlewów ciśnieniowych  

z aluminium dla potrzeb techniki 

oświetleniowej  LED, gdzie obu-

dowa jest jednocześnie radiatorem 

dla diod mocy LED . 

 Zmieniono konstrukcję odle-

wów ciśnieniowych zachowując ich 

odlewniczą technologiczność, przy 

jednoczesnym zwiększeniu stopnia 

rozpraszania ciepła. 

Przeprowadzono badania symu-

lacyjne i pomiary temperatury 

w charakterystycznych punktach 

radiatora dla rożnych wartości mo-

cy diod LED.  

Obniżono koszty wytwarzania 

odlewów o 15 % i uproszczono 

konstrukcję opraw oświetlenio-

wych w Philips Lighting w Kę-

trzynie 

Kowalik M.,  Trzepieciński T.: 

Badanie wpływu parametrów za-

prasowania na jakość połączenia 

aluminiowej płyty radiatora z że-

brami”. Rudy i Metale Nieżelazne. 

Sigma – NOT 6/2010.  
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17. Technologia wykrawania części 

w grubych blachach  ze stali typu 

inox (0H18N9T). 

Praca dla Philips Lighting   

w Kętrzynie. Praca w latach 

2008÷2010. Udział własny 70 %. 

Zaprojektowano i wykonano 

przyrząd do wykrawania bezodpa-

dowego części opraw oświetlenio-

wych z blachy o grubości 5 mm 

i średnicy wykrawanych otworów 

7 mm, w części która ze względu 

na tłoczenie jest nietechnologiczna  

Rozwiązano zagadnienie  wykra-

wania otworu, gdzie siła wykra-

wania  jest zbliżona do siły wy-

trzymałości stempla na ściskanie 

(g/d=1). Ustalono optymalny luz 

między stemplem a matrycą. Po-

przez symulację MES dobrano po-

wierzchnię czołową stempla, przy 

której siła wykrawania jest naj-

mniejsza.  

Zastąpiono detal wykonywany 

obróbką skrawaniem poprzez wy-

twarzanie go tłoczeniem. Zwięk-

szono wydajność 10-cio krotnie, 

przy jednoczesnym zmniejszeniu  

5-cio krotnie kosztów  wytwarza-

nia.  

W Philips Lighting w Kętrzynie 

rocznie jest produkowane tą tech-

nologią  ok. 150 tys. detali. 

18. Technologia połączenia kevla-

rowej linki nośnej kabla elektrycz-

nego z metalowymi elementami 

mocującymi. 

Praca dla Philips Lighting 

w Kętrzynie. Praca w latach 

2011÷2012. Udział własny 70 %. 

W nowoczesnym oświetleniu 

stosuje się kabel, w którym  we-

wnątrz  razem z przewodami ele-

ktrycznymi umieszcza  się linkę 

z włókna kevlarowego jako ele-

ment nośny. Problem polega na 

połączeniu linki z włókna kevla-

rowego z metalowymi elementami 

mocującymi. Połączenie to musi 

być proste, mieć małe wymiary, 

dużą i powtarzalną wytrzymałość.   

Opracowano konstrukcję połą-

czenia stożkowego z aluminiowym 

stożkiem zaciskowym. Przepro-

wadzono badania wytrzymałościo-

we połączeń. Poprzez symulację   

MES dobrano kąty stożka zacisko-

wego i gniazda. Zastosowano 

specjalną konstrukcję z podwój-

nym stożkiem i wskaźnikiem za-

ciśnięcia  uzyskując 90-cio pro-

centową powtarzalność wytrzy-

małości połączenia. 

Zastosowano w systemie oświet-

lenia  Free Street firmy Philips od 

2012 r. Podpisana umowa Ac-

knowledgment  & Assignment of 

Intellectual Property Rights z cen-

tralą firmy  w Holandii  Philips  

Lighting B.V. Rozpoczęta proce-

dura patentowa w Holandii. 

 

Informacja ogólna: wszystkie wyżej podane opracowania – zarówno konstrukcyjne jak i technologiczne – powstały  według moich samodziel-

nych pomysłów. Tematy 1÷5 zostały opracowane przed doktoratem, tematy 6÷18 po uzyskaniu stopnia doktora nauk technicznych. 
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6. Projekty naukowo badawcze własne realizowane w Politechnice Radomskiej                                                                                                      

Lp. 

Temat opracowania, 

data opracowania, 

Udział i rola w pracy 

Zwięzła charakterystyka 

opracowywanych zagadnień 
Problemy    badawczo – naukowe 

Forma  prezentowanych  

wyników, 

 ważniejsze publikacje 

1 2 3 4 5 

1. Praca naukowo badawcza 

własna nr 553/06/B w latach 

1990-1992 nt. „Opracowanie 

i wykonanie tensometrycznych 

siłomierzy do pomiaru składo-

wych sił skrawania podczas fre-

zowania, wiercenia i toczenia”. 

Kierownik pracy. 

Udział 50 %. 

Zaprojektowano i zbudowano 

trzy tensometryczne siłomierze do 

pomiaru sił skrawania podczas 

frezowania, wiercenia i rozwier-

cania oraz  toczenia. 

Skonstruowano siłomierze minimalizując 

wymiary elementu odkształcalnego z tenso-

metrami. Konstrukcja siłomierzy umożliwia-

ła nie tylko badanie specjalnych próbek, ale 

także – poprzez rozbudowanie przestrzeni do 

mocowania – pomiary sił na rzeczywistych 

przedmiotach. 

Zorganizowano stanowi-

ska badawcze do ćwiczeń la-

boratoryjnych z obróbki skra-

waniem do pomiaru sił skra-

wania podczas frezowania, 

wiercenia i toczenia. 

2. Praca naukowo badawcza 

własna nr 826/06/B  w latach 

1993-1994  nt.  „Budowa stano-

wiska do dogniatania wzdłużne-

go wałków stopniowanych. 

Kierownik pracy. 

Udział 50 %. 

Na bazie tokarki zbudowano 

stanowisko do nagniatania 

wzdłużnego wałków stopniowa-

nych metodą ciągnienia. 

Przeprowadzono badania wydłużenia  

wałków podczas kształtowania na zimno me-

todą walcowania wzdłużnego w poszczegól-

nych przejściach obróbkowych. Opracowano 

wzory analityczne do obliczania długości 

wałka przy zadanym odkształceniu. Zweryfi-

kowano doświadczalnie zależności analitycz-

ne. 

Recenzowane sprawozda-

nia  roczne z pracy.  
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3. Praca naukowo-badawcza 

własna nr 1333/06/B w latach 

1995-1998 nt. „Badania włas-

ności mechanicznych wałków 

stopniowanych wykonanych 

technologią nagniatania wzdłuż-

nego. 

Kierownik pracy. 

Udział 70 %. 

Opracowano konstrukcję pró-

bek (wałków) wykonanych z róż-

nym stopniem odkształcenia. 

Przeprowadzono próby kształto-

wania wałków (próbek) ze stali 

40HMNA ulepszonej cieplnie do 

35HRC z różnym stopniem od-

kształcenia. Wykonano badania 

wytrzymałościowe i metalogra-

ficzne. 

Badania wałków otrzymanych w pro-

cesie walcowania wzdłużnego pozwo-

liły na określenie wzrostu własności 

wytrzymałościowych w funkcji od-

kształcenia podczas obróbki. Udowod-

niono, że własności wytrzymałościowe 

wałka dla takiego samego odkształ-

cenia nie są jednakowe, ale zależą rów-

nież od stanu naprężenia podczas 

kształtowania.  

Kowalik M.: „Badania własności 

mechanicznych wałków stopnio-

wanych nagniatanych wzdłużnie 

wykonanych z różnym stopniem 

odkształcenia metodą ciągnienia 

i pchania”. Praca doktorska. Poli-

technika Radomska 1997, oraz  8 

publikacji naukowych w latach 

1999-2008.  

4. Praca naukowo-badawcza 

własna nr 1634/06/B  w latach 

1998-1999 nt. „Próba zastoso-

wania  metody walcowania  na 

zimno do wykonywania gwin-

tów w żeliwie. 

Kierownik pracy. 

Udział 70 %. 

Zastosowano walcowanie na 

zimno do kształtowania gwintów 

w niektórych żeliwach sferoidal-

nych i modyfikowanych. Opra-

cowano technologię walcowania 

gwintów metrycznych o skoku do 

h = 4 mm. 

Żeliwa należą do materiałów o małej 

plastyczności. Struktura żeliwa składa 

się z ferrytu perlitu i grafitu, a spośród 

nich łatwo odkształcany jest tylko fer-

ryt. Stwierdzono, że w trakcie walco-

wania obszary grafitu odkształcają się z 

ferrytyczną osnową nie powodując łusz-

czenia się powierzchni gwintu. W bruz-

dach gwintu nie występują pęknięcia, 

mogące inicjować pęknięcia zmęczenio-

we. Technologia walcowania jest w peł-

ni zamienna technologicznie z mniej 

wydajną obróbką skrawaniem. 

Kowalik M., Chejchman Z., Się-

miątkowski Z.:  „Walcowanie gwin-

tów w żeliwie. Technologia obróbki 

przez nagniatanie”. VI Konferencja 

Naukowo Techniczna.  Bydgoszcz 

1996. (wstępne badania). Technolo-

gia wdrożona w Odlewniach Pol-

skich  S.A. w Starachowicach. 
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5. Praca naukowo-badawcza 

własna nr 2198/06/B  w latach 

2004-2005 nt. „Analityczno-

technologiczne aspekty walco-

wania gwintów metrycznych na 

powierzchniach  walcowych 

o dużej graniastości. 

Kierownik pracy. 

Udział 70 %. 

Opracowano konstrukcję zary-

su śruby samoformującej,  która 

podczas wkręcania samoczynnie 

wykonuje gwint plastycznie od-

kształcając powierzchnię otworu. 

Wykonano śruby o różnych zary-

sach przekroju poprzecznego. 

Opracowano zależności analityczne 

określające zarys przekroju poprzecznego 

półfabrykatu do walcowania gwintu. Prze-

prowadzono badania  procesu walcowania 

gwintu na zarysach wielołukowych metodą 

dwurolkową i płaskimi szczękami. Badano 

momenty wkręcania śrub o zarysie trójłu-

kowym w otwory z różnym naddatkiem  

pod gwint. W badaniach metalograficznych 

określono stopień wypełnienia zarysu gwin-

tu w otworze wykonanym śrubą samo-

gwintującą. 

Kowalik. M., i in: „Wyzna-

czanie zarysu przekroju po-

przecznego do walcowania sa-

moformującego gwintu metry-

cznego. Zeszyty Naukowe Po-

litechniki Koszalińskiej nr 34, 

2004. 

Technologia wdrożona 

w Philips Lighting w Kętrzy-

nie 

6. Praca naukowo-badawcza 

własna Nr 2859/06/B  w latach 

2009-2010 nt. „Badania od-

kształceń plastycznych w połą-

czeniu płyty z żebrami radiato-

ra przemysłowego. 

Kierownik pracy. 

Udział 75 %. 

Opracowano technologię za-

prasowania żeber w płycie radia-

tora przemysłowego z zachowa-

niem maksymalnej przewodności 

cieplnej zbliżonej do przewodno-

ści cieplnej jednolitego materiału. 

Przeprowadzono badania wytrzymałości 

złącza płyta – żebro  uzyskując połączenie 

kształtowe o wytrzymałości na poziomie 

0,7Re materiałów łączonych. W badaniach 

symulacyjnych określono parametry tech-

nologiczne zaprasowywania w celu uzy-

skania  maksymalnego stopnia przylegania 

łączonych elementów. W badaniach sy-

mulacyjnych ustalono wymiary połączenia 

optymalizując je ze względu na przewod-

ność cieplną oraz na technologiczność 

procesu zaciskania żebra w materiale płyty   

Kowalik M., Trzepieciń-

ski T.: „Badanie wpływu para-

metrów zaprasowania na ja-

kość połączenia aluminiowej 

płyty radiatora z żebrami”. Ru-

dy i Metale Nieżelazne. Sigma 

–NOT 6/2010. 

Technologia wdrożona 

w Philips Lighting w Kętrzy-

nie. 

3 publikacje  w latach 2009-

2010. 

Uwaga: tematy 1÷3 realizowałem przed doktoratem, a 4÷6 po doktoracie. 
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7.  Projekty badawcze, węzłowe,  europejskie programy ramowe(craft) i granty 

Lp. 

Temat opracowania, 

data opracowania, 

Udział i rola w pracy 

Zwięzła charakterystyka opracowywanych 

zagadnień 
Problemy    badawczo – naukowe 

Forma  prezentowanych  

wyników, 

 ważniejsze publikacje 

1 2 3 4 5 

1. Centralny Program Badań 

Podstawowych 02.04. pt. „Teo-

retyczne Podstawy Technologii 

Maszyn oraz Konstrukcji Obra-

biarek, Urządzeń Technologi-

cznych i Narzędzi”. 

Praca w latach 1988-1990. 

Udział własny 15 %. 

Wykonanie  stanowiska badawczego do 

oceny charakteru pracy podajników wi-

bracyjnych, przeprowadzenie badań  oraz 

ich ocena.  

 Skonstruowano stanowisko do 

automatycznego montażu rdzenia 

transformatora telefonicznego z za-

stosowaniem podajników wibracyj-

nych w RWT Radom. 

Sprawozdanie z badań. 

Zbudowano prototyp i prze-

prowadzono na nim badania.  

2. Centralny Program Badaw-

czo Rozwojowy CPBR nr 7.4 

„Mechanizacja i Automatyzacja 

Procesów Obróbki i Montażu, 

Cel A-56 „Wprowadzenie robo-

tów przemysłowych, mechani-

zacja stanowisk roboczych i po-

prawa warunków pracy na sta-

nowiskach szkodliwych dla 

zdrowia. 

Skonstruowano i zbudowano zautoma-

tyzowane gniazdo obróbki śrub obsługi-

wane przez robota przemysłowego 

w ZNTK Radom oraz zautomatyzowane 

stanowisko obsługi prasy o nacisku 1200 

kN dostarczające i odbierające detale do 

obróbki w ZNTK Radom. 

Konstrukcja zasobników  dostar-

czająco – odbierających  do obsługi 

robota  przemysłowego.  Budowa 

i badania  prototypu. 

Udział własny 20 %.  

Konstrukcja automatycznych 

urządzeń obsługujących  stanowisko 

do tłoczenia elementu wagonowej 

szczęki hamulcowej. Budowa i ba-

dania  prototypu. 

Udział własny 20 %. 

Sprawozdanie z badań. 

Zbudowano prototyp i prze-

prowadzono badania na pro-

totypie.  

Zautomatyzowane  stano-

wiska wdrożono do produkcji 

w Zakładach Naprawczych 

Taboru Kolejowego w Rado-

miu. 
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3. 6
th
 Framewwork, Programe 

on Research, Technological De-

velopment and Demonstration. 

Superhard Nanocerceramic 

Tools with Antifractural Modi-

fied Structure and Surface.  

Praca w latach 2003-2004. 

Praca prowadzona przez In-   

stytut Obróbki Skrawaniem 

w Krakowie. Kierownik pracy 

prof. dr hab. Ewa Benko. 

Udział własny 15 %. 

Badano płytki skrawające z regularnego 

azotku boru CBN wytworzone przez In-

stytut Obróbki Skrawaniem w  Krakowie. 

Zastosowano do obróbki tarcz hamulco-

wych z trudnoobrabialnego kompozytu 

składającego się ze stopu aluminium i zia-

ren węgliku krzemu.  

Przeprowadzono badania procesu 

toczenia przy pomocy narzędzi z re-

gularnego azotku boru CBN tarczy 

hamulcowej wykonanej z kompo-

zytu  aluminium, w którym umiesz-

czono ziarna  węglika  krzemu.  

Skonstruowano i wykonano specjal-

ną modułową  oprawkę  do  koło-

wych płytek z CBN. Badania to-

czenia przeprowadzono dla różnej 

zawartości ziaren węglika krzemu 

w materiale tarczy hamulcowej. 

Opracowano parametry obróbki 

kompozytów Al-SiC z zastosowa-

niem CBN. 

Sprawozdanie  z badań. 
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1 2 3 4 5 

4. Projekt celowy Nr 6 ZR8 

2009 C/07162 pt.: „Opracowa-

nie i wdrożenie technologii fi-

nalnej obróbki mechanicznej 

monolitycznych wałów korbo-

wych kutych w przyrządach 

„TR” do czterosuwowych silni-

ków okrętowych i agregatów 

prądotwórczych”. 

Praca od 2009.  

Opracowanie procesu technologicznego 

obróbki zgrubnej monolitycznych wałów 

korbowych kutych. 

Udział własny 60 %. 

Opracowanie technologii precyzyjnego 

prostowania wałów korbowych kutych 

o długości do 12 m. 

Udział własny 30 %. 

Monolityczny wał korbowy jest 

skomplikowaną, dokładną częścią 

o masie kilkunastu ton i długości 12 

m. Problem obróbki zgrubnej polega 

na równomiernym rozłożeniu nad-

datków obróbkowych na całej jego 

powierzchni. Materiał wału ma 

w przekroju poprzecznym nierów-

nomiernie rozłożone naprężenia 

własne. Niesymetryczne zdjęcie 

naddatków powoduje skrzywienie 

osi  wału.  

Opracowano parametry obróbki 

dla innowacyjnej technologii frezo-

wania obwiedniowego. 

W wyniku oddziaływania naprę-

żeń własnych i naprężeń spowodo-

wanych obróbką skrawaniem wały 

ulegają skrzywieniu, które ujawnia 

się poprzez bicie promieniowe czo-

pów wałów korbowych. 

  Opracowano metodę prostowa-

nia wałów  polegającą na wprowa-

dzeniu do warstwy wierzchniej na-

prężeń ściskających  poprzez na-

gniatanie  nierównomierne,  tzn.  na 

części powierzchni cylindrycznej 

lub  fragmencie na promieniowej 

powierzchni podcięcia czopa 

Sprawozdanie z projektu. 

Projekt został wdrożony 

w Hucie Ostrowiec. 

Kowalik M., Król K., 

Szczerba M.: „Prostowanie 

precyzyjne wałów przez na-

gniatanie nierównomierne.  

Logistyka nr 6/2010. 

 

 

Uwaga: tematy 1÷2 realizowałem  przed doktoratem, a 3÷4 po doktoracie. 
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8. Określenie wkładu habilitanta w publikacje współautorskie składające 

się na  główne i pozostałe osiągnięcia naukowe (wymienione wg kolejności 

cytowania) 

 

1. [35] Kowalik M. (50%), Trzepieciński. T.: Symulacja zarysu roboczego rolek 

kształtujących w procesie walcowania wzdłużnego. Współczesne problemy technologii 

obróbki przez nagniatanie, Tom 3, Politechnika Gdańska 2011, str. 370-361, ISBN 978-

83-88579-32-5. 

Zdefiniowałem zagadnienie, przeprowadziłem obliczenia analityczne, określiłem obszar 

badań symulacyjnych, opracowałem wnioski, zredagowałem tekst do publikacji 

2. [8] Kowalik M. (50%), Trzepieciński T.: Experimental and numerical study of 

longitudinal cold rolling of the shafts. Steel Research International (Wiley-VCH Verlag 

GmbH & Co.),  Special Issue Sep. 2012, pp. 63-66, ISBN 978-3-514-00797-0.  

Przeprowadziłem badania siły nacisku rolek w funkcji zagłębienia, opracowałem wnioski i 

przygotowałem tekst publikacji 
 

3. [10] Kowalik M. (50%), Trzepieciński T.: Determination of forces during cold rolling of 

the shafts – experimental and numerical study. Journal of Iron and Steel Research 

International (Elsevier), Vol. 20, Issue 10, pp. 58÷64, ISSN: 1006-706X. 

Zbudowałem stanowisko i przeprowadziłem badania sił nacisku w procesie walcowania 

wzdłużnego, opracowałem metodę obliczeń analitycznych sił  

4. [21] Jezierski J., Kowalik M. (50%).: Aspekty technologiczno - montażowe zakończeń 

wkrętów samoformujących gwint metryczny. Technologia i Automatyzacja Montażu 

Kwartalnik Naukowo Techniczny, Nr 2/2001, str. 60-62, ISSN 1230-7661. 

Zbudowałem stanowisko i przeprowadziłem badania momentu  wkręcania śrub, 

zaproponowałem konstrukcję zakończenia gwintu, zredagowałem tekst publikacji 

5. [32] Kowalik M. (33%), Mazur T., Siemiątkowski Z.: Walcowanie gwintów metrycznych 

na zarysach o przekroju niekołowym.  Współczesne problemy w technologii obróbki przez 

nagniatanie, Tom 1, Politechnika Gdańska 2005, str. 283-290, ISBN 83-88579-46-0. 

Wyznaczyłem analitycznie zarysy przekroju poprzecznego śruby przed walcowaniem 

gwintu, wykonałem badania i opracowałem tekst publikacji. 

6. [23] Kowalik M. (50%), Trzepieciński.T.: Determination of depth setting of heat sink fin 

using numerical simulation. Progressive Technologies and Materials, pp. 45-46, CD, 

ISBN 978-83-7199-546-0. 

Przeprowadziłem badania weryfikujące symulację numeryczną, zredagowałem publikację 
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7. [28] Kowalik M. (50%),  Kapusta P.:  Badanie wytrzymałości połączenia płyty z żebrem 

radiatora wykonanego metodą zaprasowania. Progresywne Technologie i Materiały, 

Wydawnictwo Politechniki Lubelskiej, Lublin 2010, str. 70-75, ISBN 978-83-7497-094-5. 

Przeprowadziłem badania wytrzymałościowe połączenia płyty i żebra oraz zredagowałem 

tekst publikacji 

8. [6] Kowalik M. (50%), Trzepieciński T.: Examination of the influence of pressing 

parameters on strength and geometry of joint between aluminum plate and sheet metal. 

Archives of Civil and Mechanical Engineering (Elsevier), Vol. XII, No. 3, 2012, pp. 292-

298, ISSN 644-9665.  

Zaproponowałem sposób połącznia plastycznego na zimno płyty z cienką blachą, 

zbudowałem prototyp, przeprowadziłem badania procesu zaprasowywania oraz 

zredagowałem publikację 

9. [12] Jezierski J., Kowalik M. (33%), Siemiątkowski Z.: Assembling operations and 

tolerance analysis of combustion engine crankshaft system. The Archive of Mechanical 

Engineering, Vol. LIII, No. 4, 2006, pp. 363-371, ISSN 0004-0738. 

Wykonałem obliczenia oraz zredagowałem tekst publikacji 

10. [16] Jezierski J., Kowalik M. (50%), Siemiątkowski Z.: Analiza geometryczna układów 

korbowych w silnikach spalinowych. Przegląd Mechaniczny, 9/2007, str. 24 – 26. 

Wykonałem obliczenia i rysunki oraz zredagowałem tekst publikacji 

11. [17] Jezierski J., Kowalik M. (50%), Sieczka P.: Nowa metoda obliczeń tolerancji i 

odchyłek w analizie wektorowej wymiarów tolerowanych. Archiwum Technologii 

Maszyn i Automatyzacji,  Vol. 17, Nr 2, 1997, ISSN 1233-9709. 

Opracowałem przykład obliczeniowy oraz zredagowałem tekst publikacji 

12. [22] Kowalik M. (33%), Król K., Szczerba M.: Prostowanie precyzyjne wałów przez 

nagniata-nie nierównomierne. Logistyka, Nr 6/2010, str. 1669-1674, ISSN 1231-5478 

Przeprowadziłem badania procesu nagniatania oraz zredagowałem tekst publikacji 

13. [7] Kowalik M. (33%), Ivanytskyi Ya. L., Shtayura S.T.: Method for the characteristics of 

crack resistance of elastoplastic materials. Materials Science (Springer), Vol. 48, No. 1, 

2012, pp. 12-19, ISSN 1069-820X (Print) 15733-885X(Online) 

Opracowałem model stanu naprężeń w wierzchołku szczeliny peknięcia metalu 

14. [5] Kowalik M. (25%), Ivanytskyi Ya.L., Hembara O.D., Smiyan O.D.: Evaluation of the 

concentration of hydrogen in the process zone near the crack tip. Materials Science    

(Springer), Vol. 46, No. 6, 2011, pp. 769-774, ISSN 1069-820X (Print) 15733-885X 

(Online).   

Wykonałem część obliczeń analitycznych. 

15. [51] Kowalik M., Trzepieciński T.: Experimental and numerical study of longitudinal 

cold rolling of the shafts. 14
th

 International Conference Metalforming 2012. 

Przygotowałem prezentację i przedstawiłem podczas obrad konferencji 

http://apps.webofknowledge.com/full_record.do?product=UA&search_mode=GeneralSearch&qid=1&SID=T228koEK4ao2eN3PD@2&page=1&doc=1
http://apps.webofknowledge.com/full_record.do?product=UA&search_mode=GeneralSearch&qid=1&SID=T228koEK4ao2eN3PD@2&page=1&doc=1
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16. [52] Kowalik M., Trzepieciński T.: Experimental and numerical study of friction in sheet 

metal forming processes. International Conference on Advances in Materials Science and 

Engineering AMSE 2012. Bangkok. 

Przygotowałem  prezentację plakatową 

17. [55] Jezierski J., Kowalik M., Siemiątkowski Z.: Automation of rolling machines and 

calculation squeering forces during longitudinal rolling for the final passages. ROBTEP 

2008,Technical University. Kosice 2008 

Opracowałem metodę obliczeń sił w przejściach wykończeniowych oraz zredagowałem 

tekst publikacji 

 



48 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

9.  Oświadczenia współautorów ważniejszych publikacji 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Rzeszów, dn. 15.09.2013

Dr inż. Tomasz Trzepieciński
Katedra Przeróbki Plastycmej
Wydział Budowy Maszyn i Lotrictwa
politechnika Rzeszowska

oświadczenie

Oświadczam o żlE z jestem wspołautorem następujących publikacji:

1. Kowalik M., Trzepieciński T (50%).: Examination of the influence of pressing parameters on
strength and geometry of joint between aluminum plate and sheet metal. Archives of Civil
and Mechanical Engineering (Elsevier}. Vol.Xll No.3, 2012 p.292-298. |SSN 1644-9665
lF=0,855 A-20pkt

2. Kowalik M., TrzepiecińskiT {50%}.: Experimental and numerical study of longitudinal cold
rolling of the shafts. Steel Research lnternational (Wiley-VCH Verlag GmbH & Co.). Special
lssue Sep.2012, pp.63-66, |SBN 978-3-5t4{0797 ą 1p= §,733

A-25pkt.
3. Kowalik M., Trzepieciński T (50%}.: Experimental and numerical study of friction in sheet

metalforming proce§ses. Advanced Science Letters (American Scientific Publishers). Vol. 19

Pp. 339-341. |SSN: 1936-6612 (Print): EISSN: L936,73L7 (Online)

A-35pkt.
4. Kowalik M., Trzepieciński T (50%).: Badanie wŃwu parametrów

połączenia aluminiowej pĘty radiatora z żebrami. Rudy i Metale

lF=L,253

zaprasowania na jakość
Nieżelazne. Sigma -NOT

6l2gt0. Str. ISSN 0035-9696
5. Kowalik M., Trzepieciński T (50%}.: Symulacja zarysu roboczego rolek kształtujących w

procesie walcowania wzdtużnego. Współczesne problemy technologii obróbki przez

nagniatanie. Tom 3. Politechnika Gdańska 2011. ISBN: 978-83-88579-32-5, str.370-361.

6. Kowalik M., Trzepieciński T.(50%): Determination of forces during cold rolling of the shafts -
experimental and numerical study. Journal of lron and Steel Research, lnternational
(Elsevier). Vo|.20, lssue 10, pp. 58+64, ISSN: 1006-706X.

Mój udział w publikacjach polegał na przeprowadzeniu symulacji numerycznych procesów: walco-

wania wałków, osadzarria żBbęr radiatora arulwpływu wspołczynnika tarcia podczas kształtowania

blach. Wielkość mojego udziału została określona procentowo i umieszczonaptzy moim nazwisku

6-"- Gy-dń
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10.  Załączniki 

 

1. Potwierdzenie współpracy z Odlewni Polskich S.A. 

2. Potwierdzenie współpracy z Philips Lighting  

3. Umowa Acknowledgment &Assignment of Intellectual Property rights 

4. Ogłoszenie patentowe 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 



 



 

 



 

 

 



 


