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1. Podstawa opracowania recenzji

Celem recenzji jest stwierdzenie, czy przedstawiona rozprawa doktorska spetnia
wymogi okreslone artykutem 13 Ustawy z dnia 14 marca 2003 roku o stopniach
naukowych i tytule naukowym oraz stopniach i tytule w zakresie sztuki (Dz. U. 22017,
poz. 1789 z p6zn. zm.).

W recenzji przyjeto nastgpujace kryteria oceny: uzasadnienie wyboru tematyki
i problematyki badawczej, poprawnie formutowanie celéw i hipotezy, ocena struktury
rozprawy i jej zawartosci merytorycznej z uwagami merytorycznymi i formalnymi
wynikajacymi z wyzej sformutowanych kryteriow oraz ostateczng konkluzje.

2. Wybor tematu i okre$lenie problematyki badawczej

Oceniajgc trafno$é wyboru tematu dysertacji nalezy podkresli¢, ze Doktorantka
dostrzegta istotny problem badawczy, ktéry warto analizowaé, zarébwno w wymiarze
teoretycznym, jak i empirycznym.

Tematyka badawcza przeptywow dwufazowych prezentowana m.in. w rozprawie
doktorskiej ma istotne znaczenie praktyczne, szczegoOlnie w branzy surowcowej, jest
stale rozwijana i jest przedmiotem wielu dyskusji naukowych.




3. Struktura formalna dysertacji

Strukture pracy stanowig: rozdzialy merytoryczne wraz z podsumowaniem,
wnioskami koncowymi, literaturg i spisem najwazniejszych oznaczen.

Recenzowana praca zawiera 181 stron, na ktore sktadaja sig:

— strona tytutowa

— 2 strony spisu tresci (str. 101 11)

— 5 stron spisu oznaczen (str. 11 do 15)

— 136 stron tekstu obejmujacego 7 rozdziatdéw (str. 17-153)
— 7 stron literatury (str. 167-173)

— 11 stron zalgcznikdéw (str. 155-165)

4. Ocena zawartos$ci merytorycznej wraz z uwagami merytorycznymi i formalnymi

Gléwnym problemem rozpatrywanym w pracy (celem pracy) jest rozwigzanie
problemu zmniejszenia oporéw przeptywu hydromieszaniny poprzez dodanie
deflokulanta (dyspersanta) w postaci szkla wodnego i tzw. kaszki pohydratacyjne;j,
stanowigcej odpad po hydratacji wapna palonego. Dodatek tych substancji ma zapewnié
znaczgcg redukcje opordw przeptywu hydromieszaniny w wyniku rozbicia agregatow
czastek powodujacych wzrost wystepujacych w niej naprezen stycznych. Z kolei
zmniejszenie oporow przeptywu hydromieszaniny pozwoli¢ ma na zwiekszenie
koncentracji czesSci stalych w mieszaninie i/lub zmniejszenie zuzycia energii
elektrycznej i wody w procesie hydrotransportu. Dodatek deflokulanta powoduje takze
zmniejszenie predkosci krytycznej przeptywu i mozliwo$¢ formowania sie osadu
dennego w rurociagu.

Hydromieszaning bedaca przedmiotem badan jest tzw. szlam poptluczkowy
z procesu technologicznego produkcji wapna. Frakcje¢ statg stanowig drobne czastki
skaly wapiennej zawierajagce wysoki udzial weglanu wapnia. Koncentracja masowa
hydromieszaniny w instalacji przemystowej wynosi okoto 21,3%, przy ktdrej gestos¢
mieszaniny wynosi 1140 kg/m3, a koncentracja obje¢toSciowa jest réwna 10%.
W materiale stalym dominuje frakcja pytowa (2 — 50 um) stanowigca okoto 65% masy
calego materiatu, 32% stanowi frakcja piaskowa (w zakresie $rednicy ziaren wigkszych
niz 50 do okoto 90 um. Pozostate 3% stanowi frakcja itowa ponizej 2 um.

Pod wzgledem chemicznym faze¢ stalg stanowig tlenek wapnia CaO (73,6%) i
tlenek krzemu SiO (13,0%). Pozostate sktadniki to tlenki magnezu, zelaza, glinu i siarki
(w granicach do 1%) dla kazdego z nich oraz 11% substancji niezidentyfikowanych.



Rurociag transportowy posiada dtugo$é wynoszacg 632 m, srednice 200 mm i
jest poprowadzony po wzniosie, z wylotem potozonym 15 m powyzej wylotu pompy
wirowej Warman 43 AH.

Szlam poptuczkowy trafia do zbiornika sedymentacyjnego. W pracy nie
odniesiono si¢ w ogole do zagadnienia sedymentacji szlamu w zbiorniku, badz jego
zestalania, ani tez wplywu deflokulacji hydromieszaniny na zmian¢ parametrow
sedymentacyjnych czy przebiegu wigzania.

Szkto wodne sodowe powoduje spadek lepkosci wody. Jest materiatem
nietoksycznym, powszechnie stosowanym miedzy innymi w procesach uzdatniania
wody. Charakteryzuje si¢ korzystnym stosunkiem efektywnosci uzycia do ceny.

Kaszka wapienna jest odpadem z procesu gaszenia wapna. Zawiera czasteczki
niezgaszonego wapna oraz niewypalonego kamienia, ktére opadajg na dno komory
hydratacyjnej i sa okresowo z niego odprowadzane. Zawiera frakcje ziarnowe do 1,8
mm przy Sredniej Srednicy ziaren 240 um. Pod wzgledem chemicznym dominujg tlenki
wapnia 1 magnezu. stanowigce 71% masy odpadu.

W badaniach reologicznych mieszanin z dodatkiem deflokulanta zastosowano
pig¢ receptur deflokulanta, tj. 100% szkta wodnego, 100% kaszki wapiennej, oraz
mieszaniny obu sktadnikoéw w proporcji1:1,2:1i1:2.

Badaniami objeto 5 koncentracji hydromieszaniny szlamu popluczkowego
w zakresie Cm  20,00%, 28,14%, 35%,00%, 42,75% i 50,00%. Do kazdej
hydromieszaniny dodawano flokulant o podanych recepturach w trzech dawkach
procentowych wynoszacych 0,1%, 0,3% i 0,5% w stosunku masy fazy stalej
w mieszaninie. Wyniki pomiaréw reologicznych poréwnano z wynikiem dla proby
pobranej z instalacji przemystowej (Cm = 21,3%, bez dodatku deflokulanta).

W badaniach reologicznych stwierdzono istotng relacje miedzy przebiegami
krzywych lepkosci a czasem trwania wstgpnego mieszania probek. Najmniejszg lepkosé
mieszaniny wykazuja mieszaniny po okresie mieszania réwnym 10 s, 15 s i 30 s,
nieznacznie wigksza po 45 s i po 8 s oraz najwigksza po 60 s mieszania. Ten pozornie
niespdjny przebieg zaleznosci lepkosci od czasu mieszania tlumaczy¢é mozna
nalozeniem si¢ dwoch proceséw: rozpadem i wygladzaniem powierzchni wiekszych
ostrokrawedzistych ziaren materiatu (ha poczatku mieszania), co powoduje poczatkowy
spadek lepkosci oraz wzrost ilo$ci frakcji pytowej powodujacej z kolei wzrost naprezen
stycznych w mieszaninie (w trakcie dtuzszego mieszania). Dalsze badania prowadzono
pry statym czasie mieszania rownym 10s.
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Rys. 1. Wplyw czasu mieszania na lepko$¢ hydromieszaniny o koncentracji Cm = 20% (bez
deflokulanta)

Nastgpnie przeprowadzono badania oraz analize statystyczng czynnikow
wplywajgcych na warto$ci naprezen stycznych t1 w mieszaninie. Dla kazdego wariantu
skfadu deflokulanta (5 receptur) przeprowadzono po 27 pomiar6w naprezenia stycznego
dla trzech wartosci predkosci obrotowej wiskozymetru dU/dy (200, 600, 1000 1/s),
trzech koncentracji deflokulanta Dd (0,1%, 0,3% i 0,5%) oraz trzech koncentracji
masowych hydromieszaniny Cm (20%, 35% i 50%). Na podstawie analizy statystycznej
wynikéw pomiaréw reologicznych Autorka uzyskata rownania, odrebne dla kazdego
rodzaju (receptury) deflokulanta. Przyktadowo, dla deflokulanta zawierajacego 50%
szkta wodnego sodowego i 5% kaszki wapiennej rownanie na naprezenia styczne
przyjmuje postac:

du

T, = 23,247 — 1,64C,, — 6,675 %’— +0,028C2 + 0,081C,, Dy + 0,399Cu 7,

zas dla deflokulanta zawierajacego 2/3 szkta wodnego 1/3 kaszki wapienne;:

T, = —48,061 + 0,167C2 + 1090,94D2% — 25,322, D,

Watpliwosci budzi fakt, ze w powyzszym przypadku na wielko$¢ naprezenia
stycznego brak jest wptywu predkosci $cinania. Innymi slowy, w przypadku tego
deflokulanta reometr nie rejestrowal zmian naprezenia stycznego przy zmianie
predkosci obrotowej rotoru. Ustalone na drodze regresji zalezno$ci charakteryzujg sie
rozng wartoscig btedu standardowego. Dla receptur deflokulanta (szklo wodne/kaszka
wapienna 1/1, 1/2 i 1/0) blad estymacji jest niewielki — od okoto 0,9 do 3,9. Natomiast
w pozostatych dwoch przypadkach (proporcje 2/1 1 0/1) bledy sg razaco duze i wynosza
okolo 471 53.




Odnosnie tego faktu w pracy podaje si¢ komentarz, ze dodatek tego deflokulanta
powoduje gwattowny wzrost wartosci naprezen stycznych w catym zakresie predkosci
odksztalcenia, co oczywiscie jest efektem przeciwnym do zamierzonego. Z kolei jednak
wyniki pomiaréw reologicznych probek hydromieszaniny z dodatkiem deflokulanta w
postaci 100% szkla wodnego, nie wykazujg takich anomalii.

W podsumowaniu tej czedci badaf stwierdzono, ze mata dawka deflokulanta
(0,1%) nie miata wpltywu na obnizenie wartosci naprezen stycznych a nawet je
zwiekszata. Zadna 7z receptur deflokulanta nie miata wplywu na obnizenie wielkosci
naprezen stycznych w hydromieszaninie o zawartosci czgsci statych Cm = 50%.
Autorka w tym miejscu nie stawia pytania, czy przyczyna tego zjawiska mogta by¢ zbyt
niska koncentracja deflokulanta w mieszaninie, co nasuwa si¢ jako intuicyjne
wyjasnienie.

Korzystny wpltyw na obnizenie wartosci naprezefi stycznych dla hydromieszanin

o koncentracji wykazaly deflokulanty o proporcji szkla wodnego do kaszki wapiennej
1:1,1:210:1.

Dalsze, szczegdlowe badania reologiczne mieszanin w zakresie predkosci
$cinania do 1000 1/s wykazaly, ze hydromieszanina mutu poptuczkowego spetnia
kryteria modelu Herschela-Bulkleya, posiadajac granicg plynigcia oraz wykazujac
lepko$é malejacg ze wzrostem predkosci $cinania (mieszanina rozrzedzana $cinaniem).
Przyktadowo, hydromieszaning z instalacji przemystowej opisuje zalezno$c:

048207
7 = 0,068816 + 0,092132——

dy
7 dokladnoscia okreslong za pomoca wspotczynnika determinacji R2 = 92%.
Nawiazujac do wynikéw badan reologicznych prowadzonych w Katedrze Eksploatacji
716z Wydziatu GIBiAU, nie jest to estymacja szczegdlnie doktadna. Przy R2 = 92%
krzywa funkcji regresji juz dosy¢ wyraznie odbiega od krzywej doswiadczalne;j.

Nastepnie poddano badaniom reologicznym probki hydromieszaniny z instalacji
przemystowej z dodatkiem poszczegolnych wytypowanych wezesnie] deflokulantow w
iloéci 0,1%, 0,3%, 0,5% oraz w ilosci optymalnej, tj. zapewniajacej najwigkszy spadek
lepko$ci hydromieszaniny. Przyktad krzywych lepkosci uzyskanych dla deflokulanta
ztozonego po potowie ze szkta wodnego i z kaszki wapiennej przedstawiono na rys. 2.

Analizujac przebieg zaleznosci na rys. 2 mozna stwierdzi¢, ze nie ma istotnego
znaczenia jaki bedzie dodatek procentowy deflokulanta z przedziatu wartosci od 0,1%
do 0,5%. Co ciekawe, najlepsze rezultaty w tym przedziale stezenia zapewnia dodatek
0,3%, co wskazuje na brak jednoznacznej zalezno$ci miedzy koncentracja deflokulanta
w mieszaninie a spadkiem jej lepkosci. Podobne zaleznosci wystgpuja dla pozostatych
receptur deflokulanta, przy czym w kazdym rozpatrzonym przypadku najmniejszy
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wplyw na spadek lepkosci hydromieszaniny ma najwigkszy (0,5%) dodatek
deflokulanta.

7 kolei w przypadku hydromieszaniny o koncentracji masowej Cm = 28,14% dla
wszystkich receptur deflokulanta spadki lepkosci uktadajg si¢ zgodnie z jego
procentowym udziatem w hydromieszaninie.

Zupetie odmiennie omawiane zaleznoSci przedstawiajg si¢ dla mieszaniny
o koncentracji masowej Cm = 35,00% (rys. 3).
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Rys. 2. Zaleznos$¢ lepkosci od predkosci $cinania dla hydromieszaniny z instalacji przemystowej o
koncentracji masowej Cm = 21,30% z dodatkiem deflokulanta zawierajacego 50% szkla wodnego
sodowego i 50% kaszki wapiennej

12 -
: C,, 35,00%

\

% 10

[

o

E s *\\‘\

=

@ s

2

Q.

3 4
2 5 + i 3 z x - ; 5 3 5 “ : i

] 200 400 600 800 1000
Predkos¢ odksztalcenia postaciowego aUlay, [1/s]

sesssme pUrE —&—0.1% DFL1 —6— 0.3% DFL1
—=— 0.5% DFL1 — — DFLopt

Rys. 3. Zalezno$¢ lepkosci od predkosci $cinania dla hydromieszaniny z instalacji przemyslowej
o koncentracji masowej Cm = 21,30% z dodatkiem deflokulanta zawierajacego 50% szkta wodnego
sodowego i 50% kaszki wapiennej



W tym przypadku najwieksza lepkos¢ hydromieszanina uzyskuje sie¢ przy
dodatku 0,1% deflokulanta zawierajacego 50% szkla wodnego i 50% kaszki wapiennej,
natomiast zaréwno hydromieszanina bez dodatku deflokulanta, jak i z dodatkiem 0,3%
10,5% tego deflokulanta wykazuja identyczng zalezno$¢ lepkosci od predkosci $cinania.

Przegladajac poszczegélne wyniki pomiaréw dla réznych koncentracji
masowych hydromieszaniny i réznych receptur deflokulanta dostrzec mozna brak
zgodnosci (jednoznacznej zaleznosei) migdzy lepkoscig hydromieszaniny a udzialem
procentowym danego rodzaju deflokulanta czy te wielkoscig udziatu szkta wodnego w
deflokulancie. Uzyskane wyniki praktycznie uniemozliwiaja jakgkolwiek generalizacje,
co jest o tyle dziwne, ze w badaniach biorg praktycznie udziat trzy substancje (faza stala
mutu popluczkowego, szkto wodne sodowe i kaszka wapienne) w do$¢ waskim zakresie
zmiennosci zawarto$ci tych sktadnikéw w mieszaninie.

Jako optymalng dawke deflokulanta przyjmowano rodzaj (skfad) deflokulanta
i jego dodatek procentowy do hydromieszaniny, ktére dla danej koncentracji masowej
mieszaniny zapewnialy najwigkszy spadek lepkosci. Rowniez w tym aspekcie
powtorzyé mozna stwierdzenie o braku jednoznacznosci uzyskanych wynikow, gdyz
dla pieciu wybranych koncentracji masowych mieszaniny jako optymalne wskazano
trzy rézne warianty receptury i dodatku procentowego deflokulanta, co przedstawiono
w tabeli 1

Tabela 1. Zestawienie optymalnych parametréw deflokulanta dla hydromieszanin o réznej
koncentracji czesci statych

Koncentracja Dodatek procentowy Masowy udziat Masowy udziat
hydromieszaniny | (masowy) deflokulanta| szkia wodnego w kaszki wapiennej w

Cm [%0] [%] deflokulancie [%] | deflokulancie [%]
21,30 0,1 100 0

28,14 0,5 50 50

35,00 0,5 67 33

42,75 0,5 50 50

50,00 0,5 67 33

Dane przedstawione w tabeli 1 stanowig gléwny wniosek autorki
z przeprowadzonych badan. W calej pracy brak jest proby wyjasnienia
zaobserwowanych niejednoznacznosci, poza ogélnikowym stwierdzeniem méwiacym
ze ,,szkto wodne jest sktadnikiem o nieprzewidywalnych wlasciwosciach.”



W nastepnej czesci Autorka zajela si¢ okreslaniem oporéw przeptywu
hydromieszaniny i wptywu dodatku deflokulanta na ich zmniejszenie i ograniczenie
zuzycia energii.

Straty energetyczne przeplywu w rurociagu przemystowym okreslano na
podstawie réwnania Bernoulli’ego z wykorzystaniem réwnania Darcy-Weisbacha oraz
zaleznosci Blasiusa (ktora obowigzuje w zakresie Re od 3000 do 100000) na zwigzek
miedzy liczbg Reynoldsa dla przeptywu turbulentnego a wspoétczynnikiem oporéw
liniowych A. Pewne zastrzezenia metodologiczne moze budzi¢ wprowadzenie zamiast
statej sredniej predkosci przeplywu w rurociagu (w ktérym wystgpowaé ma przeptyw
turbulentny) rozktadu predkosci w profilu wedlug przyjetego gradientu predkosci
$cinania, co ma miejsce gdy przeplyw jest laminarny. W rezultacie, w pracy przyjmuje
sie zamiast predkosci przeplywu wynikajacych z objetosciowego nat¢zenia przeptywu
w instalacji przemystowej, uznaniowo wybrane gradienty $cinania i odpowiadajace im
wartosci lepkosci pochodzace z pomiaréw reologicznych. W pracy nie wyodrgbniono
wariantow obliczeniowych dla przeptywu turbulentnego i laminarnego, pomimo iz
w przedstawionych wynikach wystepuja wartoéci Re odpowiadajgce zaréwno strefie
laminarnej, jak i przejéciowej oraz turbulentnej. Wartosci liczby Reynolds i rodzaj
przeplywu panujacy w rurociagu przy przepltywie hydromieszanin w réznych
wariantach natezenia przeptywu, koncentracji masowej oraz rodzaju i ilosci
dodawanego deflokulanta najwyrazniej pozostaja poza zainteresowaniem Autorki, gdyz
warto$ci Re pojawiaja sic w jednej tylko tabeli (tabela 5.5, str. 136) i pozostaja bez
komentarza, pomimo ze obejmujg zakres wartosci od okoto 1700 do 23000.

W rozdziale 6 dokonano obliczen energochtonnos$ci hydrotransportu mieszaniny
mutéw popluczkowych i wptywu zastosowania deflokulanta na jego obnizenia. Przy
zastosowaniu podstawowych wzoréw okreslajacych wymagang moc napedu pompy
i koszt zuzytej energii elektrycznej. Pomijajac wyliczenia kwotowe, ktére po roku 2020
moga byé nieaktualne, w pracy wykazano, ze moc silnika pompy zasilajacej uktad
hydrotransportu wynosi 8,83 kW (brak deflokulanta, Cm = 21,3%, wydajnos¢ transportu
suchej masy 27 Mg/godz, natomiast po dodaniu deflokulanta i zwigkszenie koncentracji
masowej do 50%, moc napedu obniza si¢ do okoto 3 kW. Zarazem moc napgdu spada
proporcjonalnie do wzrostu koncentracji i dodatku optymalnej dla danej koncentracji
mieszaniny ilogci i rodzaju deflokulanta, co wynika z faktu stalej wydajnosci
hydrotransportu (przy wickszej koncentracji masowej obnizona zostaje predkosci
przeplywu dla zachowania statego natgzenia przeplywu czgsci stalych). W zakresie
kosztu energii elektrycznej daje to spadek kosztu z okoto 53 tys. zt do 18 tys. zk, czyli
0 35 tys. zl.

O wiele istotniejsze dla poprawy efektywnosci ekonomicznej cafego procesu
produkcyjnego jest zmniejszenie zuzycia wody wynikajace z mozliwosci podwyzszenia
koncentracji czesci stalych w mieszaninie z aktualnych 21,30% do maksymalnie 50%.
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Wedlug analizy przedstawionej w pracy, w procesie wykorzystywana jest woda
wodociagowa, bez odzysku wody ze zbiornika osadowego (?!). Zatem w wariancie
stosowanym dotychczas w procesie, koszt zakupu wody wynosi okofo 3,2 mln zi
rocznie. Podniesienie koncentracji fazy statej w mieszaninie do 50% zredukowatoby ten
koszt do niecatych 900 tys. zl, czyli o 2,3 mln zt. Biorgc pod uwagg, ze wedlug
oszacowania Autorki roczny koszt zakupu szkla wodnego wynositby okoto 1 mln, to
catkowita  oszczedno$¢  wynikajagca z  tytulu  wprowadzenia  deflokulacji
hydromieszaniny wynositaby maksymalnie okoto 1 mln zt rocznie.

W rozdziale tym wydaje si¢ brakowa¢ obliczenia, jak by si¢ ksztattowaly koszty
zuzycia wody i energii elektrycznej w instalacji, gdyby transportowano mieszaning z
podwyzszong koncentracjg czesci statych, ale bez dodatku deflokulanta. Z uwagi na
wysoki koszt deflokulanta (ponad 1 mln zt), nawet kilkukrotny wzrost kosztu optat za
energie elektryczng (np. 150-200 tys. zi) z tytulu wzrostu oporéw przeplywu
zageszczonej mieszaniny 1 tak zapewnialby uzyskanie lepszych efektow
ekonomicznych niz zastosowanie deflokulanta.

Kluczowym problemem zagadnienia przedstawionego w tej pracy doktorskiej
jest ,,niestabilno$é”, czy ,.nieprzewidywalno$¢”, jak to ujgto w pracy, wplywu szkla
wodnego sodowego na wlasciwosci reologiczne hydromieszaniny. Szczegotowe
wnioski zaréwno dotyczace doboru deflokulanta, jak i uzyskiwanych efektow
ekonomicznych sa wymienione dla kazdej z badanych koncentracji mieszaniny
z osobna, co wynika z braku mozliwosci wyznaczenia ogélnej zaleznosci skladu
i wielko$ci dodatku deflokulanta w zalezno$ci od koncentracji mieszaniny.

Brak mozliwosci takiej generalizacji stawia pod znakiem zapytania praktyczna
stosowalno$¢ uzyskanych wynikéw. Oczywiste jest, ze w przemystowych instalacja
hydrotransportu zachodzg fluktuacje koncentracji czesci stalych 1 w rozpatrywanej
sytuacji, w przypadku obecnosci deflokulanta w mieszaninie, ktéry wykazuje raczej
nieprzewidywalny wplyw na wiasciwosci reologiczne mieszaniny, niewielkie zmiany
koncentracji czesci statych moga skutkowa¢ duzymi zmianami oporéw przeplywu
mieszaniny w instalacji.

W pracy catkowicie pominigto zagadnienia zwigzane z sedymentacja
(zestalaniem?) hydromieszaniny wprowadzanej do zbiornika osadowego. Obecno$¢
zwiazkéw wapnia powinna sprzyja¢ wigzaniu i zestalaniu mieszaniny w zbiorniku
osadowym, z drugiej strony niewielka koncentracja czgsci stalych moze ten proces
uniemozliwia¢. Obecno$é deflokulanta powodowaé bedzie jeszcze wigksze
spowolnienie sedymentacji osadu, ale z kolei mozliwos¢ znacznego zwigkszenia
koncentracji czeéci statych moze utatwiaé proces zestalania. Z pojedynczego zdania w
pracy na temat poboru wody wodociggowej mozna wysnu¢ wniosek, ze w istniejace;
instalacji brak jest nawet cze$ciowego odzysku wody wykorzystywanej w cyklu



produkcyjnym (a przynajmniej w jego czesci zwiazanej z hydrotransportem szlamu
poptuczkowego), co wydaje si¢ by¢ mato prawdopodobne, a jesli rzeczywiscie taki jest
stan rzeczy, Doktorantka powinna na ten aspekt zwroci¢ uwage w swojej pracy.

5. Whniosek konicowy

Analizujac catoksztalt rozprawy doktorskiej Pani mgr inz. Beaty Jaworskiej —
Jozwiak, a w szczegblnosci biorac pod uwagg to, co ceni¢ zawsze bardzo wysoko, czyli
obszerne badania laboratoryjne, na ktorych sprawdza si¢ wiedza i doSwiadczenie
badajacego stwierdzono, ze Doktorantka wykazata si¢ zarowno wiedzg teoretyczng, jak
i kompetencjami w zakresie metod badawczych transportu hydraulicznego.
Przedstawione w punkcie 3 uwagi nie umniejszajg wartosci pracy i postuza Doktorantce
jako wskazowki w jej dalszej karierze naukowe.

Na podstawie dokonanej recenzji rozprawy doktorskiej p.t. ,,Zwigkszenie
efektywnosci procesu produkeji wapna poprzez zastosowanie deflokulanta w procesie
transportu hydraulicznego” bedgcg autorstwa mgr inz. Beaty Jaworskiej — Jozwiak
dotyczaca dyscypliny naukowej Inzynieria Mechaniczna, przeprowadzone]
w kontekscie warunkow w okres$lonych w artykule 13 Ustawy z dnia 14 marca 2003
roku o stopniach naukowych i tytule naukowym oraz stopniach i tytule w zakresie sztuki
(Dz. U. z 2017, poz. 1789 z p6zn. zm.), w ktorej sformutowano wymog iz ,,rozprawa
doktorska powinna stanowi¢ oryginalne rozwigzanie problemu naukowego lub
artystycznego oraz wykaza¢ ogolng wiedza teoretyczng kandydata w danej dyscyplinie
naukowej lub artystycznej, a takze umiejetnos¢ samodzielnego prowadzenia pracy
naukowej lub artystyczne;j”.

Autorka przedstawita dojrzate opracowanie naukowe, wykazujgc si¢ zarowno
wiedza teoretyczng jak i kompetencjami w zakresie metod badawczych pozwalajacych
na przedstawienie oryginalnego rozwigzania waznego problemu badawczego w zakresie
Inzynierii Mechanicznej. Wnoszg zatem do Rady Dyscypliny Inzynierii Mechanicznej
Politechniki Swigtokrzyskiej o dopuszczenie jej do publicznej obrony.
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