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1 INFORMACJE O PRZEDMIOCIE

NAZWA PRZEDMIOTU Projektowanie i automatyzacja procesow technologicznych

NAZWA PRZEDMIOTU

Planning and Automation of Manufacturing Processes
W JEZYKU ANGIELSKIM

KoD PRZEDMIOTU A419
KATEGORIA PRZEDMIOTU Przedmioty kierunkowe
LiczBa pUNKTOW ECTS 4.00
SEMESTRY 5

2 RODZAJ ZAJEC, LICZBA GODZIN W PLANIE STUDIOW

LABORATORIUM
SEMESTR WYKLAD CWICZENIA LABORATORIUM| KOMPUTERO- PROJEKT SEMINARIUM
WE
5 9 0 9 0 9 0

3 CELE PRZEDMIOTU

Cel 1 Zapoznanie z metodami projektowania tradycyjnego i wspomaganego komputerowo.

Cel 2 Nabycie umiejetnosci projektowania procesow technologicznych obrébki i montazu z wykorzystaniem syste-
moéw wspomagania komputerowego

Kod archiwizacji: 7TA26770E
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Cel 3 Nabycie umiejetnosci programowanie programowania obrabiarek sterowanych numerycznie z wykorzystaniem
systemow wspomagania komputerowego

4 WYMAGANIA WSTEPNE W ZAKRESIE WIEDZY, UMIEJETNOSCI I INNYCH
KOMPETENCJI

1 Posiadanie podstawowej wiedzy z zakresu podstaw konstrukcji maszyn, metaloznawstwa oraz dokumentacji tech-
nicznej i grafiki inzynierskiej

2 Umiejetnosé interpretacji rysunkéw technicznych maszynowych, oraz wtasciwosci fizyko mechanicznych tworzyw
metalowych

3 Posiadanie wiedzy z zakresu podstawowych technologii pierwotnego i wtérnego ksztaltowania wyrobow, metod
montazu, kontroli oraz §rodkéw automatyzacji wytwarzania obrabiarek i robotéw

5 KEFEKTY KSZTALCENIA

EK1 Wiedza Zna metodyke projektowania zautomatyzowanych proceséw technologicznych obrébki i montazu

EK2 Umiejetnosci Potrafi dokonaé¢ analizy charakterystyki konstrukcyjnej wyrobu i zaproponowaé proces tech-
nologiczny dla uzasadnionej wielkoscia produkcji poziomu automatyzacji

EK3 Umiejetnosci Potrafi zaprojektowaé¢ zautomatyzowany proces technologiczny typowej czeSci oraz wyrobu
przemystu maszynowego

EK4 Umiejetnosci Potrafi programowaé¢ w trybie programowania recznego obrabiarki sterowane numeryczne

EK5 Umiejetnosci Potrafi zaprojektowaé¢ zautomatyzowany proces technologiczny montazu wyrobu przemystu
maszynowego

EK6 Kompetencje spoleczne Potrafi pracowaé¢ w zespole projektowym

6 TRESCI PROGRAMOWE

PROJEKT
Lp TEMATYKA ZAJEC LiczBa
OPIS SZCZEGOLOWY BLOKOW TEMATYCZNYCH GODZIN
P1 Projekt procesu technologicznego montazu wyrobu. 3
P2 Projekt procesu technologicznego obrobki przedmiotu 6
LABORATORIUM
Lp TEMATYKA ZAJEC LiczBA
OPIS SZCZEGOLOWY BLOKOW TEMATYCZNYCH GODZIN
L1 Ustalanie kolejnosci montazu metoda demontazu wyrobu 3
L2 Projektowanie struktury operacji obrobki z zastosowaniem optymalizacji 3
L3 Programowanie reczne z zastosowaniem systemu wspomaganego komputerowo 3
programowania maszyn technologicznych
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LABORATORIUM
Lp TEMATYKA ZAJEC LiczBa
OPIS SZCZEGOLOWY BLOKOW TEMATYCZNYCH GODZIN
WYKLAD
Lp TEMATYKA ZAJEC LiczBa
OPIS SZCZEGOLOWY BLOKOW TEMATYCZNYCH GODZIN
W1 Zadania technologa na tle tendencji rozwojowych systemoéw wytwarzania 1
W2 Systemowy model procesu montazu 1
W3 Zasady projektowania procesé6w technologicznych montazu 2
W4 Systemowy model procesu obrébki 1
W5 Zasady projektowania proceséw technologicznych obrobki. 2
W6 Programowanie obrabiarek sterowanych numerycznie 2

7 NARZEDZIA DYDAKTYCZNE

N1 Wyktady

N2 Cwiczenia laboratoryjne
N3 Cwiczenia projektowe

N4 Prezentacje multimedialne

N5 Praca w grupach
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8 OBCIAZENIE PRACA STUDENTA

FORMA AKTYWNOSCI

SREDNIA LICZBA GODZIN
NA ZREALIZOWANIE

AKTYWNOSCI
Godziny kontaktowe z nauczycielem akademickim, w tym:
Godziny wynikajace z planu studiow 27
Konsultacje przedmiotowe 10
Egzaminy i zaliczenia w sesji 8

Godziny bez udzialu nauczyciela akademickiego wynikajace z nakladu p

racy studenta, w tym:

Przygotowanie sie do zaje¢, w tym studiowanie zalecanej literatury 25
Opracowanie wynikow 15
Przygotowanie raportu, projektu, prezentacji, dyskusji 35
SUMARYCZNA LICZBA GODZIN DLA PRZEDMIOTU WYNIKAJACA Z 120
CALEGO NAKEADU PRACY STUDENTA

SUMARYCZNA LICZBA PUNKTOW ECTS DLA PRZEDMIOTU 4.00

9 SPOSOBY OCENY
OCENA FORMUJACA

F1 Sprawozdanie z ¢wiczenia laboratoryjnego
F2 Projekt zespotowy
F3 Odpowiedz ustna

OCENA PODSUMOWUJACA

P1 Egzamin ustny
P2 Projekt

KRYTERIA OCENY

EFEKT KSZTALCENIA 1

NA OCENE 2.0 nie zna I.netodyk.l projektowania zautomatyzowanych proceséw technologicznych
obrobki i montazu
Zna metodyke projektowania zautomatyzowanych proceséw technologicznych
NA OCENE 3.0 obrébki 1 montazu zna zasady tworzenia struktury procesu technologicznego
obrébki i montazu.
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Na

OCENE 3.5

Zna metodyke projektowania zautomatyzowanych proceséw technologicznych
obrobki i montazu,zna zasady tworzenia struktury procesu technologicznego
obrobki i montazu, zna zasady doboru $rodkéw automatyzacji

Na

OCENE 4.0

Zna metodyke projektowania zautomatyzowanych proceséw technologicznych
obrébki 1 montazu,zna zasady tworzenia struktury procesu technologicznego
obrébki 1 montazu, zna zasady doboru srodkéw automatyzacji, zna zasady
okreslania parametréow procesu

Na

OCENE 4.5

Zna metodyke projektowania zautomatyzowanych proceséw technologicznych
obrébki 1 montazu,zna zasady tworzenia struktury procesu technologicznego
obrébki i montazu, zna zasady doboru srodkéw automatyzacji, zna zasady
okreslania parametréow procesu dla okreslonego wielkoscia produkeji poziomu
automatyzacji.

Na

OCENE 5.0

Zna metodyke projektowania zautomatyzowanych proceséw technologicznych
obrobki i montazu,zna zasady tworzenia struktury procesu technologicznego
obrobki i montazu, zna zasady doboru Srodkéw automatyzacji, zna zasady
okreslania parametréw procesu dla okreslonego wielkoscia produkeji poziomu
automatyzacji zna metody poszukiwania rozwigzan optymalnych.

EFEKT KSZTALCENIA 2

Na

OCENE 2.0

Nie potrafi dokonaé¢ analizy charakterystyki konstrukcyjnej wyrobu
i zaproponowaé procesu technologicznego dla uzasadnionej wielkoscia produkcji
poziomu automatyzacji

Na

OCENE 3.0

potrafi dokonaé¢ analizy charakterystyki konstrukcyjnej wyrobu: ksztattu
geometrycznego, doktadnosci wymiarowo ksztaltowej i okresli¢ strukture procesu

Na

OCENE 3.5

potrafi dokonaé¢ analizy charakterystyki konstrukcyjnej wyrobu: ksztattu
geometrycznego, doktadnosci wymiarowo ksztaltowej, okresli¢ strukture procesu,
dobra¢ érodki techniczne do jego realizacji.

Na

OCENE 4.0

potrafi dokonaé analizy charakterystyki konstrukcyjnej wyrobu: ksztattu
geometrycznego, doktadnosci wymiarowo ksztaltowej, okresli¢ strukture procesu,
dobra¢ érodki techniczne do jego realizacji, oraz wyznaczy¢ parametry procesu

Na

OCENE 4.5

potrafi dokonaé analizy charakterystyki konstrukcyjnej wyrobu: ksztattu
geometrycznego, doktadnosci wymiarowo ksztaltowej, okresli¢ strukture procesu,
dobraé¢ $rodki techniczne do jego realizacji, oraz wyznaczy¢ parametry procesudla
uzasadnionej wielkoscia produkeji poziomu automatyzacji

Na

OCENE 5.0

potrafi dokonaé¢ analizy charakterystyki konstrukcyjnej wyrobu: ksztattu
geometrycznego, dokltadnosci wymiarowo ksztaltowej, okresli¢ strukture procesu,
dobra¢ érodki techniczne do jego realizacji, oraz wyznaczy¢ parametry procesu
w dopuszczalnych wariantach dla uzasadnionej wielkoscia produkeji poziomu
automatyzacji

EFEKT KSZTALCENIA 3

Na

OCENE 2.0

Nie potrafi zaprojektowaé zautomatyzowanego procesu technologicznego typowej
czesci oraz proces montazu wyrobow przemystu maszynowego
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Na

OCENE 3.0

Potrafi zaprojektowaé¢ zautomatyzowany proces technologiczny typowej czesci,
dobraé¢ potfabrykat,okresli¢ strukture procesu.

Na

OCENE 3.5

Potrafi zaprojektowaé zautomatyzowany proces technologiczny typowej czesci,
dobra¢ potfabrykat,okresli¢ strukture procesu, dobraé¢ srodki techniczne.

Na

OCENE 4.0

Potrafi zaprojektowaé zautomatyzowany proces technologiczny typowej czesci,
dobra¢ potfabrykat,okresli¢ strukture procesu, dobraé¢ srodki techniczne
i parametry procesu.

Na

OCENE 4.5

Potrafi zaprojektowaé zautomatyzowany proces technologiczny typowej czesci,
dobra¢ potfabrykat,okresli¢ strukture procesu, dobraé¢ srodki techniczne,
przeprowadzié¢ analize ustalenia i wyznaczyé¢ parametry procesu.

Na

OCENE 5.0

Potrafi zaprojektowaé zautomatyzowany proces technologiczny typowej czesci,
dobra¢ potfabrykat,okresli¢ strukture procesu, dobraé¢ srodki techniczne,
przeprowadzié¢ analize ustalenia,wyznaczy¢ parametry procesu i optymalne
parametry jego realizacji .

EFEKT KSZTALCENIA 4

Na

OCENE 2.0

Nie potrafi programowaé¢ w trybie programowania recznego obrabiarki sterowane
numeryczne.

Na

OCENE 3.0

Potrafi programowa¢ w trybie programowania recznego obrabiarki sterowane
numeryczne, zna strukture programu sterujacego.

Na

OCENE 3.5

Potrafi programowaé¢ w trybie programowania recznego obrabiarki sterowane
numeryczne, zna strukture programu sterujacego instrukcje programowe
geometryczne technologiczne aktywacji.

Na

OCENE 4.0

Potrafi programowa¢ w trybie programowania recznego obrabiarki sterowane
numeryczne, zna strukture programu sterujacego instrukcje programowe
geometryczne technologiczne aktywacji zna dobrze procedure programowania.

Na

OCENE 4.5

Potrafi programowaé¢ w trybie programowania recznego obrabiarki sterowane
numeryczne, zna strukture programu sterujacego instrukcje programowe
geometryczne technologiczne aktywacji zna dobrze procedure programowania
potrafi ustali¢ program obrébki dla zakresu wyznaczonego operacja procesu
obrébkiw.

Na

OCENE 5.0

Potrafi programowaé¢ w trybie programowania recznego obrabiarki sterowane
numeryczne, zna strukture programu sterujacego instrukcje programowe
geometryczne technologiczne aktywacji zna dobrze procedure programowania
potrafi ustali¢ program obrébki dla zakresu wyznaczonego operacja procesu
obrébki w trybie programowania wspomaganego komputerowo.

EFEKT KSZTALCENIA 5

Na

OCENE 2.0

Nie potrafi zaprojektowaé zautomatyzowanego proces technologicznego montazu
wyrobu przemystu maszynowego

Na

OCENE 3.0

Potrafi zaprojektowaé¢ proces technologiczny montazu wyrobu przemystu
maszynowego
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NA OCENE 3.5 Potrafi zaprojektowaé¢ proces technologiczny montazu wyrobu przemystu
ko maszynowego, okresli¢ strukture montazowa wyrobu i strukture procesu montazu.

Potrafi zaprojektowaé proces technologiczny montazu wyrobu przemystu

NA OCENE 4.0 maszynowego, okredli¢ strukture montazowa wyrobu i strukture procesu montazu
dobraé érodki techniczne do jego realizacji.
Potrafi zaprojektowaé proces technologiczny montazu wyrobu przemystu

NA OCENE 4.5 maszynowego, okresli¢ strukture montazowa wyrobu i strukture procesu montazu

e dobra¢ érodki techniczne do jego realizacji, oraz wyznaczy¢ parametry procesu

dla uzasadnionej wielkoscia produkcji poziomu automatyzacji
Potrafi zaprojektowaé¢ proces technologiczny montazu wyrobu przemystu
maszynowego, okresli¢ strukture montazows wyrobu i strukture procesu montazu

NA OCENE 5.0 dobra¢ $rodki techniczne do jego realizacji, oraz wyznaczy¢ parametry procesu
w dopuszczalnych wariantach dla uzasadnionej wielkoscia produkeji poziomu
automatyzacji

EFEKT KSZTALCENIA 6

NA OCENE 2.0 Nie potrafi pracowaé¢ w zespole projektowym

NA OCENE 3.0 Potrafi pracowaé biernie w zespole projektowym

NA OCENE 3.5 Potr.aﬁ pracowac biernie w zespole projektowym ale solidnie wykonuje
powierzone zadania.

NA OCENE 4.0 Potrafi pracowaé czynnie w zespole projektowym.

NA OCENE 4.5 Potrafi pracowaé czynnie w zespole projektowym jest kreatywny

NA OCENE 5.0 Potraf{ pracowaé czynnie w zespole projektowym jest kreatywny, wykazuje cechy
przywodcze

10 MACIERZ REALIZACJI PRZEDMIOTU

ODNIESIENIE
DANEGO EFEKTU
EFEKT Do SZCZEGOL,O_ CELE TRESCI NARZEDZIA
WYCH EFEKTOW SPOSOBY OCENY
KSZTALCENIA PRZEDMIOTU PROGRAMOWE DYDAKTYCZNE
ZDEFINIOWA-
NYCH DLA
PROGRAMU
L2 L3 W1 W2
K1 W08
EK1 _ Cel 1 W5 W6 N1 N2 F3
EK2 K1_W21 Cel 2 P1 P2 W3 W5 N1 N2 N3 F1 P2
K K1_W08 1 P2 L NI N2N P
EK3 K1_UBO5 Cel 2 2 L2 1 N2 N3 F1 P2
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ODNIESIENIE
DANEGO EFEKTU
EFEKT DO SZCZEGOLO- CELE TRESCI NARZEDZIA
WYCH EFEKTOW SPOSOBY OCENY
KSZTALCENIA PRZEDMIOTU PROGRAMOWE DYDAKTYCZNE
ZDEFINIOWA-
NYCH DLA
PROGRAMU
EK4 K1_Wo8 Cel L 4 N1 N2 N F1P
K1_ W21 el 3 1W 1 N2 N3 1 P2
K1_ W08 |
EK5 K1_W21 Cel 2 P2 L3 W5 W6 N1 N3 F1 F2
EK6 K1_KO01 Cel 1 Cel 2 P1 P2 N5 F2
Cel 3

11 WYKAZ LITERATURY
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[3 | Kosmol J — Automatyzacja obrabiarek i obrébki skrawaniem, Warszawa, 1995, WNT

[4 | Stryczek — Elastyczne programowanie obrabiarek Tytul, Warszawa, 2011, PWN
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12 INFORMACJE O NAUCZYCIELACH AKADEMICKICH

OSOBA ODPOWIEDZIALNA ZA KARTE

dr hab. inz., prof. PK Jan, Andrzej Duda (kontakt: jan.duda@pk.edu.pl)

OSOBY PROWADZACE PRZEDMIOT

1 dr hab. Jan Duda (kontakt: duda@mech.pk.edu.pl)
3 dr inz Lukasz Gola (kontakt: gola@mech.pk.edu.pl)
4 dr inz Pawel Wojakowski (kontakt: Wojakowski@mech.pk.edu.pl)

5 dr inz Marian Kwatera (kontakt: kwatera@mech.pk.edu.pl)

13 ZATWIERDZENIE KARTY PRZEDMIOTU DO REALIZACJI

(miejscowos¢, data) (odpowiedzialny za przedmiot)

(dziekan)
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PRZYJMUJE DO REALIZACJI (data i podpisy oséb prowadzacych przedmiot)
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