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Ogolna charakterystyka

1. Ogolna charakterystyka prowadzonych studiow

1) nazwa kierunku studiéw: INZYNIERIA PRODUKCJI

2) poziom ksztalcenia: studia II stopnia

3) profil ksztalcenia: ogélnoakademicki

4) forma studiéw: niestacjonarne

5) tytul zawodowy uzyskiwany przez absolwenta: magister inzynier

6) wskazanie dziedziny nauki i dyscypliny naukowej, do ktérej przyporzadkowany jest

kierunek studiéw, a w przypadku przyporzadkowania kierunku do wiecej niz jednej
dyscypliny - wskazanie dyscypliny wiodacej, w ramach ktérej bedzie uzyskiwana ponad
potowa efektéw uczenia sig, oraz pozostatych dyscyplin.

Dziedzina nauki: nauki inzZynieryjno-techniczne.
Dyscyplina naukowa: inzynieria mechaniczna.

7) r6znice w stosunku do innych programéw o podobnie zdefiniowanych celach i efektach
uczenia sie prowadzonych w Uczelni i przypisanych do tej samej dyscypliny naukowe;.
Program studiéow realizowany na tym kierunku wyraZnie r6zni sie od programéw
innych kierunkéw studiéw prowadzonych na Wydziale Mechanicznym Politechniki
Lubelskiej i realizowanych w dyscyplinie wiodacej, ktora jest inzynieria mechaniczna.
Réznice w stosunku do innych programéw wynikaja z okreslonych celé6w ksztalcenia
i efektow uczenia sie. Celem kierunku Inzynieria Produkcji jest przekazanie
studentom specjalistycznej wiedzy, umiejetnosci i kompetencji spolecznych
obejmujacych szczegbélowe zagadnienia z technologii proceséw wytwarzania,
z uwypukleniem technologii ubytkowych i bezubytkowych, a w szczegolnosci
wspomagania komputerowego i cyfryzacji proce-sow produkcyjnych. Osiagniecie
efektow uczenia si¢ pomoze studentowi staé sie specjalista w projektowaniu,
zarzadzaniu i organizowaniu procesé6w produkcyjnych, w tym w zakresie zwigzanym
z cyfryzacja produkcji oraz wirtualizacja proceséw produkcyjnych.

2. Opis sylwetki absolwenta

obejmujgcy opis ogolnych celow ksztatcenia oraz mozliwosci zatrudnienia (typowe miejsca pracy)
i kontynuacji ksztatcenia przez absolwentéow studiow

Absolwent posiada szczegélowq i rozszerzong wiedze z zakresu inzynierii produkcji, w tym
roéwniez wiedze specjalistyczng z wybranych obszaréw dziedziny nauk technicznych. Absolwent
posiada umiejetnoéci postugiwania sie¢ zaawansowana wiedza z zakresu technologii
materialowych, projektowania proceséw i systemoéw produkcyjnych, technologii i eksploatacji
maszyn i systeméw wytworczych oraz posiada wiedze w zakresie metod informatycznych
wspomagajacych prace inzynierskie, w tym: projektowanie, wytwarzanie, organizacje
i eksploatacje systemoéw produkcyjnych. Posiada réwniez wiedze 2z zakresu technologii
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proekologicznych i systeméw zintegrowanego zarzadzania bezpieczenstwem i jakoscia
w procesach produkcyjnych.

Specjalnoé¢ , projektowanie proceséw technologicznych na obrabiarki sterowane numerycznie”
skupia si¢ na zagadnieniach zwigzanych z technologiami obrébki ubytkowej, w tym z systemami
pomiarowymi, komputerowo wspomaganym wytwarzaniem, programowaniem obrabiarek
sterowanych numerycznie, a takze nowoczesnym oprzyrzadowaniem i systemami

narzedziowymi w zautomatyzowanej produkgji.

Specjalnoé¢ , komputerowo wspomagane projektowanie technik wytwarzania” dotyczy
zagadnienn zwigzanych 2z technologiami obrébki bezubytkowej, w tym komputerowym
wspomaganiem projektowania narzedzi i proceséw technologicznych, a takze modelowaniem
numerycznym proceséw obrobki plastycznej.

Specjalnosé¢ , Wirtotechnologie w Inzynierii Produkcji” jest ukierunkowana na przekazywanie
specjalistycznej wiedzy w zakresie cyfryzacji i wirtualizacji proceséw produkcyjnych, w tym
projektowania i symulacji systeméw wytworczych oraz proceséw produkcyjnych, zarzadzania
specjalistycznymi  funkcjami  sterowania numerycznego, poslugiwania sie¢ systemami
informatycznego wspomagajacymi wytwarzanie oraz stosowania narzedzi informatycznych
w rozwigzywaniu probleméw w poszczegélnych podsystemach funkcjonalnych przedsiebiorstwa.

Absolwent kierunku Inzynieria Produkcji jest przygotowany do:

— tworczej dzialalnosci w zakresie projektowania, wytwarzania, organizacji i eksploatacji
systemow produkcyjnych;

— kierowania i rozwijania produkcji w przedsiebiorstwach przemystowych oraz zarzadzania
procesami technologicznymi;

— prowadzenia badan w instytutach naukowo-badawczych;

— zarzadzania pracowniami projektowymi z zakresu inzynierii produkcji;

— podejmowania twoérczych inicjatyw i decyzji;

— samodzielnego prowadzenia dzialalnosci gospodarczej oraz dalszego ksztalcenia w szkole
doktorskiej.

Absolwent ma opanowang umiejetno$¢ wspétpracy z ludZmi, kierowania zespolami oraz
zarzadzania jednostkami przemystowymi i naukowo-badawczymi i jest przygotowany do pracy
w: jednostkach projektowo-konstrukcyjnych i technologicznych; przedsiebiorstwach przemystu
maszynowego i przemystéw pokrewnych; instytutach naukowo-badawczych oraz osrodkach
badawczo-rozwojowych; jednostkach zajmujacych si¢ doradztwem i upowszechnianiem wiedzy
z zakresu inzynierii produkcji. Absolwent moze podejmowa¢é prace na takich stanowiskach jak
glowny technolog czy tez specjalista ds. utrzymania ruchu.
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3. Efekty uczenia sie dla kierunku studiéw INZYNIERIA PRODUKCJI

Opis efektéw uczenia sie dla kierunku: Inzynieria produkcji

Poziom ksztalcenia:

Studia drugiego stopnia

Profil ksztalcenia:

Ogo6lnoakademicki

Symbol
kierunkowego
efektu uczeniasie

Opis kierunkowego efektu uczenia sie

Symbol uniwersalnej
charakterystyki
pierwszego stopnia
dla poziomu 7%)

Symbol
charakterystyki
drugiego stopnia
efektéw uczenia sie
dla kwalifikacji na
poziomie 7*%¥)

Symbol
charakterystyki
drugiego stopnia
efektéw uczenia sie
dla kwalifikacji
umozliwiajacych
uzyskanie
kompetencji
inzynierskich **¥)

Osoba posiadajaca kwalifikacje drugiego stopnia

w zakresie wiedzy

ma pogltebiona wiedze w zakresie matematyki,
niezbedna do formutowania i rozwiazywania ztozonych
zadan opisu, analizy i modelowania ukltadéw

IP2A_WO01 . . L P7U_W P7S_WG
mechanicznych, wykonywania obliczerr podczas
projektowania proceséw, technologii, narzedzi,
przyrzadéw i urzadzen technologicznych
ma poglebiona wiedze w zakresie niektoérych dziatow
IP2A_ W02 fizyki, obejmujacych fizyke ciata stalego, ma wiedze P7U W P75 WG

niezbedna do zrozumienia zjawisk fizycznych
wystepujacych w inzynierii produkcji

Dokumentacja programu studiéw INZYNIERIA PRODUKCJI 4




IP2A_WO03

zna i rozumie gléwne tendencje rozwojowe
w dziedzinie inzynierii produkcji szczegélnie w zakresie
projektowania proceséw produkcyjnych

P7U_W

P7S_WG

IP2A_W04

ma poglebiong wiedze w zakresie szacowania i analizy
kosztéw w procesie przygotowania produkcji

P7U_W

P7S_WK

IP2A_WO05

ma poglebiong wiedze w zakresie struktury procesu
technologicznego z uwzglednieniem optymalizacji,
automatyzacji oraz nowoczesnych systemow
komputerowego wspomagania wytwarzania

P7U_W

P7S_WG

P7S_WG

IP2A_WO06

znairozumie problemy wspélczesnej cywilizacji
w zakresie budowy, organizacji, eksploataciji,
diagnostyki oraz obstugi urzadzen technicznych,
systemoéw produkcyjnych i ekspertowych

P7U_W

P7S_WK

IP2A_W07

zna zasady bezpieczenistwa i higieny pracy

P7U_W

P7S_WK

IP2A_W08

zna i rozumie w poglebiony sposéb zagadnienia
zZwigzane z systemami pomiarowymi

P7U_W

P7S_WG

IP2A_W09

ma poglebiona wiedze zwigzana z budowa narzedzi
i maszyn technologicznych

P7U_W

P7S_WG

P7S_WG

IP2A_W10

ma poglebiona wiedze w zakresie ksztaltowania
wyrobow metodami obrébki ubytkowej, obrébki
plastycznej, przetworstwa tworzyw polimerowych oraz
laczenia materiatéw z uwzglednieniem doktadnosci
wykonania tych wyrobéw i stanu ich powierzchni

P7U_W

P7S_WG

P7S_WG

IP2A_W11

ma poglebiong wiedze z zakresu programowania
maszyn technologicznych

P7U_W

P7S_WG

P7S_WG
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IP2A_W12

ma poglebiong wiedze w zakresie metod, narzedzi,

technik, norm i regul dotyczacych wprowadzania zmian

oraz rozwigzywania probleméw powstajacych

w poszczegolnych obszarach funkcjonowania
przedsiebiorstwa, jego otoczenia, a takze w zakresie
wspomagania proceséw decyzyjnych

P7U_W

P7S_WK

IP2A_W13

ma poglebiong wiedze w zakresie wytrzymatosci
konstrukgji, wytrzymatosci materialow i struktur
kompozytowych

P7U_W

P7S_WG P7S_WG

[P2A_W14

ma poglebiong wiedze w zakresie wdrazania
oraz wykorzystania zintegrowanych
systemOw wytwarzania

P7U_W

P7S_WG P7S_WG

[P2A_W15

ma poglebiong wiedze w zakresie optymalizacji
konstrukgji elementéw maszyn, zespotow
i mechanizméw przy wykorzystaniu systeméw CAE

P7U_W

P7S_WG P7S_WG

IP2A_W16

ma poglebiong wiedze w zakresie organizacji przebiegu
proceséw technologicznych obrébki i montazu, w tym
takze dotyczaca projektowania, w szczeg6lnosci

z wykorzystaniem technik komputerowych

P7U_W

P7S_WG P7S_WG

IP2A_W17

ma poglebiong wiedze z zakresu ochrony wiasnosci
intelektualnej

P7U_W

P7S_WK

IP2A_W18

zna i rozumie podstawowe zasady tworzenia i rozwoju
réznych form przedsiebiorczosci

P7U_W

P7S_WK P7S_WK
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w zakresie umiejetnosci

[P2A_UO01

potrafi rozwigzywac ztozone i nietypowe problemy
z zakresu inzynierii produkcji stosujac teorie i zasady
dotyczace technologii wytwarzania

P7U_U

P7S_UW P7S_UW

IP2A_U02

potrafi przeprowadzi¢ krytyczna analize istniejacych
rozwigzan technologicznych w zakresie inzynierii
produkgcji oraz ocenié te rozwigzania

P7U_U

P7S_UW P7S_UW

IP2A_U03

potrafi wykona¢ zadania zwigzane z systemowym
projektowaniem proceséw technologicznych

z uwzglednieniem ich efektywnosci, automatyzacji,
aspektow pozatechnicznych oraz nowoczesnych
systemOw komputerowego wspomagania wytwarzania

P7U_U

P7S_UW P7S_UW

IP2A_U04

potrafi pozyskiwac informacje z literatury, baz danych
i innych Zrédel, takze w jezyku obcym, w zakresie
inzynierii produkcji oraz potrafi dokonac ich krytycznej
analizy

P7U_U

P7S5_UK

IP2A_U05

potrafi przygotowac dobrze udokumentowane
opracowanie naukowe w jezyku polskim i krotkie
doniesienie naukowe w jezyku obcym z zakresu
inzynierii produkcji oraz zaprezentowac je réznym
kregom odbiorcow

P7U_U

P75_UK

IP2A_U06

potrafi przygotowac i przedstawic¢ w jezyku polskim

i jezyku obcym ustng prezentacje dotyczaca
szczegOlowych zagadnien z zakresu inzynierii produkcji
oraz przeprowadzi¢ na ten temat debate

P7U_U

P7S_UK
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IP2A_U07

potrafi pracowac indywidualnie i w zespole, odgrywac
w nim wiodaca role oraz kierowac jego pracami,

w szczeg6lnosci potrafi opracowac harmonogram prac
zapewniajacy dotrzymanie terminéw

P7U_U

P75_UO

IP2A_U08

potrafi samodzielnie planowac i realizowaé proces
samoksztalcenia i podnoszenia kwalifikacji zawodowych
oraz ukierunkowac innych w tym zakresie

P7U_U

P75_UU

IP2A_U09

potrafi postugiwac sie jezykiem obcym na poziomie B2+
oraz potrafi czyta¢ ze zrozumieniem katalogi, instrukcje
urzadzent mechanicznych oraz literature techniczng

P7U_U

P7S5_UK

[P2A_U10

potrafi wykonaé dokumentacje konstrukcyjno-
technologiczna narzedzi, urzadzeni i maszyn,
z wykorzystaniem programéw grafiki komputerowej

P7U_U

P7S_UW P7S_UW

[P2A_U11

potrafi formutowac i rozwigzywac zadania projektowe,
potrafi zaprojektowac urzadzenie produkcyjne
wykonujac niezbedne obliczenia i symulacje, w tym
analize kosztow

P7U_U

P7S_UW P7S_UW

IP2A_U12

potrafi dobra¢ materialty do wytwarzania narzedzi

i wyrobéw w procesie produkcyjnym z zastosowaniem
metod komputerowego wspomagania projektowania
materialowego

P7U_U

P7S_UW P7S_UW

IP2A_U13

potrafi rozwiazywac ztozone i nietypowe problemy
zwigzane z podnoszeniem efektywnosci systemow
wytwarzania wyrobéw poprzez zastosowanie
zintegrowanych systeméw wytwarzania

P7U_U

P7S_UW P7S_UW
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IP2A_U14

potrafi, korzystajac z komputerowych systeméw
pomiarowych, sprawdzi¢ poprawnosé¢ wykonania
wyrobéw

P7U_U

P7S_UW P7S_UW

IP2A_U15

potrafi, postugujac sie aparatura pomiarowa, planowac
i przeprowadza¢ eksperymenty, interpretowac uzyskane
wyniki, wycigga¢ wnioski oraz testowac hipotezy

P7U_U

P7S_UW P7S_UW

IP2A_U16

potrafi dokona¢ wstepnej analizy ekonomicznej
podejmowanych dziatari inzynierskich w zakresie
inzynierii produkcji, réwniez w oparciu o prowadzone
badania diagnostyczne, prognostyczne oraz analizy

w systemach ekspertowych

P7U_U

P7S_UW P7S_UW

IP2A_U17

potrafi - przy formulowaniu i rozwigzywaniu zadan
obejmujacych projektowanie nowych proceséw,
technologii, narzedzi, przyrzadéw i urzadzen
technologicznych - dostrzegac ich aspekty
pozatechniczne

P7U_U

P7S_UW P7S_UW

[P2A_U18

potrafi stosowac zasady bezpieczeristwa pracy
w srodowisku przemystowym

P7U_U

P7S_UW

IP2A_U19

potrafi rozwigzywac zadania zwigzane z wyborem
metody, narzedzi, technik, norm i regul, dotyczacych
wprowadzania zmian oraz rozwigzywania probleméw
powstajacych w poszczegélnych obszarach
funkcjonowania przedsiebiorstwa, jego otoczenia,

a takze w zakresie wspomagania proceséow decyzyjnych

P7U_U

P7S_UW P7S_UW

IP2A_U20

potrafi stosowac jezyk i formalizm matematyki w opisie
prawidtowosci, zjawisk i proceséw zwiazanych
z inzynierig produkgji

P7U_U

P7S_UW P7S_UW

IP2A_U21

potrafi prowadzi¢ prace badawcze z przestrzeganiem
zasad prawa autorskiego i wlasnoéci intelektualnej

P7U_U

P7S_UW P7S_UW
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IP2A_U22

potrafi wykonywa¢ zadania zwigzane z zastosowaniem
zaawansowanych metod statystycznych

i matematycznych w zakresie planowania

i projektowania produkcji

P7U_U

P7S_UW

P7S_UW

IP2A_U23

potrafi zastosowaé zaawansowane narzedzia
informatyczne do gromadzenia, analizy i prezentacji
danych

P7U_U

P7S_UW

P7S_UW

w zakresie kompetencji spolecznych

[P2A_KO01

jest gotéw do krytycznej oceny posiadanej wiedzy

i odbieranych tresci w rozwigzywaniu probleméw
poznawczych i praktycznych oraz do zasiegania opinii
ekspertéw w przypadku trudnosci z samodzielnym
rozwigzywaniem problemu

P7U_K

P7S_KK

IP2A_KO02

jest gotow do podejmowania inicjatyw oraz tworzenia
i rozwijania wzoréw wlasciwego postepowania
w srodowisku pracy i zycia

P7U_K

P7S_KR

IP2A_KO03

jest gotéw do odpowiedzialnego pelnienia rél
zawodowych z uwzglednieniem przestrzegania
i rozwijania zasad etyki zawodowej

P7U_K

P7S_KR

IP2A_K04

jest gotéw do rozwijania dorobku zawodowego oraz
dbatoéci o tradycje zawodu

P7U_K

P7S_KR
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jest gotow do myslenia i dzialania w sposob

IP2A_KO05 o : : P7U_K P7S5_KO
przedsiebiorczy na rzecz interesu publicznego
jest gotow do wypelniania zobowigzani spotecznych

IP2A_KO06 oraz organizowania dziatalnosci na rzecz srodowiska P7U_K P75_KO

spolecznego

*) Symbol uniwersalnej charakterystyki pierwszego stopnia dla poziomu 6, zawartej w zalaczniku do Ustawy z dnia 22 grudnia 2015 r. o Zintegrowanym Systemie

Kwalifikacji (tj. Dz. U. z 2017 r. poz. 986)

**) Symbol charakterystyki drugiego stopnia efektéw uczenia sie dla kwalifikacji na poziomie 6, zawartej w zalaczniku do rozporzadzenia Ministra Nauki i Szkolnictwa
Wyzszego z dnia 14 listopada 2018 r. w sprawie charakterystyk drugiego stopnia efektéw uczenia sie dla kwalifikacji na poziomach 6-8 Polskiej Ramy Kwalifikacji (Dz. U.

22018 r. poz. 2218)

***) Dotyczy wylacznie kierunkéw studiéw umozliwiajacych uzyskanie kompetencji inzynierskich - symbol charakterystyki drugiego stopnia efektéw uczenia sie dla
kwalifikacji umozliwiajacych uzyskanie kompetencji inzynierskich, zawartej w zataczniku do rozporzadzenia Ministra Nauki i Szkolnictwa Wyzszego z dnia 14 listopada

2018 r. w sprawie charakterystyk drugiego stopnia efektéw uczenia sie dla kwalifikacji na poziomach 6-8 Polskiej Ramy Kwalifikacji (Dz. U. z 2018 r. poz. 2218)
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4, Parametryczna charakterystyka kierunku studiow

Wielkos$é parametru wynikajaca

Wyszczegolnienie s
z programu studiéow

Parametry podstawowe

Liczba semestréow 3

taczna liczba godzin zaje¢ w planie studiow 695

taczna liczba punktéw ECTS, konieczna dla uzyskania

kwalifikacji odpowiadajacych poziomowi ksztatcenia 20

Liczba godzin zaje¢ prowadzona na kierunku studiéw przez
nauczycieli zatrudnionych w Uczelni jako podstawowym 693
miejscu pracy

taczna liczba punktéw ECTS, przypisana w planie studiéw do

zajec z jezyka obcego 2
taczna liczba punktéw ECTS, przypisana w planie studiéw do 0
praktyk studenckich
Udzial %
Liczba w lacznej liczbie
Parametry szczegbtowe punktéow punktéw ECTS dla
ECTS calego programu
studiow
Punkty ECTS przypisane do dyscypliny naukowej:
- wiodacej - -
- pozostatych - -
taczna liczba punktéw ECTS, jaka student musi uzyskac
w ramach zaje¢ prowadzonych z bezposrednim udziatem 2736 30.40%

nauczycieli akademickich lub innych os6b prowadzacych
zajecia

taczna liczba punktéw ECTS, przypisana w planie studiéw do
zaje¢ z dziedziny nauk humanistycznych lub nauk spotecznych
- dotyczy kierunkow studiow przyporzadkowanych do 5 5,56 %
dyscyplin w ramach dziedzin innych niz nauki humanistyczne
lub nauki spoteczne

taczna liczba punktéw ECTS, przypisana w planie studiéw do

zajec podlegajacych wyborowi 33 36,67%

taczna liczba punktéw ECTS przypisana do zaje¢
ksztattujacych umiejetnosci praktyczne - dotyczy kierunkéw - -
studiéw o profilu praktycznym
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taczna liczba punktéw ECTS przypisana do zaje¢ zwigzanych

z prowadzong dziatalnosciag naukowg w dyscyplinie lub PPTnOSN -78 |  PPTnOSN - 86,67%
dyscyplinach, do ktoérych przyporzadkowany jest kierunek KWPTW -78 KWPTW - 86,67 %
studiow - dotyczy kierunkéw studiow WwIP - 80 WwIP - 88,89%
o profilu ogélnoakademickim
taczna liczba punktéw ECTS przypisanych do zajec PPTnOSN - 65 | PPTnOSN - 72,22%
przygotowu]qcych studer}tow do pr?Wadzenla dz1fala1nosF1 KWPTW - 65 KWPTW — 72.22%
naukowej lub udziat w tej dziatalnosci - dotyczy kierunkow

WwIP - 67 WwIP - 74,44%

studiow o profilu ogélnoakademickim
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5. Opis zasad i formy odbywania praktyk

W programie studiéw nie przewiduje sie praktyk obowiazkowych.

6. Opis zasad prowadzenia procesu dyplomowania

Podsumowaniem studiéw stacjonarnych II stopnia (magisterskich) na kierunku Inzynieria
Produkcji jest praca dyplomowa magisterska. Praca magisterska powinna mie¢ charakter
naukowy i wykaza¢ umiejetnosci studenta dotyczace formulowania problemu badawczego
i rozwigzania go metodami naukowymi. Praca magisterska moze by¢ przygotowana przez wiecej
niz jednego studenta, pod warunkiem wyodrebnienia czesci wykonanych przez poszczegélnych
studentéw umozliwiajacego ich indywidualng ocene. Calo-ksztaltem spraw organizacyjnych
zwigzanych z pracami dyplomowymi zajmuje sie Prodziekan ds. Studenckich we wspétpracy
z przewodniczgcymi Komisji Dyplomujacych danego kierunku studiéw oraz promotorami prac.
Temat, cel i zakres pracy ustala promotor oraz przygotowuje lub zatwierdza zakres pracy
omawiajac go z Dyplomantem. Przygotowanie pracy magisterskiej jest realizowane przez
Dyplomanta w trakcie zaje¢ z przedmiotu Seminarium dyplomowe. Prace dyplomowe wszystkich
typow sa przedmiotem prawa autorskiego, przy czym prawa autorskie przystuguja studentowi,
z tym zastrzezeniem, ze pierwszenstwo publikacji przystuguje Politechnice Lubelskiej, zgodnie
z obowiagzujacymi przepisami. Termin zlozenia pracy dyplomowej okreéla regulamin studiéow
w Politechnice Lubelskiej. Egzamin dyplomowy jest egzaminem ustnym i/lub pisemnym. Forme
i organizacje egzaminu dyplomowego okresla Rada Wydzialu w uzgodnieniu z Samorzadem
Studenckim i przedstawia w wewnetrznym regulaminie prowadzenia prac dyplomowych
i dyplomowania.
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oOw uczenia sie

2

Matryca efekt
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Opis efektu uczenia sie dla
kierunku studiéw

zrozumienia zjawisk fizycznych

wystepujacych w inzynierii

obejmujacych fizyke ciata statego,
produkcji

ma poglebiong wiedze w zakresie
ma poglebiong wiedze w zakresie
niektorych dzialow fizyki,

ma wiedze niezbedna do

matematyki, niezbedna do
formulowania i rozwigzywania
ztozonych zadar opisu, analizy

i modelowania uktadow
proceséw, technologii, narzedzi,
przyrzadow i urzadzen

obliczen podczas projektowania
technologicznych

mechanicznych, wykonywania

dla kierunku
studiow
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Symbol efektu
uczenia si¢

IP2A_W02

w zakresie wiedzy:
IP2A_W01

Absolwent studiéw II stopnia:




IP2A_W03

zna i rozumie gléwne tendencje
rozwojowe w dziedzinie inzynierii
produkcji szczegdlnie w zakresie
projektowania procesow
produkcyjnych

+++

+++

++

++

++

++

IP2A_W04

ma poglebiong wiedze w zakresie
szacowania i analizy kosztow
W procesie przygotowania produkgji

++

++

+++

IP2A_W05

ma poglebiong wiedze w zakresie
struktury procesu technologicznego
z uwzglednieniem optymalizacji,
automatyzacji oraz nowoczesnych
systeméw komputerowego
wspomagania wytwarzania

++

4+

++

4+

+++

+++

+++

+++

++

IP2A_W06

zna i rozumie problemy
wspolczesnej cywilizacji w zakresie
budowy, organizacji, eksploatacji,
diagnostyki oraz obstugi urzadzen
technicznych, systeméw
produkceyjnych i ekspertowych

+++

+++

+++

+++

++

IP2A_W07

zna zasady bezpieczeristwa i higieny
pracy

+++

++

IP2A_W08

zna i rozumie w poglebiony sposéb
zagadnienia zwigzane z systemami
pomiarowymi

++

++

+++

++

IP2A_W09

ma poglebiong wiedze zwigzana
z budowg narzedzi i maszyn
technologicznych

++

+++

++

++

++

++

++

++

IP2A_W10

ma poglebiong wiedze w zakresie
ksztalttowania wyrobéw metodami
obrébki ubytkowej, obrébki
plastycznej, przetworstwa tworzyw
polimerowych oraz taczenia
materialéw z uwzglednieniem
doktadnosci wykonania tych
wyrobow i stanu ich powierzchni

++

+++

+++

+++

++

+++

IP2A_W11

ma poglebiong wiedze z zakresu
programowania maszyn
technologicznych

++

+++

+++

+++

IP2A_W12

ma poglebiong wiedze w zakresie
metod, narzedzi, technik, norm
iregul dotyczacych wprowadzania
zmian oraz rozwigzywania
probleméw powstajacych

w poszczegolnych obszarach
funkcjonowania przedsiebiorstwa,
jego otoczenia, a takze w zakresie
wspomagania proces6w
decyzyjnych

+++

+++

+++

++

+++

++

++
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IP2A_W13

ma poglebiong wiedze w zakresie
wytrzymatosci konstrukgji,
wytrzymatosci materiatéw i struktur
kompozytowych

+++

++

+++

IP2A_W14

ma poglebiong wiedze w zakresie
wdrazania oraz wykorzystania
zintegrowanych systeméw
wytwarzania

++

++

+++

+++

++

IP2A_W15

ma poglebiong wiedze w zakresie
optymalizacji konstrukcji elementow
maszyn, zespolow i mechanizméw
przy wykorzystaniu systeméw CAE

++

++

+++

IP2A_W16

ma poglebiong wiedze w zakresie
organizacji przebiegu proceséw
technologicznych obrébki
imontazu, w tym takze dotyczaca
projektowania, w szczeg6lnosci

z wykorzystaniem technik
komputerowych

+++

++

++

+++

+++

+++

++

IP2A_W17

ma poglebiong wiedze z zakresu
ochrony wiasnosci intelektualnej

+++

++

IP2A_W18

zna i rozumie podstawowe zasady
tworzenia i rozwoju réznych form
przedsiebiorczosci

++

++

++

zakresie umiejetnosci:

1P2A_U01

potrafi rozwigzywac zlozone

i nietypowe problemy z zakresu
inzynierii produkcji stosujac teorie
i zasady dotyczace technologii
wytwarzania

++

++

+++

++

++

++

++

++

++

++

+++

1P2A_U02

potrafi przeprowadzi¢ krytyczna
analize istniejacych rozwigzan
technologicznych w zakresie
inzynierii produkgji oraz ocenic te
rozwiazania

+++

+++

++

++

+++

++

++

++

IP2A_U03

potrafi wykona¢ zadania zwigzane
z systemowym projektowaniem
proceséw technologicznych

z uwzglednieniem ich efektywnosci,
automatyzacji, aspektow
pozatechnicznych oraz
nowoczesnych systemow
komputerowego wspomagania
wytwarzania

++

+++

++

+++

++

+++

++
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IP2A_U04

potrafi pozyskiwac informacje

z literatury, baz danych i innych
zrodel, takze w jezyku obcym,

w zakresie inzynierii produkgji oraz
potrafi dokonac ich krytycznej
analizy

++

++

++

+++

+++

+++

++

++

1P2A_U05

potrafi przygotowac dobrze
udokumentowane opracowanie
naukowe w jezyku polskim i krétkie
doniesienie naukowe w jezyku
obcym z zakresu inzynierii
produkcji oraz zaprezentowac je
ré6znym kregom odbiorcéw

++

++

++

++

++

++

+++

+++

+++

1P2A_U06

potrafi przygotowac i przedstawi¢ w
jezyku polskim i jezyku obcym
ustng prezentacje dotyczaca
szczegdlowych zagadnieri z zakresu
inzynierii produkgji oraz
przeprowadzi¢ na ten temat debate

++

++

++

++

++

++

++

1P2A_U07

potrafi pracowac indywidualnie
iw zespole, odgrywa¢ w nim
wiodaca role oraz kierowac jego
pracami, w szczeg6lnosci potrafi
opracowaé harmonogram prac
zapewniajacy dotrzymanie
terminéw

+++

++

++

+++

++

++

++

++

++

+++

1P2A_U08

potrafi samodzielnie planowac
irealizowac¢ proces samoksztatcenia
i podnoszenia kwalifikacji
zawodowych oraz ukierunkowac
innych w tym zakresie

+++

++

+++

++

1P2A_U09

potrafi postugiwac sie jezykiem
obcym na poziomie B2+ oraz potrafi
czyta¢ ze zrozumieniem katalogi,
instrukcje urzadzen mechanicznych
oraz literature techniczna

++

++

++

++

++

1P2A_U10

potrafi wykonaé¢ dokumentacje
konstrukcyjno-technologiczng
narzedzi, urzadzen i maszyn,
z wykorzystaniem programéw
grafiki komputerowej

++

+++

+++

++

++

++

++

IP2A_U11

potrafi formutowac i rozwigzywac
zadania projektowe, potrafi
zaprojektowac urzadzenie
produkcyjne wykonujac niezbedne
obliczenia i symulacje, w tym
analize kosztow

+++

+++

++

++

++

++

++

++

++
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IP2A_U12

potrafi dobra¢ materiaty do
wytwarzania narzedzi i wyrobéw
w procesie produkcyjnym

z zastosowaniem metod
komputerowego wspomagania
projektowania materiatowego

+++

+++

++

1IP2A_U13

potrafi rozwigzywac ztozone

i nietypowe problemy zwigzane

z podnoszeniem efektywnosci
systemow wytwarzania wyrobéw
poprzez zastosowanie
zintegrowanych systeméw
wytwarzania

++

+++

+++

++

++

1P2A_U14

potrafi, korzystajac

z komputerowych systemow
pomiarowych, sprawdzic¢
poprawnos¢ wykonania wyrobow

++

++

++

1P2A_U15

potrafi, postugujac si¢ aparatura
pomiarowg, planowaé

i przeprowadza¢ eksperymenty,
interpretowac uzyskane wyniki,
wyciggac¢ wnioski oraz testowac
hipotezy

++

++

++

+++

++

++

++

1P2A_U1l6

potrafi dokonac¢ wstepnej analizy
ekonomicznej podejmowanych
dziatan inzynierskich w zakresie
inzynierii produkgji rowniez w
oparciu o prowadzone badania
diagnostyczne, prognostyczne oraz
analizy w systemach ekspertowych

++

++

+++

++

IP2A_U17

potrafi - przy formulowaniu

i rozwigzywaniu zadan
obejmujacych projektowanie
nowych proceséw, technologii,
narzedzi, przyrzadéw i urzadzen
technologicznych - dostrzegac ich
aspekty pozatechniczne

++

+++

++

++

++

++

++

1P2A_U18

potrafi stosowac zasady
bezpieczenistwa pracy w srodowisku
przemyslowym

+++

++

IP2A_U19

potrafi rozwigzywac zadania
zwigzane z wyborem metody,
narzedzi, technik, norm i regul,
dotyczacych wprowadzania zmian
oraz rozwigzywania probleméw
powstajacych w poszczegolnych
obszarach funkcjonowania
przedsiebiorstwa, jego otoczenia,

a takze w zakresie wspomagania
proceséw decyzyjnych

+++

+++

+++

++

++
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potrafi stosowa¢ jezyk i formalizm
matematyki w opisie

prawidlowosci, zjawisk i procesow
zwigzanych z inzynierig produkgji

1P2A_U20 +++ ++

potrafi prowadzi¢ prace badawcze
z przestrzeganiem zasad prawa
autorskiego i wlasnosci
intelektualnej

1IP2A_U21 +++ |+ +++ 4+ [+

potrafi wykonywac zadania
zwigzane z zastosowaniem
zaawansowanych metod
statystycznych i matematycznych
w zakresie planowania

i projektowania produkcji

IP2A_U22 ++ ++ ++ +++

potrafi zastosowac¢ zaawansowane
narzedzia informatyczne do
gromadzenia, analizy i prezentacji
danych

IP2A_U23 +++ +++

w zakresie kompetencji spotecznych:

jest gotow do krytycznej oceny
posiadanej wiedzy i odbieranych
tresci w rozwigzywaniu probleméw
poznawczych i praktycznych oraz
do zasiegania opinii ekspertéw

w przypadku trudnosci

z samodzielnym rozwigzywaniem
problemu

IP2A_KO01 ++ |+ | ++ | ++ + +++ ++ ++ | ++ +++ ++ | +++ ++ | ++

jest gotéw do podejmowania
inicjatyw oraz tworzenia
IP2A_K02 i rozwijania wzoréw wilasciwego ++ +++ ++ ++ ++ [+++ + | +++ +++ | +++ ++
postepowania w §rodowisku pracy
i zycia

jest gotow do odpowiedzialnego
pelnienia r6] zawodowych

z uwzglednieniem przestrzegania
irozwijania zasad etyki zawodowej

IP2A_K03 ++ ++ ++ | ++ +++ | ++ +++ | ++ ++ ++

jest gotow do rozwijania dorobku
IP2A_K04 |zawodowego oraz dbatosé +4++ | ++ ++ ++ ++
o tradycje zawodu

jest gotow do myslenia i dziatania
IP2A_KO05 |w spos6b przedsiebiorczy na rzecz ++ ++ +++ +++
interesu publicznego
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jest gotow do wypelniania

zobowigzan spotecznych oraz
IP2A_KO06 Via polecznych or | |+ ++ + +++ ++ |+
organizowania dzialalnosci na rzecz

++ |+ +
srodowiska spolecznego

++

Gdzie:

Symbole (+, ++, +++) - okreélaja stopieni spelnienia efektu dla kierunku przez efekty zalozone dla przedmiotu (im wieksza liczba pluséw, tym wiekszy stopieni osiagania tych efektow)
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(cz. II tabeli)

oOw uczenia sie

2
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Specjalnos$é: Komputerow

Moduly (przedmioty) ksztalcenia
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Opis efektu uczenia si¢ dla kierunku
studiow

ma poglebiong wiedze w zakresie

matematyki, niezbedng do formulowania

i rozwigzywania zlozonych zadar opisu,

analizy i modelowania uktadéw

mechanicznych, wykonywania obliczen

podczas projektowania proceséw,

technologii, narzedzi, przyrzadéw
i urzadzen technologicznych

ma poglebiong wiedze w zakresie

niektérych dzialéw fizyki, obejmujacych

fizyke ciata stalego, ma wiedze

niezbedng do zrozumienia zjawisk

fizycznych wystepujacych w inzynierii

produkgji

zna i rozumie gléwne tendencje

rozwojowe w dziedzinie inzynierii
produkcji szczegblnie w zakresie

projektowania proceséw produkcyjnych

Symbol efektu
uczenia si¢
dla kierunku
studiow

Absolwent studiéw II stopnia:

w zakresie wiedzy:

IP2A_W01

IP2A_W02

IP2A_W03

22



ma poglebiong wiedze w zakresie
IP2A_W04 |[szacowania i analizy kosztow w procesie ++ ++ +++ +
przygotowania produkcji

ma poglebiong wiedze w zakresie
struktury procesu technologicznego
z uwzglednieniem optymalizacji,
automatyzacji oraz nowoczesnych
systeméw komputerowego
wspomagania wytwarzania

IP2A_WO05 ++ + + | +++ ++ ++ |+t +44 | | | At +++

zna i rozumie problemy wspolczesnej
cywilizacji w zakresie budowy,
IP2A_W06 |organizacji, eksploatacji, diagnostyki oraz +++ +++ | ++ ++ ++ ++
obstugi urzadzen technicznych,
systemow produkcyjnych i ekspertowych

zna zasady bezpieczeristwa i higieny
pracy

IP2A_W07 +++ ++ ++ ++

zna i rozumie w pogtebiony sposéb
IP2A_W08 |zagadnienia zwigzane z systemami ++ ++ ++ +++
pomiarowymi

ma poglebiong wiedze zwigzang
IP2A_W09 |z budowgq narzedzi i maszyn ++ +++ |+ ++ ++ ++ | ++ ++
technologicznych

ma poglebiong wiedze w zakresie
ksztatltowania wyrobéw metodami
obrobki ubytkowej, obrébki plastycznej,
przetworstwa tworzyw polimerowych
oraz faczenia materiatow

z uwzglednieniem dokladnosci
wykonania tych wyrobow i stanu ich
powierzchni

IP2A_W10 ++ +4++ | +4++ | +++ ++ ++ | ++ ++ | +++ |+

ma poglebiong wiedze z zakresu
IP2A_W11 programowania maszyn
technologicznych

ma poglebiong wiedze w zakresie metod,
narzedzi, technik, norm i regut
dotyczacych wprowadzania zmian oraz
rozwigzywania probleméw powstajacych
w poszczegdlnych obszarach
funkcjonowania przedsigbiorstwa, jego
otoczenia, a takze w zakresie
wspomagania procesow decyzyjnych

IP2A_W12 +++ [+ +++ ++ |+ + +++ ++ ++

ma poglebiong wiedze w zakresie
wytrzymatosci konstrukgji,
wytrzymatosci materiatow i struktur
kompozytowych

IP2A_W13 +++ ++ ++ | ++

ma poglebiong wiedze w zakresie
IP2A_W14 |wdrazania oraz wykorzystania ++ ++ +++ +++ ++ + | ++
zintegrowanych systeméw wytwarzania
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ma poglebiong wiedze w zakresie
optymalizacji konstrukcji elementéw
maszyn, zespolow i mechanizmow przy
wykorzystaniu systeméw CAE

IP2A_W15 P -+ -

ma poglebiong wiedze w zakresie
organizacji przebiegu procesow
technologicznych obrébki i montazu,
w tym takze dotyczaca projektowania,
w szczegblnosci z wykorzystaniem
technik komputerowych

IP2A_W16 +++ |+ ++ ++ ++ | +++ e I I

ma poglebiong wiedze z zakresu ochrony

AN . |+ ++
wilasnosci intelektualnej

IP2A_W17

zna i rozumie podstawowe zasady
IP2A_W18  |tworzenia i rozwoju réznych form + + ++ ++ ++
przedsigbiorczosci

w zakresie umiejetnosci:

potrafi rozwigzywac zlozone i nietypowe
problemy z zakresu inzynierii produkgji
stosujac teorie i zasady dotyczace
technologii wytwarzania

IP2A_U01 ++ ++ + [ | A | ++ ++ |+ ++ |+ | | | +++ | ++

potrafi przeprowadzi¢ krytyczna analize
istniejacych rozwigzan technologicznych
w zakresie inzynierii produkcji oraz
oceni¢ te rozwiazania

IP2A_U02 +++ +++ ++ ++ +++ ++ |+ | ++ ++ | 4+ |+ |+ ++ | ++

potrafi wykona¢ zadania zwigzane

z systemowym projektowaniem
proceséw technologicznych

z uwzglednieniem ich efektywnosci,
automatyzacji, aspektow
pozatechnicznych oraz nowoczesnych
systemoéw komputerowego
wspomagania wytwarzania

IP2A_U03 ++ |+t ++ + | | | +++ | ++

potrafi pozyskiwac¢ informacje

z literatury, baz danych i innych Zrédet,
IP2A_U04  |[takze w jezyku obcym, w zakresie | +++ [+ | |+ ++ ++
inzynierii produkgji oraz potrafi dokonac
ich krytycznej analizy

potrafi przygotowac dobrze
udokumentowane opracowanie naukowe
w jezyku polskim i krotkie doniesienie
naukowe w jezyku obcym z zakresu
inzynierii produkgji oraz zaprezentowac
je réznym kregom odbiorcow

IP2A_U05 ++ | ++ ++ | ++ ++ | ++ o+ |t | | |
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potrafi przygotowac i przedstawic¢

w jezyku polskim i jezyku obcym ustng
IP2A_U06  |prezentacje dotyczaca szczegétowych ++ | ++ ++ | |+ ++ | ++
zagadnien z zakresu inzynierii produkdji
oraz przeprowadzi¢ na ten temat debate

potrafi pracowac¢ indywidualnie

i w zespole, odgrywac¢ w nim wiodaca
role oraz kierowac jego pracami,

w szczeg6lnosci potrafi opracowac
harmonogram prac zapewniajacy
dotrzymanie terminéw

IP2A_U07 +++ ++ [ ++ +++ E o o I I I o ++ + | ++ ++

potrafi samodzielnie planowac
irealizowa¢ proces samoksztalcenia
IP2A_U08 i podnoszenia kwalifikacji zawodowych +++ | + ++ | +++ +++
oraz ukierunkowac innych w tym
zakresie

potrafi postugiwac sie jezykiem obcym
na poziomie B2+ oraz potrafi czytac ze
IP2A_U09  |zrozumieniem katalogi, instrukcje ++ [ ++ ++ ++ [ ++
urzgdzeni mechanicznych oraz literature
techniczna

potrafi wykona¢ dokumentacje
konstrukcyjno-technologiczng narzedzi,
urzadzen i maszyn, z wykorzystaniem
programéw grafiki komputerowej

IP2A_U10 ++ | +++ ++ ++ ++ | ++ |+ | ++ ++ | ++ | ++

potrafi formulowac i rozwigzywac
zadania projektowe, potrafi
IP2A_U11  |zaprojektowac urzadzenie produkcyjne +++ +++ ++ + | ++ Eaa s I e e I
wykonujac niezbedne obliczenia

i symulacje, w tym analize kosztéw

potrafi dobra¢ materialy do wytwarzania
narzedzi i wyrobéw w procesie
IP2A_U12  |produkcyjnym z zastosowaniem metod +++ +++ ++ + |+
komputerowego wspomagania
projektowania materialowego

potrafi rozwigzywac zlozone i nietypowe
problemy zwigzane z podnoszeniem
IP2A_U13  |efektywnosci systemow wytwarzania + |+ [+ | |t
wyrobow poprzez zastosowanie
zintegrowanych systeméw wytwarzania

potrafi, korzystajac z komputerowych
IP2A_Ul14  |systeméw pomiarowych, sprawdzié ++ ++
poprawnos¢ wykonania wyrobow

potrafi, postugujac sie aparaturg
pomiarowg, planowac i przeprowadzac
IP2A_U15 |eksperymenty, interpretowac uzyskane ++ ++ + ++ +++ ++ + | ++
wyniki, wyciggac¢ wnioski oraz testowac
hipotezy
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IP2A_U16

potrafi dokona¢ wstepnej analizy
ekonomicznej podejmowanych dziatan
inzynierskich w zakresie inzynierii
produkcji réwniez w oparciu

o prowadzone badania diagnostyczne,
prognostyczne oraz analizy w systemach
ekspertowych

++

++

++

+++

++

IP2A_U17

potrafi - przy formutowaniu

i rozwigzywaniu zadan obejmujacych
projektowanie nowych procesow,
technologii, narzedzi, przyrzadow

i urzadzen technologicznych - dostrzegac
ich aspekty pozatechniczne

++

+++

++

++

++

++

++

++

++

IP2A_U18

potrafi stosowac zasady bezpieczeristwa
pracy w srodowisku przemystowym

+++

+++

1P2A_U19

potrafi rozwigzywac zadania zwigzane

z wyborem metody, narzedzi, technik,
norm i regul, dotyczacych wprowadzania
zmian oraz rozwigzywania problemow
powstajacych w poszczegélnych
obszarach funkcjonowania
przedsigbiorstwa, jego otoczenia, a takze
w zakresie wspomagania proceséw

decyzyjnych

+++

+++

+++

++

++

1P2A_U20

potrafi stosowac jezyk i formalizm
matematyki w opisie prawidlowosci,
zjawisk i proceséw zwigzanych

z inzynierig produkgji

+++

IP2A_U21

potrafi prowadzi¢ prace badawcze
z przestrzeganiem zasad prawa
autorskiego i wlasnosci intelektualnej

+++

++

+++

+++

+++

++

IP2A_U22

potrafi wykonywac zadania zwigzane

z zastosowaniem zaawansowanych
metod statystycznych i matematycznych
w zakresie planowania i projektowania
produkgji

++

++

++

++

+++

1P2A_U23

potrafi zastosowac¢ zaawansowane
narzedzia informatyczne do
gromadzenia, analizy i prezentacji
danych

++

++

+++

++

+++

w zakresie kompetencji spotecznych:

IP2A_KO01

jest gotow do krytycznej oceny
posiadanej wiedzy i odbieranych tresci
W rozwigzywaniu probleméw
poznawczych i praktycznych oraz do
zasiegania opinii ekspertéw

w przypadku trudnosci z samodzielnym
rozwigzywaniem problemu

++

+++

++

++

++

+++

++

++

++

++

++

++

+++

+++

++

+++

++

++

++
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jest gotow do podejmowania inicjatyw
oraz tworzenia i rozwijania wzoréw
wlasciwego postepowania w srodowisku
pracy i zycia

IP2A_KO02 ++ +++ ++ ++ ++ | ++ ++ | 4+ || A | ++ | ++

jest gotéw do odpowiedzialnego
pelnienia r6l zawodowych

z uwzglednieniem przestrzegania

i rozwijania zasad etyki zawodowej

IP2A_KO03 ++ ++ ++ | ++ B T O T B I O S +++

jest gotéw do rozwijania dorobku
IP2A_K04 |zawodowego oraz dbatos¢ o tradycje +++ |+ ++ ++ ++ ++
zawodu

jest gotéw do myslenia i dzialania
IP2A_KO05 |w spos6b przedsiebiorczy na rzecz ++ ++ +++ +
interesu publicznego

jest gotéw do wypelniania zobowigzar
spotecznych oraz organizowania
dzialalnosci na rzecz srodowiska
spotecznego

IP2A_K06 +++ |+ |+ ++ + +++ ++ | A | | ++ | ++

Gdzie:
Symbole (+, ++, +++) - okreélaja stopieni spetnienia efektu dla kierunku przez efekty zalozone dla przedmiotu (im wieksza liczba pluséw, tym wiekszy stopieni osiagania tych efektow)
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(cz. III tabeli)

oOw uczenia sie

2

Matryca efekt
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Opis efektu uczenia sie dla kierunku
studiow

irozwigzywania ztoZonych zadan opisu,

analizy i modelowania ukladéw
fizyke ciala stalego, ma wiedze niezbedna

do zrozumienia zjawisk fizycznych

wystepujacych w inzynierii produkgji
szacowania i analizy kosztéw w procesie

matematyki, niezbedna do formulowania
mechanicznych, wykonywania obliczen
podczas projektowania proceséw,
niektorych dziatow fizyki, obejmujacych
projektowania proceséw produkcyjnych
przygotowania produkcji

rozwojowe w dziedzinie inzynierii

technologii, narzedzi, przyrzadéw
produkcji szczegdlnie w zakresie

ma poglebiong wiedze w zakresie
i urzadzen technologicznych

ma poglebiong wiedze w zakresie
zna i rozumie gléwne tendencje
ma poglebiong wiedze w zakresie

dla kierunku
studiow

Specjalnosé: Wirtotechnolo

Symbol efektu
uczenia sig

IP2A_W01
IP2A_W02
IP2A_W03
IP2A_W04

Absolwent studiéw II stopnia:
w zakresie wiedzy:




ma poglebiong wiedze w zakresie
struktury procesu technologicznego

z uwzglednieniem optymalizacji,
automatyzacji oraz nowoczesnych
systeméw komputerowego wspomagania
wytwarzania

IP2A_WO05 ++ + + |+ ++ ++ | 4 || A | | ++

zna i rozumie problemy wspoélczesnej
cywilizacji w zakresie budowy, organizacji,
IP2A_W06  |eksploatacji, diagnostyki oraz obstugi +++ +++ |t + + ++ |+
urzadzen technicznych, systemow
produkeyjnych i ekspertowych

IP2A_W07  |zna zasady bezpieczenstwa i higieny pracy +++ ++
zna i rozumie w poglebiony sposéb

IP2A_WO08 |zagadnienia zwigzane z systemami ++ ++ + | +++
pomiarowymi

ma poglebiong wiedze zwigzang z budowa

IP24_W09 narzedzi i maszyn technologicznych

++ +++ | ++ ++ ++ ++ | ++ +++ +++ | +++

ma poglebiong wiedze w zakresie
ksztalttowania wyrobéw metodami obrébki
ubytkowej, obrobki plastycznej,

IP2A_W10 |przetworstwa tworzyw polimerowych ++ +++ | +++ | +++ ++ +++
oraz laczenia materialow

z uwzglednieniem dokladnosci wykonania
tych wyrobéw i stanu ich powierzchni

ma poglebiong wiedze z zakresu

IP2A_W11 . . ++ +++ ++ +++ +++
- programowania maszyn technologicznych
ma poglebiona wiedze w zakresie metod,
narzedzi, technik, norm i regut
dotyczacych wprowadzania zmian oraz
IP2A Wi  |f0Zwiazywania probleméw powstajacych bt | it et o+ |+ . +t o+ | 4+

w poszczegblnych obszarach
funkcjonowania przedsigbiorstwa, jego
otoczenia, a takze w zakresie
wspomagania procesow decyzyjnych

ma poglebiong wiedze w zakresie
IP2A_W13  |wytrzymalosci konstrukeji, wytrzymatosci +++ ++ +++
materiatéw i struktur kompozytowych

ma poglebiong wiedze w zakresie
IP2A_W14 |wdrazania oraz wykorzystania ++ ++ +++ +
zintegrowanych systeméw wytwarzania

ma poglebiong wiedze w zakresie
optymalizacji konstrukcji elementéw
maszyn, zespolow i mechanizméw przy
wykorzystaniu systeméw CAE

IPZA_WlS ++ +++ + +++

Dokumentacja programu studiow INZYNIERIA PRODUKCJI 29




ma poglebiong wiedze w zakresie
organizacji przebiegu proceséw
technologicznych obrébki i montazu,

w tym takze dotyczacg projektowania,

w szczeg6lnoéci z wykorzystaniem technik
komputerowych

IP2A_W16 +++ [+ ++ ++ + | ++ +++ +++ [ +++ ++

ma poglebiong wiedze z zakresu ochrony

Sci i ; 4| 4
wilasnosci intelektualnej

IP2A_W17

zna i rozumie podstawowe zasady
IP2A_W18 |tworzenia i rozwoju réznych form + + ++ +++
przedsigbiorczosci

w zakresie umiejetnosci:

potrafi rozwigzywac zlozone i nietypowe
problemy z zakresu inzynierii produkcji
stosujac teorie i zasady dotyczace
technologii wytwarzania

IP2A_U01 ++ ++ + || | ++ + ++ ++ ++ | ++ +++ ++ | ++

potrafi przeprowadzi¢ krytyczna analize
istniejacych rozwigzan technologicznych w
zakresie inzynierii produkcji oraz oceni¢ te
rozwiazania

1IP2A_U02 +++ +++ ++ ++ +++ + + | ++ ++ | ++ ++

potrafi wykona¢ zadania zwigzane

z systemowym projektowaniem proceséw
technologicznych z uwzglednieniem ich
IP2A_U03  |efektywnosci, automatyzacji, aspektow ++ | +++ ++ +++ |+ +++ +++ +++ ++ | +++
pozatechnicznych oraz nowoczesnych
systemoéw komputerowego wspomagania
wytwarzania

potrafi pozyskiwac informagje z literatury,
baz danych i innych zrédel, takze w jezyku

IP2A_U04 AR .. ++ [+ [+ +++ +++ | 4 ++ [ ++ +
- obcym, w zakresie inzynierii produkcji
oraz potrafi dokonac ich krytycznej analizy
potrafi przygotowac dobrze
udokumentowane opracowanie naukowe
IP2A_U05 w jezyku polskim i krétkie doniesienie i+ | | 4+ N . . +

naukowe w jezyku obcym z zakresu
inzynierii produkgji oraz zaprezentowac je
réznym kregom odbiorcow

potrafi przygotowac i przedstawic¢

w jezyku polskim i jezyku obcym ustng
IP2A_U06  |prezentacje dotyczaca szczegétowych ++ [+ | A | ++ [ ++
zagadnien z zakresu inzynierii produkgji
oraz przeprowadzi¢ na ten temat debate
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potrafi pracowa¢ indywidualnie

iw zespole, odgrywa¢ w nim wiodaca role
oraz kierowac jego pracami,

w szczeg6lnosci potrafi opracowac
harmonogram prac zapewniajacy
dotrzymanie terminéw

IP2A_U07 +++ ++ [ ++ +++ ++ |+ |+ |+ ++ +++ +

potrafi samodzielnie planowac
irealizowac proces samoksztalcenia

i podnoszenia kwalifikacji zawodowych
oraz ukierunkowac innych w tym zakresie

IP2A_U08 |+ | A [+

potrafi postugiwac sie jezykiem obcym na
poziomie B2+ oraz potrafi czytac ze
IP2A_U09  |zrozumieniem katalogi, instrukcje [+ ++ ++ | ++
urzadzen mechanicznych oraz literature
techniczna

potrafi wykona¢ dokumentacje
konstrukcyjno-technologiczna narzedzi,
urzadzen i maszyn, z wykorzystaniem
programéw grafiki komputerowej

1P2A_U10 ++ | +++ +++ | ++ ++ ++ | ++ +++ | ++

potrafi formutowac i rozwigzywac zadania
projektowe, potrafi zaprojektowac
IP2A_U11  |urzadzenie produkcyjne wykonujac +++ +++ ++ ++ ++ ++ |+ ++ |+ +++
niezbedne obliczenia i symulacje, w tym
analize kosztow

potrafi dobra¢ materialy do wytwarzania
narzedzi i wyrobow w procesie
IP2A_U12  |produkcyjnym z zastosowaniem metod +++ +++ ++ |+
komputerowego wspomagania
projektowania materiatowego

potrafi rozwigzywac zlozone i nietypowe
problemy zwigzane z podnoszeniem
IP2A_U13  |efektywnosci systeméw wytwarzania + + ++ |+ +++ ++ ++ ++
wyrobéw poprzez zastosowanie
zintegrowanych systeméw wytwarzania

potrafi, korzystajac z komputerowych
IP2A_U14  |systeméw pomiarowych, sprawdzi¢ ++ ++ ++ |+
poprawnos¢ wykonania wyrobéw

potrafi, postugujac sie aparatura
pomiarowa, planowac i przeprowadzac
IP2A_U15 |eksperymenty, interpretowac uzyskane ++ ++ + ++ +H+ |+ ++ |+
wyniki, wycigga¢ wnioski oraz testowac
hipotezy

potrafi dokona¢ wstepnej analizy
ekonomicznej podejmowanych dziatan
inzynierskich w zakresie inzynierii
IP2A_U16  |produkcji réwniez w oparciu o ++ ++ +++
prowadzone badania diagnostyczne,
prognostyczne oraz analizy w systemach
ekspertowych
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potrafi - przy formutowaniu
irozwigzywaniu zadan obejmujacych
projektowanie nowych proceséw,
technologii, narzedzi, przyrzadéw

i urzadzen technologicznych - dostrzegac
ich aspekty pozatechniczne

IP2A_U17 ++ |+ +++ ++ R o +++

potrafi stosowac zasady bezpieczenstwa

) . +++ +++ ++
pracy w érodowisku przemystowym

IP2A_U18

potrafi rozwigzywac zadania zwigzane

z wyborem metody, narzedzi, technik,
norm i regul, dotyczacych wprowadzania
zmian oraz rozwigzywania probleméw
powstajacych w poszczegélnych obszarach
funkcjonowania przedsiebiorstwa, jego
otoczenia, a takze w zakresie
wspomagania proceséw decyzyjnych

IP2A_U19 +H+ |+ +++ ++

potrafi stosowac jezyk i formalizm
matematyki w opisie prawidlowosci,
zjawisk i proceséw zwigzanych

z inzynierig produkgji

1IP2A_U20 +++ ++

potrafi prowadzi¢ prace badawcze
IP2A_U21 |z przestrzeganiem zasad prawa +++| + +++ +4++ | +++
autorskiego i wlasnosci intelektualnej

potrafi wykonywac zadania zwigzane

z zastosowaniem zaawansowanych metod
IP2A_U22  |statystycznych i matematycznych ++ ++ ++
w zakresie planowania i projektowania
produkcji

potrafi zastosowac¢ zaawansowane
IP2A_U23  |narzedzia informatyczne do gromadzenia, +++
analizy i prezentacji danych

w zakresie kompetencji spolecznych:

jest gotow do krytycznej oceny posiadanej
wiedzy i odbieranych tresci

w rozwigzywaniu probleméw

IP2A_KO01  |poznawczych i praktycznych oraz do ++ [+ |+ ++ [ ++ + +++ ++ ++ | ++ +++ +++ ++ | ++ | ++
zasiegania opinii ekspertow w przypadku
trudnosci z samodzielnym
rozwigzywaniem problemu

jest gotow do podejmowania inicjatyw
oraz tworzenia i rozwijania wzoréw

IP2A_K02 e . ) . ++ +++ ++ ++ ++ | +++ + | +++ +++ | +++ ++ +++
- wlasciwego postepowania w srodowisku
pracy i zycia
jest gotow do odpowiedzialnego petnienia
IP2A_KO03 rol zawodowych z uwzglednieniem ++ ++ ++ | ++ +++ | ++ +++ |+ |+ | ++

przestrzegania i rozwijania zasad etyki
zawodowej
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jest gotow do rozwijania dorobku
IP2A_K04 zawodowego oraz dbalos¢ o tradycje +++ | ++ ++ ++ 4
zawodu

jest gotow do myélenia i dzialania
IP2A_KO05  (w sposob przedsiebiorczy na rzecz ++ ++ +++ +++
interesu publicznego

jest gotow do wypelniania zobowigzan
spotecznych oraz organizowania
dzialalnoéci na rzecz srodowiska
spolecznego

IP2A_K06 +++ |+ |+ ++ + +++ ++ |+ | |+ +

Gdzie:
Symbole (+, ++, +++) - okreélaja stopieni spetnienia efektu dla kierunku przez efekty zalozone dla przedmiotu (im wieksza liczba pluséw, tym wiekszy stopieni osiagania tych efektow)
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Matryca systemu weryfikacji efektow uczenia sie (cz. I tabeli)

Specjalno$é: Projektowanie Procesow Technologicznych na Obrabiarki Sterowane Numer

Metody weryfikacji osiagniecia zakladanych
efektow uczenia sie

Symbol efektu
uczenia sie dla
kierunku
studiéow

-

Opis efektu uczenia sie dla kierunku studiow

2

Egzamin ustny lub pisemny
Zaliczenie ustne lub pisemne
z wykladoéw
Zaliczenie ustne lub pisemne
z ¢wiczen
Zaliczenie ustne lub pisemne
z laboratorium
Sprawozdania z laboratorium
Projekt
Prezentacja
Przygotowanie i obrona pracy
dyplomowej
Frekwencja i aktywno§¢
w trakcie zajeé

Absolwent studiow II stopnia:

w zakresie wiedzy:

ma poglebiong wiedze w zakresie matematyki, niezbedna do formutowania i rozwigzywania
IP2A_W01 ztozonych zadan opisu, analizy i modelowania ukladéw mechanicznych, wykonywania obliczeri + + + +
podczas projektowania proceséw, technologii, narzedzi, przyrzadéw i urzadzen technologicznych

ma poglebiong wiedze w zakresie niektérych dzialéw fizyki, obejmujacych fizyke ciata statego,

IP2A_W02 ma wiedze niezbedna do zrozumienia zjawisk fizycznych wystepujacych w inzynierii produkcji

zna i rozumie gléwne tendencje rozwojowe w dziedzinie inzynierii produkcji szczegélnie

IPZA_W03 w zakresie projektowania proceséw produkcyjnych

ma poglebiong wiedze w zakresie szacowania i analizy kosztéw w procesie przygotowania

IP2A_W04 produkcji

ma poglebiong wiedze w zakresie struktury procesu technologicznego z uwzglednieniem
IP2A_WO05 optymalizacji, automatyzacji oraz nowoczesnych systemoéw komputerowego wspomagania + + + + + +
wytwarzania

zna i rozumie problemy wspdlczesnej cywilizacji w zakresie budowy, organizacji, eksploatacji,

diagnostyki oraz obstugi urzadzen technicznych, systeméw produkcyjnych i ekspertowych " " ¥ "

IP2A_WO06
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IP2A_W07 zna zasady bezpieczenistwa i higieny pracy +

IP2A_WO08 zna i rozumie w poglebiony sposéb zagadnienia zwigzane z systemami pomiarowymi + + + +

IP2A_W09 ma poglebiong wiedze zwigzang z budowa narzedzi i maszyn technologicznych + + +

ma poglebiong wiedze w zakresie ksztaltowania wyrobéw metodami obrébki ubytkowej, obrébki
IP2A_W10 plastycznej, przetworstwa tworzyw polimerowych oraz taczenia materialéw z uwzglednieniem + + + +
doktadnosci wykonania tych wyrobéw i stanu ich powierzchni

IP2A_W11 ma poglebiona wiedze z zakresu programowania maszyn technologicznych + + +

ma poglebiong wiedze w zakresie metod, narzedzi, technik, norm i regut dotyczacych
wprowadzania zmian oraz rozwigzywania probleméw powstajacych w poszczegélnych

+ + + +

IP24_W12 obszarach funkcjonowania przedsiebiorstwa, jego otoczenia, a takze w zakresie wspomagania
proceséw decyzyjnych

IP2A_ W13 ma poglebiong wiedze w zakresie wytrzymatosci konstrukeji, wytrzymatosci materialow + + + +
i struktur kompozytowych

IP2A W14 ma poglgblgnq wiedze w zakresie wdrazania oraz wykorzystania zintegrowanych systeméw + + +
wytwarzania

IP2A W15 ma pogl@blor}q wiedze w zakresie thymallz?c]l konstrukcji elementéw maszyn, zespotéw + + + +
i mechanizméw przy wykorzystaniu systeméw CAE
ma poglebiong wiedze w zakresie organizacji przebiegu proceséw technologicznych obrébki

IP2A_W16 i montazu, w tym takze dotyczaca projektowania, w szczegélnosci z wykorzystaniem technik + + + + +
komputerowych

IP2A_W17 ma poglebiong wiedze z zakresu ochrony wilasnosci intelektualnej + +

IP2A_W18 zna i rozumie podstawowe zasady tworzenia i rozwoju réznych form przedsigbiorczosci + + +

w zakresie umiejetnosci:

P2A_UO01 Potraﬁ rozwigzywac zlozone i nietypowe Problemy z zakresu inzynierii produkcji stosujac teorie + + + + N +
i zasady dotyczace technologii wytwarzania

IP2A_U02 potrafi przeprowadzi¢ krytyczng analize istniejgcych rozwigzan technologicznych w zakresie + + + + + +

inzynierii produkcji oraz oceni¢ te rozwigzania

potrafi wykona¢ zadania zwigzane z systemowym projektowaniem proceséw technologicznych
IP2A_U03 z uwzglednieniem ich efektywnosci, automatyzacji, aspektéw pozatechnicznych oraz + + +
nowoczesnych systeméw komputerowego wspomagania wytwarzania
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potrafi pozyskiwacé informacje z literatury, baz danych i innych Zrédet, takze w jezyku obcym,

IP2A_U04 w zakresie inzynierii produkcji oraz potrafi dokonac¢ ich krytycznej analizy

potrafi przygotowac dobrze udokumentowane opracowanie naukowe w jezyku polskim i krétkie
IP2A_U05 doniesienie naukowe w jezyku obcym z zakresu inzynierii produkcji oraz zaprezentowac je + + + + +
réznym kregom odbiorcow

potrafi przygotowac i przedstawic¢ w jezyku polskim i jezyku obcym ustna prezentacje dotyczaca

IP2A_U06 szczegblowych zagadnieni z zakresu inzynierii produkcji oraz przeprowadzi¢ na ten temat debate

potrafi pracowac indywidualnie i w zespole, odgrywa¢ w nim wiodaca role oraz kierowac jego
IP2A_U07 pracami, w szczeg6lnosci potrafi opracowac harmonogram prac zapewniajacy dotrzymanie + + + + +
terminow

potrafi samodzielnie planowac i realizowac proces samoksztalcenia i podnoszenia kwalifikacji

P2A_U08 zawodowych oraz ukierunkowac innych w tym zakresie

potrafi postugiwac sie jezykiem obcym na poziomie B2+ oraz potrafi czyta¢ ze zrozumieniem

IP2A_U09 katalogi, instrukcje urzadzen mechanicznych oraz literature techniczna

potrafi wykonaé¢ dokumentacje konstrukcyjno-technologiczng narzedzi, urzadzen i maszyn,

IP2A_U10 z wykorzystaniem programéw grafiki komputerowej

potrafi formutowac i rozwigzywac zadania projektowe, potrafi zaprojektowaé urzadzenie

P2A_UT1 produkcyjne wykonujac niezbedne obliczenia i symulacje, w tym analize kosztéw

potrafi dobra¢ materialy do wytwarzania narzedzi i wyrobé6w w procesie produkcyjnym

IP2A_U12 . : . . .
z zastosowaniem metod komputerowego wspomagania projektowania materialowego

potrafi rozwigzywac zlozone i nietypowe problemy zwigzane z podnoszeniem efektywnosci

IP2A_U13 . . . S . :
systeméw wytwarzania wyrobow poprzez zastosowanie zintegrowanych systeméw wytwarzania

potrafi, korzystajac z komputerowych systemoéw pomiarowych, sprawdzi¢ poprawnosé

IP2A_U14 . .
wykonania wyrobéw

potrafi, postugujac sie aparatura pomiarowa, planowac i przeprowadzac eksperymenty,

IP2A_U1 ; o . — .
-Uts interpretowac uzyskane wyniki, wyciaga¢ wnioski oraz testowac hipotezy

potrafi dokona¢ wstepnej analizy ekonomicznej podejmowanych dziatan inzynierskich w zakresie
IP2A_U16 inzynierii produkcji, rtéwniez w oparciu o prowadzone badania diagnostyczne, prognostyczne + + +
oraz analizy w systemach ekspertowych

potrafi - przy formulowaniu i rozwigzywaniu zadan obejmujacych projektowanie nowych
IP2A_U17 proceséw, technologii, narzedzi, przyrzadéw i urzadzen technologicznych - dostrzegac ich + + + + +
aspekty pozatechniczne
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IP2A_U18 potrafi stosowaé zasady bezpieczenistwa pracy w srodowisku przemystowym + +

potrafi rozwigzywac zadania zwigzane z wyborem metody, narzedzi, technik, norm i regul,
dotyczacych wprowadzania zmian oraz rozwigzywania probleméw powstajacych

IP2A_U19 . . . . . . . + + +
- w poszczegolnych obszarach funkcjonowania przedsiebiorstwa, jego otoczenia, a takze w zakresie
wspomagania proceséw decyzyjnych
IP2A U20 pot.rafl stosow.ac.]@zyk i formahzn} matematyki w opisie prawidtowosci, zjawisk i procesow + + + +
- zwigzanych z inzynierig produkcji
IP2A U21 potrafi prowadzi¢ prace badawcze z przestrzeganiem zasad prawa autorskiego i wlasnosci + + + +
- intelektualnej
IP2A U22 potrafi wykonywac zadania zwigzane z zastosowaniem zaawansowanych metod statystycznych + + +
- i matematycznych w zakresie planowania i projektowania produkcji
potrafi zastosowaé zaawansowane narzedzia informatyczne do gromadzenia, analizy i prezentacji
IP2A_U23 + + +

danych

w zakresie kompetencji spotecznych:

jest gotéw do krytycznej oceny posiadanej wiedzy i odbieranych treéci w rozwiazywaniu
IP2A_KO01 probleméw poznawczych i praktycznych oraz do zasiegania opinii ekspertéw w przypadku + + + + +
trudnosci z samodzielnym rozwigzywaniem problemu

jest gotow do podejmowania inicjatyw oraz tworzenia i rozwijania wzoréw wlasciwego

IP2A_KO02 . ) . A + + + + + + +
- postepowania w srodowisku pracy i zycia
IP2A_K03 ].est gofc.(’)w. do odpow1e(.t121alnego pglmema r6l zawodowych z uwzglednieniem przestrzegania + + + + +
i rozwijania zasad etyki zawodowej
IP2A_KO04 jest gotéw do rozwijania dorobku zawodowego oraz dbalosci o tradycje zawodu + + +
IP2A_KO05 jest gotow do myslenia i dziatania w sposoéb przedsiebiorczy na rzecz interesu publicznego + + +
IP2A K06 j/est got(’?w do wypelniania zobowigzan spotecznych oraz organizowania dziatalnosci na rzecz + + N + + +
- srodowiska spotecznego
Gdzie:

symbol (+) - okresla zastosowanie danej metody do weryfikacji kierunkowego efektu uczenia sie
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Matryca systemu weryfikacji efektow uczenia sie (cz. II tabeli)

Specjalno$é: Komputerowo Wspomagane Projektowanie Technik Wytwarzania (KWPTW)

Metody weryfikacji osiagniecia zakladanych
efektow uczenia sie

2 2z

Frekwencja i aktywnos§¢

Symbol efektu
uczenia sie dla
kierunku
studiéow

-

Opis efektu uczenia sie dla kierunku studiow

2

Egzamin ustny lub pisemny
Zaliczenie ustne lub pisemne
z wykladoéw
Zaliczenie ustne lub pisemne
z ¢wiczen
Zaliczenie ustne lub pisemne
z laboratorium
Sprawozdania z laboratorium
Projekt
Prezentacja
Przygotowanie i obrona pracy
dyplomowej
w trakcie zajeé

Absolwent studiow II stopnia:

w zakresie wiedzy:

ma poglebiong wiedze w zakresie matematyki, niezbedna do formulowania i rozwigzywania
IP2A_W01 ztozonych zadan opisu, analizy i modelowania ukladéw mechanicznych, wykonywania obliczer + + + + +
podczas projektowania proceséw, technologii, narzedzi, przyrzadoéw i urzadzen technologicznych

ma pogltebiong wiedze w zakresie niektérych dziatéw fizyki, obejmujacych fizyke ciala stalego,

IP2A_W02 ma wiedze niezbedng do zrozumienia zjawisk fizycznych wystepujacych w inzynierii produkcji

zna i rozumie gléwne tendencje rozwojowe w dziedzinie inzynierii produkcji szczegélnie

IP24_W03 w zakresie projektowania proceséw produkcyjnych

ma pogtebiong wiedze w zakresie szacowania i analizy kosztéw w procesie przygotowania

IP2A_W04 produkcji

ma poglebiong wiedze w zakresie struktury procesu technologicznego z uwzglednieniem
IP2A_W05 optymalizacji, automatyzacji oraz nowoczesnych systeméw komputerowego wspomagania + + + + + + +
wytwarzania

zna i rozumie problemy wspolczesnej cywilizacji w zakresie budowy, organizacji, eksploatacji,

diagnostyki oraz obstugi urzadzen technicznych, systeméw produkcyjnych i ekspertowych ¥ " " " "

IP2A_WO06
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IP2A_W07 zna zasady bezpieczenistwa i higieny pracy + + +

IP2A_W08 zna i rozumie w poglebiony sposéb zagadnienia zwigzane z systemami pomiarowymi + + + +

IP2A_W09 ma poglebiong wiedze zwigzang z budowa narzedzi i maszyn technologicznych + + + + +

ma poglebiong wiedze w zakresie ksztaltowania wyrobéw metodami obrébki ubytkowej, obrébki
IP2A_W10 plastycznej, przetworstwa tworzyw polimerowych oraz taczenia materialéow z uwzglednieniem + + + + +
doktadnosci wykonania tych wyrobéw i stanu ich powierzchni

IP2A_W11 ma pogtebiong wiedze z zakresu programowania maszyn technologicznych +

ma poglebiong wiedze w zakresie metod, narzedzi, technik, norm i regut dotyczacych
wprowadzania zmian oraz rozwigzywania probleméw powstajacych w poszczegélnych

+ + + + +
IP24_W12 obszarach funkcjonowania przedsiebiorstwa, jego otoczenia, a takze w zakresie wspomagania
proceséw decyzyjnych
IP2A._ W13 ma poglebiong wiedze w zakresie wytrzymalosci konstrukeji, wytrzymatosci materiatow + + + + +
i struktur kompozytowych
IP2A W14 ma pogl@b@nq wiedze w zakresie wdrazania oraz wykorzystania zintegrowanych systeméw + + + + +
wytwarzania
IP2A_ W15 ma pogle;‘bmn/q wiedze w zakresie (.)ptymahzz/iql konstrukcji elementéw maszyn, zespolow + + + + + +
i mechanizméw przy wykorzystaniu systeméw CAE
ma poglebiong wiedze w zakresie organizacji przebiegu proceséw technologicznych obrébki
IP2A_W16 i montazu, w tym takze dotyczaca projektowania, w szczegoélnosci z wykorzystaniem technik + + + +
komputerowych
IP2A_W17 ma pogtebiong wiedze z zakresu ochrony wilasnosci intelektualnej + + +
IP2A_W18 zna i rozumie podstawowe zasady tworzenia i rozwoju réznych form przedsigbiorczosci + + +
w zakresie umiejetnosci:
IP2A UO1 Potrafi rozwigzywac zlozone 1 nietypowe Problemy z zakresu inzynierii produkcji stosujac teorie N + N + + + N +
- i zasady dotyczace technologii wytwarzania
IP2A_U02 potrafi przeprowadzi¢ krytyczng analize istniejacych rozwigzan technologicznych w zakresie + + + + + + +

inzynierii produkcji oraz oceni¢ te rozwigzania

potrafi wykona¢ zadania zwigzane z systemowym projektowaniem proceséw technologicznych
IP2A_UO03 z uwzglednieniem ich efektywnosci, automatyzacji, aspektéw pozatechnicznych oraz + + + + +
nowoczesnych systeméw komputerowego wspomagania wytwarzania
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potrafi pozyskiwac informacje z literatury, baz danych i innych Zrédel, takze w jezyku obcym,

1P2A_U04 w zakresie inzynierii produkgji oraz potrafi dokonac ich krytycznej analizy

potrafi przygotowac dobrze udokumentowane opracowanie naukowe w jezyku polskim i krétkie
IP2A_U05 doniesienie naukowe w jezyku obcym z zakresu inzynierii produkcji oraz zaprezentowac je + + + + + + + +
réznym kregom odbiorcow

potrafi przygotowac i przedstawic¢ w jezyku polskim i jezyku obcym ustng prezentacje dotyczaca

IP24_U06 szczeg6lowych zagadnien z zakresu inzynierii produkgcji oraz przeprowadzi¢ na ten temat debate

potrafi pracowac indywidualnie i w zespole, odgrywac w nim wiodaca role oraz kierowac jego
IP2A_U07 pracami, w szczegdlnosci potrafi opracowac harmonogram prac zapewniajacy dotrzymanie + + + + + +
terminow

potrafi samodzielnie planowac i realizowac proces samoksztalcenia i podnoszenia kwalifikacji

IP2A_U08 zawodowych oraz ukierunkowaé innych w tym zakresie

potrafi postugiwac sie jezykiem obcym na poziomie B2+ oraz potrafi czyta¢ ze zrozumieniem

IP24_U09 katalogi, instrukcje urzadzen mechanicznych oraz literature techniczng

potrafi wykona¢ dokumentacje konstrukcyjno-technologiczng narzedzi, urzadzen i maszyn,

IP2A_U10 z wykorzystaniem programéw grafiki komputerowej

potrafi formutowac i rozwigzywac zadania projektowe, potrafi zaprojektowaé urzadzenie

P2A_Ul1 produkcyjne wykonujac niezbedne obliczenia i symulacje, w tym analize kosztéw

potrafi dobra¢ materialy do wytwarzania narzedzi i wyrobéw w procesie produkcyjnym

IP2A_U12 . X . . .
z zastosowaniem metod komputerowego wspomagania projektowania materialowego

potrafi rozwigzywac ztozone i nietypowe problemy zwigzane z podnoszeniem efektywnosci

IP2A_U13 . . . s . .
systeméw wytwarzania wyrobow poprzez zastosowanie zintegrowanych systeméw wytwarzania

potrafi, korzystajac z komputerowych systeméw pomiarowych, sprawdzi¢ poprawnosé

IP2A_U14 . )
wykonania wyrobéw

potrafi, postugujac sie aparaturg pomiarows, planowac i przeprowadzac eksperymenty,

IP2A_U1 : o . L. .
-ULS interpretowac uzyskane wyniki, wyciaga¢ wnioski oraz testowac hipotezy

potrafi dokona¢ wstepnej analizy ekonomicznej podejmowanych dziatan inzynierskich w zakresie
IP2A_U16 inzynierii produkcji, réwniez w oparciu o prowadzone badania diagnostyczne, prognostyczne + +
oraz analizy w systemach ekspertowych

potrafi - przy formulowaniu i rozwigzywaniu zadarn obejmujacych projektowanie nowych
IP2A_U17 proceséw, technologii, narzedzi, przyrzadow i urzadzen technologicznych - dostrzegac ich + + + + + + +
aspekty pozatechniczne
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IP2A_U18 potrafi stosowaé zasady bezpieczenistwa pracy w srodowisku przemystowym + +

potrafi rozwiazywacé zadania zwigzane z wyborem metody, narzedzi, technik, norm i regut,
dotyczacych wprowadzania zmian oraz rozwigzywania probleméw powstajacych

IP2A_U19 . . .y . . . . + +
- w poszczegodlnych obszarach funkcjonowania przedsiebiorstwa, jego otoczenia, a takze w zakresie
wspomagania proceséw decyzyjnych
IP2A_U20 pot'rafl stosowgc.]ezyk i formahzr? matematyki w opisie prawidlowosci, zjawisk i proceséw + + +
zwigzanych z inzynierig produkcji
IP2A U21 Potrafi prowa.ldzié prace badawcze z przestrzeganiem zasad prawa autorskiego i wlasnosci + + + +
- intelektualnej
IP2A U22 potrafi wykonywac zadania zwigzane z zastosowaniem zaawansowanych metod statystycznych + + + + +
- i matematycznych w zakresie planowania i projektowania produkcji
IP2A_U23 potrafi zastosowaé zaawansowane narzedzia informatyczne do gromadzenia, analizy i prezentacji + + + + +

danych

w zakresie kompetencji spotecznych:

jest gotéw do krytycznej oceny posiadanej wiedzy i odbieranych tresci w rozwigzywaniu
IP2A_KO01 probleméw poznawczych i praktycznych oraz do zasiegania opinii ekspertéw w przypadku + + + + + +
trudnoéci z samodzielnym rozwigzywaniem problemu

jest gotéw do podejmowania inicjatyw oraz tworzenia i rozwijania wzoréw wlasciwego

IP2A_KO02 . P . . + + + + + + +
- postepowania w srodowisku pracy i zycia

IPIA KO3 ]:est go.t.c’)w. do odpowie?lzialnego pglnienia r6l zawodowych z uwzglednieniem przestrzegania + + + + + + + +
- i rozwijania zasad etyki zawodowej

IP2A_KO04 jest gotéw do rozwijania dorobku zawodowego oraz dbalosci o tradycje zawodu + + + + +

IP2A_KO05 jest gotéw do myslenia i dzialania w sposéb przedsiebiorczy na rzecz interesu publicznego + + + + + +

IP2A K06 j/est gotc’.)w do wypelniania zobowigzan spotecznych oraz organizowania dziatalnosci na rzecz N + N + + + +
- $rodowiska spotecznego

Gdzie:

symbol (+) - okresla zastosowanie danej metody do weryfikacji kierunkowego efektu uczenia si¢
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Matryca systemu weryfikacji efektow uczenia sie (cz. III tabeli)

Specjalnosé: Wirtotechnologie w Inzynierii Produkcji (WwIP)

Metody weryfikacji osiagniecia zakladanych
efektow uczenia sie

2| E|E B 5 "
518 |5 |38 | B 2
Symbol efektu 2 | & ‘2, B g s § “w
uczenia sie dla . .. . . o |23l 2g 23 8 S| 2R
. Opis efektu uczenia si¢ dla kierunku studiéow 5ol B8g BH < - o | %
kierunku R o5 o8 T8l T < 8 < o
.2 > o= o = e ® N — [} ]
studiow El 22 2E B8] | & ¥ | &4
5z B Yl 59 =] -3 ) T
s v o Nl o & it = 5 b
= | 2N E | BN ¥ g
.é (7] 7] 7] (=} Y
< N ) ) = &
S | = = = g =
&8 |8 |8 | &
Absolwent studiéw II stopnia:
w zakresie wiedzy:
ma pogltebiong wiedze w zakresie matematyki, niezbedna do formutowania i rozwigzywania
IP2A WOl ztozonych zadan opisu, analizy i modelowania ukladéw mechanicznych, wykonywania obliczeri + + + +
- podczas projektowania proceséw, technologii, narzedzi, przyrzadow i urzadzen
technologicznych
IP2A W02 ma pc.)glgbior.lq wiedze w Zakresief ni.ektcj)ryc.h dz.ial()w fizyki, obejmujqcych f.iZ}.ka .Cia.l.a stalego," N + + +
- ma wiedze niezbedng do zrozumienia zjawisk fizycznych wystepujacych w inzynierii produkcji
IP2A W03 zna i rozt.lmle glowne te}rldenc]e r?zwo]owe w 'd21edzm1e inzynierii produkcji szczegolnie + + + + +
- w zakresie projektowania proceséw produkcyjnych
IP2A W04 ma pogh;bionq wiedze w zakresie szacowania i analizy kosztéw w procesie przygotowania + + +
- produkcji
ma poglebiong wiedze w zakresie struktury procesu technologicznego z uwzglednieniem
IP2A_WO05 optymalizacji, automatyzacji oraz nowoczesnych systeméw komputerowego wspomagania + + + + + +
wytwarzania
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IP2A_W06

zna i rozumie problemy wspélczesnej cywilizacji w zakresie budowy, organizacji, eksploatacji,
diagnostyki oraz obstugi urzadzen technicznych, systeméw produkcyjnych i ekspertowych

IP2A_WO07

zna zasady bezpieczenistwa i higieny pracy

IP2A_WO08

zna i rozumie w pogtebiony sposéb zagadnienia zwigzane z systemami pomiarowymi

IP2A_W09

ma poglebiong wiedze zwigzang z budowa narzedzi i maszyn technologicznych

IP2A_W10

ma pogtebiong wiedze w zakresie ksztalttowania wyrobéw metodami obrébki ubytkowej, obrébki
plastycznej, przetworstwa tworzyw polimerowych oraz taczenia materiatéw z uwzglednieniem
doktadnosci wykonania tych wyrobéw i stanu ich powierzchni

IP2A_W11

ma poglebiong wiedze z zakresu programowania maszyn technologicznych

IP2A_W12

ma pogtebiong wiedze w zakresie metod, narzedzi, technik, norm i regut dotyczacych
wprowadzania zmian oraz rozwigzywania probleméw powstajacych w poszczegélnych
obszarach funkcjonowania przedsiebiorstwa, jego otoczenia, a takze w zakresie wspomagania
proceséw decyzyjnych

IP2A_W13

ma poglebiong wiedze w zakresie wytrzymatosci konstrukcji, wytrzymalosci materiatow
i struktur kompozytowych

IP2A_W14

ma pogtebiona wiedze w zakresie wdrazania oraz wykorzystania zintegrowanych systeméw
wytwarzania

IP2A_W15

ma poglebiong wiedze w zakresie optymalizacji konstrukcji elementéw maszyn, zespotéw
i mechanizméw przy wykorzystaniu systeméw CAE

IP2A_W16

ma poglebiong wiedze w zakresie organizacji przebiegu proceséw technologicznych obrébki
i montazu, w tym takze dotyczaca projektowania, w szczego6lnosci z wykorzystaniem technik
komputerowych

IP2A_W17

ma poglebiong wiedze z zakresu ochrony wlasnosci intelektualnej

IP2A_W18

zna i rozumie podstawowe zasady tworzenia i rozwoju réznych form przedsiebiorczosci

w zakresie umiejetnosci:

IP2A_U01

potrafi rozwigzywac ztoZone i nietypowe problemy z zakresu inzynierii produkgji stosujac teorie
i zasady dotyczace technologii wytwarzania

IP2A_U02

potrafi przeprowadzi¢ krytycznag analize istniejacych rozwigzan technologicznych w zakresie
inzynierii produkcji oraz oceni¢ te rozwigzania
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potrafi wykonac zadania zwigzane z systemowym projektowaniem proceséw technologicznych
IP2A_U03 z uwzglednieniem ich efektywno$ci, automatyzacji, aspektéw pozatechnicznych oraz + + +
nowoczesnych systeméw komputerowego wspomagania wytwarzania

potrafi pozyskiwa¢ informacje z literatury, baz danych i innych zZrédel, takze w jezyku obcym,

IP24_U04 w zakresie inzynierii produkcji oraz potrafi dokonac¢ ich krytycznej analizy

potrafi przygotowac dobrze udokumentowane opracowanie naukowe w jezyku polskim i krétkie
IP2A_UO05 doniesienie naukowe w jezyku obcym z zakresu inzynierii produkcji oraz zaprezentowac je + + + +
réznym kregom odbiorcow

potrafi przygotowac i przedstawic¢ w jezyku polskim i jezyku obcym ustng prezentacje dotyczaca

IP24_U06 szczegblowych zagadnien z zakresu inzynierii produkcji oraz przeprowadzi¢ na ten temat debate

potrafi pracowaé indywidualnie i w zespole, odgrywac¢ w nim wiodaca role oraz kierowac jego
IP2A_U07 pracami, w szczegélnosci potrafi opracowaé harmonogram prac zapewniajacy dotrzymanie + + + + +
terminéw

potrafi samodzielnie planowac¢ i realizowac proces samoksztalcenia i podnoszenia kwalifikacji

IP2A_Uo8 zawodowych oraz ukierunkowac innych w tym zakresie

potrafi postugiwac sie jezykiem obcym na poziomie B2+ oraz potrafi czytaé ze zrozumieniem

IP2A_UD9 katalogi, instrukcje urzadzent mechanicznych oraz literature techniczng

potrafi wykona¢ dokumentacje konstrukcyjno-technologiczng narzedzi, urzadzen i maszyn,

IP24_U10 z wykorzystaniem programéw grafiki komputerowej

potrafi formutowacé i rozwigzywacé zadania projektowe, potrafi zaprojektowac urzadzenie

IP24_Ul1 produkcyjne wykonujac niezbedne obliczenia i symulacje, w tym analize kosztéw

potrafi dobra¢ materialy do wytwarzania narzedzi i wyrobéw w procesie produkcyjnym

IP2A_U12 . : . . .
z zastosowaniem metod komputerowego wspomagania projektowania materiatlowego

potrafi rozwigzywac zlozone i nietypowe problemy zwigzane z podnoszeniem efektywnosci

IP2A_U13 . . . - . .
systeméw wytwarzania wyrobéw poprzez zastosowanie zintegrowanych systeméw wytwarzania

potrafi, korzystajac z komputerowych systeméw pomiarowych, sprawdzi¢ poprawnosc¢

IP2A_U14 . )
wykonania wyrobéw

potrafi, postugujac sie aparatura pomiarowa, planowac i przeprowadzac eksperymenty,

1P24 015 interpretowac uzyskane wyniki, wycigga¢ wnioski oraz testowac hipotezy

potrafi dokonac¢ wstepnej analizy ekonomicznej podejmowanych dzialan inzynierskich w zakresie
IP2A_U16 inzynierii produkgji, réwniez w oparciu o prowadzone badania diagnostyczne, prognostyczne + + + +
oraz analizy w systemach ekspertowych
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potrafi - przy formulowaniu i rozwigzywaniu zadan obejmujacych projektowanie nowych

IP2A_U17 procesoéw, technologii, narzedzi, przyrzadéw i urzadzen technologicznych - dostrzegac ich
aspekty pozatechniczne
IP2A_U18 potrafi stosowac zasady bezpieczenistwa pracy w srodowisku przemystowym
potrafi rozwiazywac zadania zwigzane z wyborem metody, narzedzi, technik, norm i regut,
dotyczacych wprowadzania zmian oraz rozwigzywania probleméw powstajacych
IP2A_U19 ) . . o . . . .
w poszczegodlnych obszarach funkcjonowania przedsiebiorstwa, jego otoczenia, a takze w zakresie
wspomagania proceséw decyzyjnych
potrafi stosowac jezyk i formalizm matematyki w opisie prawidlowosci, zjawisk i proceséw
IP2A_U20 . AN .
zwigzanych z inzynieria produkcji
potrafi prowadzi¢ prace badawcze z przestrzeganiem zasad prawa autorskiego i wiasnosci
IP2A_U21 . .
intelektualnej
potrafi wykonywac zadania zwigzane z zastosowaniem zaawansowanych metod statystycznych
IP2A_U22 . . L . .
i matematycznych w zakresie planowania i projektowania produkcji
IP2A U23 potrafi zastosowaé zaawansowane narzedzia informatyczne do gromadzenia, analizy i prezentacji

danych

w zakresie kompetencji spotecznych:

jest gotéw do krytycznej oceny posiadanej wiedzy i odbieranych tresci w rozwiazywaniu

IP2A_KO01 probleméw poznawczych i praktycznych oraz do zasiegania opinii ekspertéw w przypadku
trudnoéci z samodzielnym rozwigzywaniem problemu
IP2A K02 jest gotéw do podejmowania inicjatyw oraz tworzenia i rozwijania wzoréw wlasciwego
- postepowania w §rodowisku pracy i zycia
jest gotéw do odpowiedzialnego pelnienia r6l zawodowych z uwzglednieniem przestrzegania
IP2A_KO03 . . . . +
i rozwijania zasad etyki zawodowej
IP2A_KO04 jest gotéw do rozwijania dorobku zawodowego oraz dbatosci o tradycje zawodu +
IP2A_KO05 jest gotow do myslenia i dzialania w spos6b przedsiebiorczy na rzecz interesu publicznego +
jest gotéw do wypelniania zobowigzan spotecznych oraz organizowania dziatalnosci na rzecz
IP2A_KO06 g . +
srodowiska spotecznego
Gdzie:
symbol (+) - okreéla zastosowanie danej metody do weryfikacji kierunkowego efektu uczenia sie
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Plan studiow
Inzynieria produkcji II stopnia (niestacjonarne)

INZYNIERIA PRODUKC]JI
Studia II stopnia, niestacjonarne
L.p. | Nr modutu Nazwa przedmiotu / modutu Typ Liczba godzin | Suma | ECTS | forma zaliczenia | Wydziat | Instytut / Katedra | Kod przedmiotu
5 wlCc|L]|P
\é 1 MK_01  |Analiza matematyczna z elementami statystyki K 18 | 18 36 3 egz. WM KIiRP IP2 S01 01 00
=] 2 MK_02  |Mechanika i fizyka ciala stalego K 18 18 36 3 egz. KMS P2 S01 02 00
é Modut obieralny I HES/OB. | 9 9| 18 2 zal. WM KOPM
| 3 MK_03 Normalizacja i unifikacja w inzynierii produkgji IP2 S01 03 01
R+l Certyfikacja systeméw produkeyjnych P2 S01 03 02
i Jezyk obcy K [ Jol T T 9] 1] zal. WM Sjo
g 4 MK_04 |Jezyk angielski I IP2 S01 04 01
o Jezyk niemiecki I IP2 S01 04 02
F‘; 5 MK_05  |Bezpieczenstwo i higiena pracy HES 9 9 1 zal. WM KTiPTP P2 S01 05 00
% 6 MK_06 Wychowanie fizyczne 9 9 0 zal. WM SWF IP2 S01 06 00
& 7 MK_07  |Aspekty eksploatacyjne w projektowaniu oprzyrzadowania do obrébki plastycznej K 18 9| 27 3 zal. WM KOPM IP2 S01 07 00
= 8 MK_08  |Budowa i eksploatacja obrabiarek K 18 9| 27 3 egz. WM KPIP IP2 S01 08 00
“ [ MK_09 Technologie specjalne w procesach montazu K 9 9 18 2 zal. WM KPIP IP2 S01 09 00
‘E 10 MK_10 Zaawansowane obrébki mechaniczne i erozyjne K 9 18 27 3 zal. WM KPIP IP2 S01 10 00
g 11 MK_11 Niekonwencjonalne technologie w inzynierii produkgji K 18 9 27 3 zal. WM KOPM IP2 S01 11 00
12 MK_12 Techniczne i organizacyjne przygotowanie produkcji K 9 18| 27 3 zal. WM KPIP IP2 S01 12 00
Suma 13536 [45|54| 270 27 3 egzaminy w semestrze.
Specjalnosé: Projektowanie Proceséw Technologicznych na Obrabiarki Sterowane Numerycznie (PPTnOSN)
L.p. | Nr modulu Nazwa przedmiotu / modulu Typ Liczba godzin | Suma | ECTS | forma zaliczenia I Wydziat | Instytut / Katedra | Kod przedmiotu
wiC|L|P
1 MK_13  |Ochrona wlasnosci przemystowej HES 18] 18 2 zal. WM KOPM IP2 S02 13 00
2 MK_14  |Informacja naukowa (@) 1)1 2 0 zal. WM Biblioteka P2 S02 14 00
Modut obieralny II K 9 18 27 3 zal. WM KPIP

z| 3 MK_19  |Monitorowanie systeméw wytwarzania P2 S02 19 01
8 Narzedzia doradcze w systemach CAD/CAM P2 S02 19 02
= Jezyk obcy II K | [9] 1 [ 9 T 1] zal. WM SJO
& 4 MK_15 Jezyk angielski IT IP2 S02 15 01
& Jezyk niemiecki IT P2 S02 15 02
% 5 MK_25 [Komputerowo wspomagane wytwarzanie K 18 18 | 36 3 egz. WM KPIP P2 S02 25 00
£ 6 MK_22  |Zintegrowane systemy zarzadzania K 9 9 18 2 egz. WM KPiP P2 S02 22 00
a7 MK_23  |[Komputerowo wspomagane projektowanie narzedzi skrawajgcych K 18 18] 36 3 zal. WM KPIP P2 S02 23 00

8 MK_26  [Programowanie obrabiarek sterowanych numerycznie K 18 18 | 36 3 egz. WM KPIP P2 S02 26 00

9 MK_27  |Systemy pomiarowe K 18 9 27 3 zal. WM KPIP P2 S02 27 00

10 MK_16  |Praca przejsciowa K 27 | 27 3 zal. WM Katedra dyplomujaca [ IP2 S02 16 00

11 MK_28  [Nowoczesne oprzyrzadowanie i systemy narzedziowe w zautomatyzowanej produkgji K 9 18 | 27 3 zal. WM KPIP P2 S02 28 00

Suma 1001027 |126| 263 26 3 egzaminy w semestrze.

Dokumentacja programu studiéw INZYNIERIA PRODUKCJI 46




L.p. | Nr modutu Nazwa przedmiotu / modutu Typ Liczba godzin | Suma | ECTS | forma zaliczenia | Wydziat | Instytut / Katedra | Kod przedmiotu
z wlclL[ P
8 1 MK_17 Seminarium dyplomowe OB. 27 27 3 zal. WM Katedra dyplomujaca P2 S03 17 00
Sl 2 MK_18 Praca dyplomowa OB. 0 20 zal. WM Katedra dyplomujaca IP2 S03 18 00
S NK_20 Analiza kosztéw wytwarzania K 9 9 18 2 zal. WM KPIP IP2 S03 20 00
w | 4 MK_29 Komputerowo wspomagane projektowanie proceséw produkcyjnych K 9 18 27 3 egz. WM KPIP P2 S03 29 00
£l 5 MK_24 Obroébka specjalna w inzynierii produkcji K 9 18 27 3 egz. WM KPIP IP2 S03 24 00
E 6 MK_30 Zaawansowane techniki w programowaniu obrabiarek K 18 18 36 3 zal. WM KPIP P2 S03 30 00
& 7 MK_21 Prognozowanie w przedsiebiorstwie K 9 18 27 3 egz. WM KPIP IP2 S03 21 00
Suma | 54 | 0 [0 | 108 | 162 37 3 egzaminy w semestrze.
Specjalno$é: Komputerowo Wspomagane Projektowanie Technik Wytwarzania (KWPTW)
L.p. | Nr modutu | Nazwa przedmiotu / modutu Typ Liczba godzin | Suma I ECTS I forma zaliczenia I Wydziat | Instytut / Katedra | Kod przedmiotu
wlclL|rp
1 MK_13 Ochrona wlasnosci przemyslowej HES 18 18 zal. WM KOPM IP2 S02 13 00
2 MK_14 Informacja naukowa O 1|1 2 1 zal. WM Biblioteka IP2 S02 14 00
Modut obieralny II K 9 18 27 9 zal. WM KPIP
= 3 MK_19 Monitorowanie systeméw wytwarzania IP2 S02 19 01
£ Narzedzia doradcze w systemach CAD/CAM IP2 S02 19 02
B3 Jezyk obcy 11 K ] [9] ] [ 9 T 1 ] zal. WM SJO
MI 4 MK_15 Jezyk angielski IT IP2 S02 15 01
o Jezyk niemiecki I P2 S02 15 02
2|0 5 MK_31 Komputerowo wspomagane projektowanie wytwarzania wyrobéw z blach K 18 18 36 3 zal. WM KOPM IP2 S02 31 00
g 6 MK_22 Zintegrowane systemy zarzadzania K 9 9 18 2 egz. WM KPiP IP2 S02 22 00
17 MK_32  |Symulacja i analiza proceséw ksztalttowania plastycznego K 18 18 36 3 zal. WM KOPM IP2 S02 32 00
8 MK_33 Komputerowo wspomagane projektowanie proceséw obrébki wykarczajacej K 18 18 36 3 egz. WM KOPM IP2 S02 33 00
9 MK_34 Modelowanie fizyczne z elementami planowania eksperymentu K 18 9 27 3 zal. WM KOPM IP2 S02 34 00
10 MK_16 Praca przejéciowa K 27 27 3 zal. WM Katedra dyplomujaca IP2 S02 16 00
11 MK_35 Nowoczesne oprzyrzadowanie i narzedzia do obrébki plastycznej K 9 18 27 3 egz. WM KPIP IP2 S02 35 00
Suma | 100 |10 |27 126 | 263 26 3 egzaminy w semestrze.
L.p. | Nr modutu | Nazwa przedmiotu / modutu Typ Liczba godzin | Suma | ECTS | forma zaliczenia | Wydziat | Instytut / Katedra I Kod przedmiotu
> wiclL|P
£ 1 MK_17 Seminarium dyplomowe OB. 27 27 3 zal. WM Katedra dyplomujaca P2 S03 17 00
=z 2 MK_18 Praca dyplomowa OB. 0 20 zal. WM Katedra dyplomujaca IP2 S03 18 00
'*f 3 MK_20 Analiza kosztow wytwarzania K 9 9 18 2 zal. WM KPIP IP2 S03 20 00
o4 MK_36 Komputerowo wspomagane projektowanie proceséw kuzniczych K 9 18 27 3 egz. WM KOPM IP2 S03 36 00
2| 5 MK_37 Zagadnienia projektowania i wytwarzania narzedzi produkcyjnych K 9 18 27 3 egz. WM KOPM IP2 S03 37 00
g 6 MK_38 Wybrane zagadnienia z metalurgii proszkéw K 18 18 36 3 zal. WM KOPM IP2 S03 38 00
19 MK_21 Prognozowanie w przedsiebiorstwie K 9 18 27 3 egz. WM KPIP P2 S03 21 00
Suma | 54 [ 0|36 | 72| 162 37 3 egzaminy w semestrze.
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Specjalnosé: Wirtotechnologie w inzynierii produkcji (WwIP)

L.p. | Nr modutu I Nazwa przedmiotu / modulu Typ Liczba godzin | Suma | ECTS | forma zaliczenia Wydziat Instytut / Katedra | Kod przedmiotu
W C[L[P
1 MK_13 Ochrona wlasnosci przemystowej HES 18 18 2 zal. WM KOPM P2 S02 13 00
2 MK_14 Informacja naukowa O 1 1 2 0 zal. WM Biblioteka IP2 S02 14 00
Modut obieralny II K 9 18 27 3 egz. WM KPIP

3 MK_39 Diagnostyka obrabiarek sterowanych numerycznie P2 S02 39 01
& Planowanie proceséw produkcyjnych P2 S02 39 02
§ Jezyk obey 11 K [ Jol T T 9 1 1] zal. [ wMm ] SjO
al 4 MK_15 Jezyk angielski IT P2 S02 15 01
B Jezyk niemiecki IT IP2 S02 15 02
é 5 MK_40 Podstawy wirtualizacji proceséw wytwarzania K 18 18 36 3 zal. WM KPIP IP2 S02 40 00
2| 6 MK_22 Zintegrowane systemy zarzadzania K 9 9 18 2 egz. WM KPiP P2 S02 22 00

7 MK_23 Komputerowo wspomagane projektowanie narzedzi skrawajgcych K 18 18 36 3 zal. WM KPIP P2 S02 23 00

8 MK_41 Obstuga i programowanie obrabiarek CNC K 18 18 36 3 zal. WM KPIP P2 S02 42 00

9 MK_42 Wspoétrzednosciowa technika pomiarowa K 18 9 27 3 zal. WM KPIP IP2 S02 43 00

10 MK_16 Praca przejsciowa K 27 27 3 zal. WM Katedra dyplomujaca P2 S02 16 00

11 MK_43 Oprzyrzadowanie i systemy narzedziowe w inzynierii produkgji K 9 18 27 3 egz. WM KPIP P2 S02 44 00

Suma | 100 |10 | 27 | 126 | 263 26 3 egzaminy w semestrze.
Lp. | Nrmodutu | Nazwa przedmiotu / modutu Typ Liczba godzin Suma | ECTS | forma zaliczenia | Wydziat | Instytut / Katedra | Kod przedmiotu
wlcL| P

R MK_17 Seminarium dyplomowe OB. 27 27 3 zal. WM Katedra dyplomujaca P2 S03 17 00
§ 2 MK_18 Praca dyplomowa OB. 0 20 zal. WM Katedra dyplomujaca IP2 S03 18 00
- 3 MK_44 Projektowanie proceséw na obrabiarki sterowane numerycznie K 9 18 27 3 zal. WM KPIP IP2 S03 45 00
B 4 MK_45 Wirtualne maszyny w inzynierii produkeji K 9 91 18 36 3 egz. WM KPIP IP2 S03 24 00
g 5 MK_24 Obroébka specjalna w inzynierii produkgji K 9 18 27 3 egz. WM KPIP IP2 S03 46 00
g 6 MK_46 Zastosowania inzynierii odwrotnej w przemysle K 9 9 18 2 zal. WM KPIP IP2 S03 47 00

7 MK_47 Komputerowe wspomaganie zarzadzania projektami K 9 18 27 3 egz. WM KPIP IP2 S03 48 00

Suma |45 |0 | 9] 108 162 37 3 egzaminy w semestrze.
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Tresci przedmiotowe (sylabusy do przedmiotéow)

Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiow: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Analiza matematyczna z elementami statystyki
Rodzaj przedmiotu: Obowiazkowy
Kod przedmiotu: IP 2 S01 01 00
Rok: I
Semestr: 1
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 36
Wyklad 18
Cwiczenia 18
Laboratorium -
Projekt -
Liczba punktéw ECTS: 3
Sposob zaliczenia: Egzamin
Jezyk wykladowy: Jezyk polski

Cele przedmiotu

c1 Zapoznanie studentéw z zaawansowanymi metodami stosowania narzedzi analizy
matematycznej w zagadnieniach technicznych
) Zapoznanie studentéw z zaawansowanymi metodami stosowania narzedzi statystyki
matematycznej w zagadnieniach technicznych
Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji
Wiedza i umiejetnosci z zakresu rachunku rézniczkowego funkcji jednej i dwéch
1 zmiennych, rachunku catkowego funkcji jednej zmiennej oraz podstaw rachunku
prawdopodobienstwa i statystyki
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
EK 1 zna podstawowe pojecia i fakty z zakresu rachunku catkowego funkcji wielu
zmiennych
EK 2 zna podstawowe pojecia i fakty dotyczace catek krzywoliniowych
EK 3 zna podstawowe pojecia i fakty dotyczace calek powierzchniowych
EK 4 zna podstawowe pojecia z zakresu analizy wektorowej
EK 5 zna podstawowe pojecia i fakty analizy regresji
W zakresie umiejetnosci:
EK 6 potrafi stosowaé podstawowe metody rachunku catkowego funkcji wielu zmiennych
EK7 potrafi obliczac i stosowac w praktyce catki krzywoliniowe
EK 8 potrafi obliczac i stosowa¢ catki powierzchniowe
EK 9 potrafi badac regresje zmiennych losowych
W zakresie kompetencji spotecznych:
EK 10 jest gotéw do krytycznej oceny posiadanej wiedzy, rozumie potrzebe ciaglego
doksztalcania sie i podnoszenia swoich kompetencji
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TreSci programowe przedmiotu

Forma zajeé¢ - wyklady

Tresci programowe

W1 Catki wielokrotne. Zastosowania calek wielokrotnych w geometrii i fizyce.
W2 Catki krzywoliniowe nieskierowane. Zastosowania calek krzywoliniowych
nieskierowanych.
W3 Calki krzywoliniowe skierowane. Niezalezno$¢ calki od drogi catkowania.
Twierdzenie Greena.
Wi Catki powierzchniowe niezorientowane. Zastosowania catek powierzchniowych
niezorientowanych.
W5 Elementy analizy wektorowej. Calki krzywoliniowe skierowane w polu
wektorowym.
W6 Catki powierzchniowe zorientowane. Twierdzenia Gaussa i Stokesa. Zastosowania
calek powierzchniowych.
W7 Statystyczna analiza regres;ji.
Forma zajec¢ - ¢wiczenia
TreSci programowe
CwWi1 Catki wielokrotne. Zastosowania calek wielokrotnych w geometrii i fizyce.
CW2 Catki krzywoliniowe nieskierowane. Zastosowania calek krzywoliniowych
nieskierowanych.
£ Catki krzywoliniowe skierowane. Niezaleznos¢ calki od drogi catkowania.
CW3 . .
Twierdzenie Greena.
CWa Catki powierzchniowe niezorientowane. Zastosowania catek powierzchniowych
niezorientowanych.
CW5 Elementy analizy wektorowej. Catki krzywoliniowe skierowane w polu
wektorowym.
CW6 Catki powierzchniowe zorientowane. Twierdzenia Gaussa i Stokesa. Zastosowania
calek powierzchniowych.
Cw7 Statystyczna analiza regres;ji.
Metody dydaktyczne
1 Wyklad informacyjny; Wyklad problemowy
2 Cwiczenia audytoryjne, rozwiazywanie zadan
Metody i kryteria oceny
metsoycgt:)(zleny Opis metody oceny Prog zaliczeniowy
01 Zaliczenie pisemne 51%
02 Egzamin pisemny 51%

Literatura podstawowa

1 Leitner R. et al. Zadania z matematyki wyzszej II. WNT 2006.

Gewert M., Skoczylas Z. Analiza matematyczna II. Oficyna Wydawnicza GiS, Wroctaw
2004.

3 Bak I., Markowicz 1., Mojsiewicz M. Wawrzyniak K. Statystyka w zadaniach. WNT 2006.
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Literatura uzupelniajaca

1 Luszniewicz A. Statystyka nie jest trudna. PWE 2006.

Wroctaw 2004.

Gewert M., Skoczylas Z. Elementy analizy wektorowej. Oficyna Wydawnicza GiS,

Obciazenie praca studenta

Forma aktywnoSci

Srednia liczba godzin na zrealizowanie

aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, 36
w tym:
Wyklad 18
Cwiczenia 18
Praca wlasna studenta, w tym: 39
Przygotowywanie do ¢wiczen, kolokwiow, 39
poszerzanie wiedzy przez studiowanie literatury
Laczny czas pracy studenta 75
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla 3
przedmiotu
Macierz efektéw uczenia sie
Odniesienie
Symbol przedmlot(?we.go
rvedmiot efektu uczenia sie do
P OWeso efektow Cele Tresci Metody Metody
8 zdefiniowanych dla przedmiotu programowe dydaktyczne oceny
efektu . .
A kierunku studiéw
uczenia sie s
wraz z okreSleniem
stopnia powiazania
EK1 IP2A_WO1+++ C1 W1, CW1 1,2 01, 02
W2, W3, W5,
EK 2 IP2A_WOL+++ C1 CwW2, CW3, 1,2 01, 02
CW5
EK 3 IP2A_WO01+++ C1 Wi, W6, CW4, 1,2 01, 02
CW6
EK 4 IP2A_WO01+++ C1 Wo-W6, CWS- 1,2 01, 02
CW6
EK 5 IP2A_WO01+++ C2 W7, CW7 1,2 01, 02
IP2A_WO01+++ ’
EK 6 IP2A U22++ C1 W1, CW1 1,2 01, 02
W2, W3, W5
IP2A_WO01+++ DR
EK7 IP2A. U22++ C1 CW2, CW3, 1,2 01, 02
CW5
IP2A_WO01+++ W4, W6, CW4,
EK 8 IP2A. U22++ C1 CW6 1,2 01, 02
IP2A_WO01+++ >
EK9 IP2A. U22++ C2 W7, CW7 1,2 01, 02
EK 10 IP2A_KO01++ C1, C2 Wl'vg\’;m' 1,2 01, 02

Dokumentacja programu studiéw INZYNIERIA PRODUKCJI 51




Autor programu:

dr Magdalena Sobczak-Kne¢

Adres e-mail:

m.sobczak-knec@pollub.pl

Jednostka
organizacyjna:

Katedra Informatyzacji i Robotyzacji Produkcji
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Mechanika i fizyka ciala stalego
Rodzaj przedmiotu: Obowiazkowy
Kod przedmiotu: IP 2501 0200
Rok: I
Semestr: 1
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 36
Wyklad 18
Cwiczenia -
Laboratorium 18
Projekt -
Liczba punktéw ECTS: 3
Spos6b zaliczenia: Egzamin
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cele przedmiotu
c1 Zapoznanie studentéw z podstawowymi zagadnieniami mechaniki i fizyki ciala
stalego
C2 Poznanie przez studentéw wiasciwosci mechanicznych ciata stalego
3 Zapoznanie studentow z metodami i sposobami modelowania ukiadéw
mechanicznych

Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji

Podstawowa wiedza z zakresu mechaniki ogoélnej, fizyki oraz wytrzymalosci

1 materialow
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
EK1 zna w poglebiony sposéb zagadnienia z zakresu dzialania uktadéw mechanicznych
EK 2 zna w poglebiony sposéb zagadnienia z zakresu stosowania zasad mechaniki i fizyki
ciala stalego
EK 3 ma wiedze na temat oprogramowania do badari numerycznych i eksperymentalnych
W zakresie umiejetnosci:
EK4 potrafi rozwigzywac problemy z zakresu mechaniki i fizyki ciala statego
EK5 potrafi zamodelowac¢ prosty uktad mechaniczny
EK6 potrafi pracowac w grupie
W zakresie kompetencji spotecznych:
EK7 jest gotow do krytycznej oceny posiadanej wiedzy oraz kreatywnego my$lenia i
szukania rozwigzan
jest gotow do wykorzystania swojej wiedzy w rozwigzywaniu probleméw
EK8 poznawczych i praktycznych oraz rozwijania wzoréw wlasciwego postepowania w

srodowisku pacy i zycia
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TreSci programowe przedmiotu

Forma zajeé - wyklady

Tresci programowe

W1 Energia potencjalna ustrojow sprezystych.
W2 Twierdzenie Castigliano.
W3 Twierdzenie Menabrei.
W4 Naprezenia i odksztalcenia w zbiornikach cienko$ciennych.
W5 Metoda trzech momentéw.
W6 Metoda sit. Twierdzenie o wzajemnosci przemieszcze.
W7 Podstawy metody elementéw skoriczonych.
W8 Wprowadzenie do modelowania ukladéw fizycznych. Podstawowe pojecia w
modelowaniu.
W9 Procedura modelowania ukladéw. Zalozenia i uproszczenia w modelowaniu
ukladow fizycznych.
W10 Tworzenie modeli matematycznych z wykorzystaniem praw mechaniki. Analityczne
rozwigzywanie prostych modeli matematycznych.
W11 Catkowanie numeryczne. Wstep do Matlaba.
W12 Symulacje numeryczne w $srodowisku Matlab-Simulink.
W13 Modelowanie systeméw mechanicznych w srodowisku Adams.
W14 Wizualizacja i animacja wynikoéw.
W15 Przykladowe oprogramowania do badari numerycznych.
Forma zaje¢ - laboratoria
Tresci programowe
L1 Doswiadczalne wyznaczanie momentu bezwladnosci przekroju belki.
L2 Wyznaczanie energii potencjalnej ustroju sprezystego.
L3 Wyznaczanie ugie¢ belki za pomoca tw. Castigliano.
L4 Wyznaczanie reakcji statycznie niewyznaczalnych za pomoca tw. Menabrei.
L5 Dos$wiadczalne sprawdzenie tw. o wzajemnosci przemieszczen.
L6 Wyznaczanie czestosci i postaci drgan wtasnych ustrojéw belkowych.
L7 Wyznaczanie stanu odksztalceri i naprezerh w ramie zamkniete;j.
L8 Badania analityczne ukltadu mechanicznego o jednym stopniu swobody.
L9 Badania analityczne uktadu mechanicznego o dwéch stopniu swobody.
L10 Modelowanie numeryczne ukladu mechanicznego o jednym stopniu swobody.
11 Modelowanie numeryczne ukladu mechanicznego o dwéch stopniach swobody.
Weryfikacja modelu analitycznego.
L12 Modelowanie fizyczne ukladu o jednym stopniu swobody w programie Adams.
L13 Modelowanie fizyczne ukladu o dwoéch stopniach swobody w programie Adams.
Metody dydaktyczne
1 Wyklad informacyjny; Wyklad problemowy
2 Wykonywanie ¢wiczen laboratoryjnych
3 Praca w grupie
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Metody i kryteria oceny

Symbol

metody oceny Opis metody oceny Prog zaliczeniowy
o1 Egzamin pisemny 51%
02 Zaliczenie pisemne 51%
03 Przygotowanie i zaliczenie sprawozdan z éwiczen 519

laboratoryjnych

Literatura podstawowa

1 Awrejcewicz ]J. Matematyczne modelowanie systeméw. Wydawnictwo Naukowo
Techniczne, Warszawa 2007.

5 Warminski J., Latalski J., Rusinek R., Mitura A., Borowiec M. Metody komputerowe w
mechanice. Politechnika Lubelska, Wydawnictwo Uczelniane, 2015.

3 Niezgodziniski T., Niezgodziniski M.E. Wytrzymalo$¢ materialow. Wydawnictwo
Naukowe PWN, 2009

4 Burczynski T., Bagk R. Wytrzymatos¢ materialow z elementami ujecia komputerowego,
Wydawnictwo WNT, 2013.

Literatura uzupelniajaca

1 Zalewski A., Cegieta R. Matlab - obliczenia numeryczne i ich zastosowania. Nakom,
Poznan 1998 r.

2 Dylag Z. iin. Wytrzymalos¢ materiatéw, Wydawnictwo WNT, 2007

3 Instrukcje do ¢wiczen laboratoryjnych

Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci Srednia liczba godzin na zrealizowanie
aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, 36
w tym:
Udziat w wykladach 18
Udzial w zajeciach laboratoryjnych 18
Praca wlasna studenta, w tym: 39
Przygotowanie sie do laboratorium - faczna 20
liczba godzin w semestrze
Przygotowanie sie do zaje¢, indywidualna praca 19
studenta - faczna liczba godzin w semestrze
Laczny czas pracy studenta 75
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla 3
przedmiotu
Macierz efektow uczenia sie
Odniesienie
Symbol przedmiotovyegf)
. efektu uczenia sie
przedmioto do efektow Cele Tresci Metody Metody
weso zdefiniowanych dla | przedmiotu programowe dydaktyczne oceny
efektu . .
uczenia sie kierunku sfudlf)w
wraz z okresleniem
stopnia powiazania
IP2A_WO01+++ W1-W15, 01, 02,
EK1 IP2A_W02++ €L, €2, G L1-L13 12 03
W1-W15, 01, 02,
EK 2 IP2A_W02+++ C1,C2,C3 L1113 1,2 O3
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IP2A_WO01++
IP2A_WO02+ W1-W15, 01, 02,
EK3 IP2A_W15++ Cl, 2, C3 L1-L13 L2 O3
IP2A_W13+++
W1-W15, 01, 02,
EK 4 IP2A_U20+++ C1,C2,C3 L1113 1,2 03
IP2A_U11+++ W1-W15, 01, 02,
EKS IP2A_U12++ 1,2, C3 L1-L13 L2 O3
EK 6 IP2A_UQ7+++ C1,C2,C3 L1-L13 1,2,3 02, O3
EK 7 IP2A_KO1+++ C1,C2,C3 L1-L13 1,2 01(’)302’
EK 8 IP2A_KO02++ C1,C2,C3 L1-L13 1,2 01(’3302’

dr hab. inz. Krzysztof Kecik, prof. uczelni, dr hab. inz. Sylwester Samborski,

Autor programu: prof. uczelni

Adres e-mail: k.kecik@pollub.pl, s.samborski@pollub.pl

Jednostka

. . Katedra Mechaniki Stosowanej / Katedra Podstaw Inzynierii Produkcji
organizacyjna:
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Normalizacja i unifikacja w inzynierii produkgji
Rodzaj przedmiotu: Obieralny
Kod przedmiotu: 1P 2501 03 01
Rok: I
Semestr: 1
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 18
Wyklad 9
Cwiczenia -
Laboratorium -
Projekt 9
Liczba punktéw ECTS: 2
Spos6b zaliczenia: Zaliczenie
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cele przedmiotu
c1 Zapoznanie studentow z zagadnieniami normalizacji i unifikacji w inzynierii
produkgji
) Zapoznanie studentow z narzedziami i metodami stosowanymi w procesach
normalizacji i unifikacji produkgji
3 Przygotowanie studentéw do praktycznego stosowania zdobytej wiedzy w inzynierii
produkgji

Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji

Wiedza z zakresu budowy i eksploatacji maszyn oraz urzadzen, a takze wiedza z

1 zasady ich dziatania i obstugi
2 Wiedza z zakresu ergonomii
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
EK 1 posiada wiedze w zakresie metod, narzedzi oraz technik dotyczacych wprowadzania
zmian i rozwigzywania probleméw w funkcjonowaniu przedsiebiorstwa
EK 2 posiada wiedze w zakresie analizy kosztéw w procesie przygotowania produkcji
oraz zna techniki obnizenia kosztow poprzez unifikacje produktéw
W zakresie umiejetnoéci:
EK 3 potrafi przeprowadzi¢ krytyczng analize istniejgcych rozwigzan technologicznych
zastosowanych w procesie produkcyjnych oraz potrafi ocenié te rozwigzania
EK 4 potrafi dokona¢ wstepnej analizy ekonomicznej podejmowanych dziatarh zwiazanych
z unifikacja procesu produkcyjnego
EK5 potrafi rozwigza¢ zadania, ktére sa zwigzane z wyborem metody, narzedzi, technik
oraz norm i osiaggna¢ rozwigzanie probleméw w funkcjonowaniu przedsiebiorstwa
W zakresie kompetencji spotecznych:
EK 6 jest gotow do krytycznej oceny odbieranych tresci w rozwigzywaniu probleméw

praktycznych
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Tresci programowe przedmiotu

Forma zajeé - wyklady

Tresci programowe

W1 Wiadomosci ogdlne: Definicje; cele i zasady normalizacji, unifikacja produkgji.
Klasyfikacja, unifikacja, typizacja. Grupowanie wedlug podobieristwa cech
W2 charakterystycznych dla produktu, ujednolicanie cech konstrukcyjnych i
wymiarowych czesci maszyn w celu umozliwienia ich zamiennosci.
W3 Ujednolicenie konstrukcji w celu uproszczenia produkcji (i obnizenia kosztéw) oraz
ulatwienia eksploatacji Organizacje standaryzacyjne.
Wi Przyktady praktyczne. Omoéwienie na przykladach przemystowych wybranych
etapéw normalizacji.
W5 Przyktady praktyczne. Omoéwienie na przykladach przemystowych wybranych
etapéw unifikacji.
Forma zajec - projekt
Tresci programowe
P1 Identyfikacja wyrobéw - weryfikacja oznaczen. Analiza otrzymanej dokumentacji
techniczne;.
P2 Okreélanie wymagan normalizacyjnych oraz dobér zakreséw stosowania norm.
P3 Analiza wybranych przyktadéow przemystowych - problematyka typizacji oraz
wielkosci produkgji i jej optacalnosci.
P4 Analiza wybranego problemu.
Metody dydaktyczne
1 Wyklad informacyjny z prezentacja multimedialna
2 Metoda projektu
Metody i kryteria oceny
Symbol
metody Opis metody oceny Prog zaliczeniowy
oceny
o1 Zaliczenie pisemne 51%
02 Przygotowanie i obrona projektu 51%
Literatura podstawowa
1 Wybrane normy branzowe, polskie oraz europejskie dotyczace wybranych zagadnien.
2 Wybrane normy zharmonizowane oraz Dyrektywy UE.
Jedrzejewska M., Miareczko B., Podgorski D. Ocena zgodnosci maszyn oraz srodkow
3 ochrony zbiorowej i indywidualnej z wymaganiami bezpieczeristwa pracy i ochrony
zdrowia. Warszawa, CIOP-PIB 2005.
4 Bezpieczeristwo pracy i ergonomia. red. nauk. D. Koradecka. T. 1-2, Warszawa, CIOP 1999.

Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci

Srednia liczba godzin na zrealizowanie

aktywnosci

Godziny kontaktowe z wykladowca, 18
w tym:

Uczestnictwo w wykladach 9
Uczestnictwo na zajeciach projektowych 9
Praca wlasna studenta, w tym: 32
Przygotowanie sie do zaje¢ projektowych 12
Wykonanie referatu (projektu) 8
Przygotowanie sie do zaliczenia wyktadéw 12
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Eaczny czas pracy studenta 50
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla ’
przedmiotu
Macierz efektéw uczenia sie
Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
przedmiotow | zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
ego efektu dla kierunku przedmiotu programowe dydaktyczne oceny
uczenia sie studiow wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
EK1 IP2A_W12+++ C1,C2 WI1-W5 1 01
EK 2 IP2A_W04++ C2,C3 W2, Wi, W5, 1,2 01, 02
P4, P4
EK 3 IP2A_UQ02+++ C2,C3 P1-P4 2 02
EK 4 IP2A_Ul6++ C1,C2,C3 P1-P4 2 02
EK 5 IP2A_U19+++ C1,C2,C3 V\I/)i’_‘gf’ 1,2 01, 02
EK 6 IP2A_KO1++ C1,C2,C3 V\I/)ll'_‘l’)\f’ 1,2 01, 02

Autor programu:

dr hab. inz. Jarostaw Bartnicki, prof. uczelni

Adres e-mail: j-bartnicki@pollub.pl
]edno.stka . Katedra Obroébki Plastycznej Metali
organizacyjna:
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Certyfikacja systeméw produkcyjnych
Rodzaj przedmiotu: Obieralny
Kod przedmiotu: 1P 2501 03 02
Rok: I
Semestr: 1
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 18
Wyklad 9
Cwiczenia -
Laboratorium -
Projekt 9
Liczba punktéw ECTS: 2
Spos6b zaliczenia: Zaliczenie
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cele przedmiotu
c1 Zapoznanie studentow z obowigzujagcymi przepisami prawnymi oraz ich
problematyka
) Zapoznanie studentéw z zasadami BHP oraz ergonomii w projektowaniu i
modernizacji maszyn i urzadzen
Przygotowanie studentéw do praktycznego stosowania zdobytej wiedzy w
C3 odniesieniu do spotykanych wyroboéw podlegajacych dopuszczeniu do obrotu
rynkowego
Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji
1 Ma wiedze w zakresie budowy i eksploatacji maszyn i urzadzen oraz zna zasady ich
dzialania i obstugi
2 Ma wiedze z zakresu ergonomii
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
EK 1 ma poglebiong wiedze w =zakresie istotnych zagadnien ogoélnotechnicznych
powiazanych z projektowaniem proceséw produkcyjnych
ma poglebiong wiedze w zakresie Srodkéw pracy stosowanych w przemysle
EK 2 maszynowym, w tym wiedze w zakresie budowy narzedzi i maszyn
technologicznych
zna wybrane metody, narzedzia, techniki, normy i reguty, dotyczace wprowadzania
EK 3 zmian oraz rozwigzywania probleméw powstajacych w poszczegélnych obszarach
funkcjonowania przedsiebiorstwa i jego otoczenia
W zakresie umiejetnosci:
EK 4 ma umiejetno$¢ zastosowania istotnych zagadniern ogélnotechnicznych podczas
projektowania proceséw produkcyjnych
potrafi pozyskiwac¢ informacje z literatury, baz danych i innych Zrédel, w zakresie
EK 5 inzynierii produkcji oraz potrafi integrowac i interpretowaé uzyskane informacje,
wyciagac wnioski oraz formulowac opinie wraz z ich wyczerpujacym uzasadnieniem
potrafi stosowaé¢ wybrane metody, narzedzia, techniki, normy i reguly, dotyczace
wprowadzania zmian oraz rozwigzywania probleméw powstajacych w
EK 6 ) . . Lo .. . .
poszczegodlnych obszarach funkcjonowania przedsiebiorstwa i jego otoczenia, a takze
w zakresie wspomagania proceséw decyzyjnych
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W zakresie kompetengji spotecznych:

jest gotow do wypelniania zobowigzan spotecznych oraz organizowania dziatalnosci

EK7 . .
na rzecz Srodowiska spolecznego
Tresci programowe przedmiotu
Forma zaje¢ - wyklady
Tresci programowe
Problematyka BHP oraz ergonomii w budowie maszyn i urzadzen - przykiady
W1 praktyczne. Ocena proponowanych rozwiazan, analiza zagrozeni. Sposoby oceny
ryzyka.
W2 Identyfikacja wyrobéw. Wymagania prawne. Ustawodawstwo UE. Ustawodawstwo
PL. Oznaczenia wyrobéw.
W3 Certyfikacja, znak CE, znak WE, znak B, moduly oceny. Problematyka wyrobéw
spoza obszaru UE.
Wplyw certyfikacji na rozw¢j réznych form przedsiebiorczosci. Zagadnienia
W4 certyfikacji w matych i duzych przedsiebiorstwach. Metody oceny ryzyka oraz ich
zastosowania praktyczne.
W5 Elementy minimalizacji ryzyka, oslony, wylaczniki, blokady, uktady logiczne.
Organizacja pracy, kwalifikacje i wymagania.
W6 Omowienie wybranych przykltadéw praktycznych linii produkcyjnych.
W7 Przedstawienie procedury certyfikacji wybranej maszyny z przywolaniem
obowigzujacych norm i moduléw.
Forma zajec - projekt
Tresci programowe
P1 Identyfikacja wyroboéw - weryfikacja oznaczer. Analiza otrzymanej dokumentacji
techniczne;.
P2 Okreélanie wymagan certyfikacyjnych oraz dobdr zakreséw stosowania norm.
P3 Analiza wybranych przykladéw przemyslowych- problematyka ergonomii i
bezpieczenstwa eksploatacji.
P4 Przeprowadzenie oceny ryzyka i jego minimalizacja.
P5 Analiza wybranego problemu.
Metody dydaktyczne
1 Wyklad informacyjny z prezentacja multimedialna
2 Metoda projektu
Metody i kryteria oceny
metsoyc?;lz;zleny Opis metody oceny Prég zaliczeniowy
01 Zaliczenie pisemne 51%
02 Przygotowanie i obrona projektu 51%

Literatura podstawowa

1 Wybrane normy zharmonizowane oraz Dyrektywy UE.

Jedrzejewska M., Miareczko B., Podgoérski D. Ocena zgodnosci maszyn oraz Srodkow

2 ochrony zbiorowej i indywidualnej z wymaganiami bezpieczenistwa pracy i ochrony

zdrowia. Warszawa, CIOP-PIB 2005.

3 Bezpieczeristwo pracy i ergonomia. red. nauk. D. Koradecka. T. 1-2, Warszawa, CIOP 1999.
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Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci Srednia liczba godzin na zrealizowanie
aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, 18
w tym:
Uczestnictwo w wykiadach 9
Uczestnictwo na zajeciach projektowych 9
Praca wlasna studenta, w tym: 32
Przygotowanie sie do zaje¢ projektowych 12
Wykonanie referatu (projektu) 8
Przygotowanie sie do zaliczenia wykladéw 12
Eaczny czas pracy studenta 50
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla ’
przedmiotu
Macierz efektéw uczenia sie
Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
przedmiotow | zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
ego efektu dla kierunku przedmiotu programowe dydaktyczne | oceny
uczenia sie studiéw wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
EK1 IP2A_WO03+++ C1 W1-W7 1 01
EK 2 IP2A_W09++ C1,C2,C3 V\I/)ll'_‘l’)\g’ 1,2 01, 02
IP2A_WO03+++
EK 3 IP2A_W12+++ C3 V\{)ll__‘l/j\g’ 1,2 01, 02
IP2A_W18+
W1-W7,
EK 4 IP2A_UO1++ C3 P1_D5 1,2 01, 02
EK 5 IP2A_U04++ C1,C3 WI-W7, 1,2 01, 02
P1-P5
EK 6 IP2A_U19+++ C1,C2,C3 P1-P5 2 02
W1-W7,
EK7 IP2A_KO6+++ C3 P1_D5 1,2 01, 02
Autor programu: dr hab. inz. Jarostaw Bartnicki, prof. uczelni
Adres e-mail: j.bartnicki@pollub.pl
J edn0§tka . Katedra Obroébki Plastycznej Metali
organizacyjna:
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Jezyk angielski |
Rodzaj przedmiotu: Obieralny
Kod przedmiotu: 1P 2501 04 01
Rok: I
Semestr: 1
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 9
Wyklad -
Cwiczenia 9
Laboratorium -
Projekt -
Liczba punktéw ECTS: 1
Spos6b zaliczenia: Zaliczenie
Jezyk wykladowy: Jezyk angielski
Cele przedmiotu
c1 Nabycie przez studentow umiejetnosci poslugiwania sie specjalistycznym
stfownictwem technicznym w zakresie inzynierii produkcji
Nabycie przez studentéw umiejetnosci postugiwania sie tekstem specjalistycznym w
C2 dziedzinie wlasciwej dla studiowanego kierunku (pozyskiwanie i przetwarzanie
informacji i wiedzy z literatury fachowej)
3 Nabycie przez studentéw umiejetnosci interpretacji i wypelniania dokumentacji
specjalistycznej, odnoszacej sie do studiowanej dziedziny
Rozszerzenie przez studentéw umiejetnosci postugiwania sie specjalistycznym
C4 jezykiem moéwionym w zakresie studiowanego kierunku (prezentacja, udzial w
dyskusji, formulowanie opinii i argumentacja)
Cs5 Rozszerzenie i uzupelnienie przez studentéw kompetencji jezykowych w zakresie
struktur gramatycznych niezbednych do realizacji celow zawodowych

Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji

1 | Znajomos¢ jezyka angielskiego na poziomie Bl
Efekty uczenia sie

W zakresie wiedzy:
nie dotyczy
W zakresie umiejetnoéci:

EK 1 rozumie i potrafi interpretowac teksty specjalistyczne typowe dla studiowanej
dziedziny

EK? rozumie specjalistyczny jezyk moéwiony w formie wykladéw, prezentacji,
seminariow, dyskusji

EK 3 umie postugiwaé sie wlasciwymi strukturami gramatycznymi do konstruowania
réznych form wypowiedzi ustnych i pisemnych w studiowanej dziedzinie

EK4 potrafi korzystac z literatury fachowej i innych Zrédet wiedzy w jezyku angielskim w

celu stalego doksztalcania sie
potrafi wypowiadac¢ sie oraz wyraza¢ swoje opinie w mowie i piSémie z zakresu
studiowanej dziedziny i prowadzi¢ debate

EK 6 potrafi pracowac¢ samodzielnie oraz w grupie, przyjmujac w niej rézne role
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W zakresie kompetengji spotecznych:

EK7 jest gotéw do krytycznej oceny posiadanej wiedzy i odbieranych tresci
jest gotow do kreatywnego wykorzystania swojej wiedzy w celach zawodowych i
EK 8 spotecznych np. propagowanie wiadomosci o osiaggnieciach techniki w formie
prezentacji
Tresci programowe przedmiotu
Forma zajec¢ - éwiczenia
Tresci programowe
CW1 Materialy, ich kategorie i wtasciwosci.
CW2 Opisywanie technicznych funkgji i aplikacji.
CW3 Opis ksztaltéw i cech podzespotow.
Cw4 Obrébka skrawaniem w procesach wytwoércezych.
CW5 Komputerowo wspomagane procesy wytworcze.
CW6 Poszerzanie zasobu stownictwa (stowotwoérstwo - wybrane zagadnienia).
CW7 Utrwalanie wybranych struktur gramatycznych.
Metody dydaktyczne
1 Wykonywanie ¢wiczeny, praca z podrecznikiem, stuchanie nagrain CD, ogladanie
materialéw video, analiza tekstéw, ttumaczenia, ¢éwiczenia leksykalne i gramatyczne
2 ¢wiczenia na méwienie w parach i grupach
Metody i kryteria oceny
metsgél;lzzleny Opis metody oceny Prég zaliczeniowy
o1 Zaliczenie pisemne 51%
02 Zaliczenie ustne 51%

Literatura podstawowa

1 | Gawryla D. Mechanical Engineering, Politechnika Krakowska.

Literatura uzupelniajaca

Mark I. Professional English in Use. Engineering. Technical English for Professionals,
Cambridge University Press.

2 Foley M., Hall D. MyGrammarLab, Pearson.

Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci Srednia liczba godzin na zrealizowanie
aktywnosci

Godziny kontaktowe z wykladowca, 9
w tym:
Udzial w éwiczeniach 9
Praca wlasna studenta, w tym: 16
Przygotowanie do zaje¢ 8
Powtarzanie materiatu do zaliczenia 3
sprawdzianu
Eaczny czas pracy studenta 25
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla 1
przedmiotu
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Macierz efektéw uczenia sie

Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
przedmiotow | zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
ego efektu dla kierunku przedmiotu programowe dydaktyczne | oceny
uczenia sie studiéw wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
IP2A_U04++ . .
EK1 IP2A_U09++ Cl1-C3,GC5 CW1-CWbé6 1 01, 02
EK 2 IP2A_U09++ C1,C2,C5, CW1-CW6 1 01, 02
IP2A_U05++
EK 3 IP2A_U06++ C5 CW1-CW7 1 01, 02
IP2A_U09++
IP2A_U04++ . .
EK 4 IP2A_U05++ Cl1-C3,GC5 CW1 - CW7 1 01, 02
IP2A_U04++
EK5 IP2A_U06++ Cl1-C3,C4,C5 | CW1-CW7 1 01, 02
IP2A_U05++
EK 6 IP2A_U06++ Cl1-C3,C4 CW1-CW7 1,2 01, 02
IP2A_U07++
EK 7 IP2A_KO1++ CL, C2 CW1 - CW7 1 01, 02
EK 8 IP2A_KO06++ C1,C2,C4,C5 | CW1-CW7 1 01, 02

Autor programu:

mgr Monika Szabelska; mgr Barbara Milosz;

Adres e-mail:

m.szabelska@pollub.pl; b.milosz@pollub.pl;

Jednostka

organizacyjna:

Studium Jezykéw Obcych PL
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Jezyk niemiecki I
Rodzaj przedmiotu: Obieralny
Kod przedmiotu: 1P 2 S01 04 02
Rok: I
Semestr: 1
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 9
Wyklad -
Cwiczenia 9
Laboratorium -
Projekt -
Liczba punktéw ECTS: 1
Spos6b zaliczenia: Zaliczenie
Jezyk wykladowy: Jezyk niemiecki
Cele przedmiotu
Rozwiniecie przez studentéw umiejetnosci jezykowych w zakresie czterech
C1 sprawnoéci: stuchania, czytania, méwienia i pisania na poziomie B2 Europejskiego
Systemu Opisu Ksztalcenia Jezykowego
) Nabycie przez studentéw umiejetnosci postugiwania sie jezykiem niemieckim w
zakresie podstawowego specjalistycznego jezyka potrzebnego w pracy inzyniera

Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji

| Znajomos¢ jezyka niemieckiego na poziomie Bl

Efekty uczenia sie

W zakresie wiedzy:

nie dotyczy

W zakresie umiejetnoéci:

EK1

potrafi pozyskiwaé informacje z literatury, baz danych i innych Zrédel, w jezyku
niemieckim w zakresie inzynierii produkcji, potrafi integrowaé i interpretowac
uzyskane informacje, a takze wycigga¢ wnioski oraz formutowaé opinie wraz z ich
wyczerpujacym uzasadnieniem

EK 2

potrafi przygotowac dobrze udokumentowane opracowania w jezyku niemieckim w
zakresie inzynierii produkcji

EK 3

potrafi przygotowac i przedstawi¢ w jezyku niemieckim ustng prezentacje dotyczaca
szczegdlowych zagadnien z zakresu inzynierii produkcji

EK 4

potrafi pracowaé indywidualnie i w zespole, umie opracowa¢ harmonogram prac
zapewniajacy dotrzymanie terminéw, potrafi porozumiewac sie przy uzyciu réznych
technik w jezyku niemieckim

EK 5

potrafi postugiwaé sie jezykiem niemieckim w stopniu wystarczajacym do
porozumiewania si¢ oraz czytania ze zrozumieniem katalogéw, instrukcji urzadzen
mechanicznych oraz literatury technicznej

W zakresie kompetencji spotecznych:

EK 6

jest gotéw do krytycznej oceny posiadanej wiedzy i odbieranych tresci

EK 7

jest gotow do kreatywnego wykorzystania swojej wiedzy w celach zawodowych i
spotecznych np. propagowanie wiadomosci o osiaggnieciach techniki w formie
prezentacji
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Tresci programowe przedmiotu

Forma zajec¢ - éwiczenia

Tresci programowe

CW1 Autoprezentacja: prezentacja uczelni i Sciezki kariery zawodowe;j.
CW2 Konstrukcje jezykowe w uzyciu praktycznym: kontakty zawodowe i stuzbowe.
CW3 Jezyk specjalistyczny: procesy faczenia metali.
Cw4 Jezyk specjalistyczny: typowe usterki maszyn CNC.
CW5 Utrwalenie czasow gramatycznych.
Metody dydaktyczne
1 Wykonywanie ¢wiczeri, praca z podrecznikiem, stuchanie nagrait CD, ogladanie
materialéw video, analiza tekstéw, ttumaczenia, ¢éwiczenia leksykalne i gramatyczne
2 ¢wiczenia na méwienie w parach i grupach
Metody i kryteria oceny
Symbol . . . .
metody oceny Opis metody oceny Prog zaliczeniowy
01 Zaliczenie pisemne 51%
02 Zaliczenie ustne 51%

Literatura podstawowa

p—

Fugeert N., Grosser R. DaF im Unternehmen B1, Kurs-und Ubungsbuch. Klett 2016.

2 Hagner V., Schluter S. Im Beruf neu. Huber Verlag, 2021.

Literatura uzupelniajaca

1 Eismann V. Erfolgreich bei Prasentationen. Cornelsen Verlag, Ismaning, 2012.

2 Wirtschaftkommunikation Deutsch-Materialien, Klett.

Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci Srednia liczba godzin na zrealizowanie
aktywnosci

Godziny kontaktowe z wykladowca, 9
w tym:
Udzial w éwiczeniach 9
Praca wlasna studenta, w tym: 16
Przygotowanie do zaje¢ 8
Powtarzanie materiatu do zaliczenia 3
sprawdzianu
Laczny czas pracy studenta 25
Sumaryczna liczba punktow ECTS dla 1
przedmiotu

Dokumentacja programu studiéw INZYNIERIA PRODUKCJI 67




Macierz efektéw uczenia sie

Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
przedmiotow | zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
ego efektu dla kierunku przedmiotu programowe dydaktyczne | oceny
uczenia sie studiéw wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
IP2A_U04++ ) .
EK1 IP2A_U05++ C1,C2 CW1-CW4 1 01, 02
EK 2 IP2A_U04++ C1,C2 CW2 - CW5 1 01, 02
IP2A_U05++ . .
EK 3 IP2A_U06++ C1,C2 CW1-CW5 1 01, 02
IP2A_UQ7++ ) .
EK 4 IP2A_U09++ C1,C2 CW1-CW5 1,2 01, 02
IP2A_UQ07++ . .
EK 5 IP2A_U09++ C1,C2 CW1-CW4 1 01, 02
EK 6 IP2A_KO1++ C1,C2 CW1-CW5 1 01, 02
EK 7 IP2A_K06++ C1,C2 CW1-CW5 1 01, 02
Autor programu: mgr Andrzej Nikitiuk
Adres e-mail: a.nikitiuk@pollub.pl
J ednqstka . Studium Jezykéw Obcych PL
organizacyjna:
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Bezpieczenstwo i higiena pracy
Rodzaj przedmiotu: Obowiazkowy
Kod przedmiotu: 1P 2501 05 00
Rok: I
Semestr: 1
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 9
Wyklad 9
Cwiczenia -
Laboratorium -
Projekt -
Liczba punktéw ECTS: 1
Spos6b zaliczenia: Zaliczenie
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cel przedmiotu
c1 Przygotowanie studentéw do pracy z przepisami dotyczacymi bezpieczeristwa i
higieny pracy
Zapoznanie studentéw z rozwigzaniami technicznymi majacymi na celu ochrone
C2 zdrowia i bezpieczeristwo pozarowe pracownikéw na przykladach rozwigzan
zastosowanych w obiektach Politechniki Lubelskiej
C3 Przygotowanie studentéw do udzielania pierwszej pomocy przedmedycznej

Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji

Wiedza w zakresie §wiadomosci strat materialnych i niematerialnych ponoszonych w

1 wyniku wypadku przy pracy
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
EK1 zna zasady bezpieczefistwa i higieny pracy w obszarze systeméw wytwarzania
W zakresie umiejetnosci:
EK2 otrafi stosowac zasady bezpieczeristwa pracy w srodowisku przemystowym
W zakresie kompetencji spolecznych:
EK3 jest gotow do tworzenia wzoréw wiasciwego postepowania w pracy inzyniera oraz
rozwijania dorobku zawodowego.
Tresci programowe przedmiotu
Forma zajeé - wyklady
TreSci programowe
W1 Wiadomosci wprowadzajace. Podstawy prawa pracy.
W2 Ogolne przepisy BHP w Kodeksie pracy.
W3 Podstawowe przepisy ksztaltowania warunkéw bezpieczenistwa i higieny pracy.
Pomieszczenia pracy. Transport reczny. Temperatura. Wilgotnosé. Oswietlenie.
Wi Gléwne zagrozenia w $§rodowisku pracy: wypadki przy pracy, choroby zawodowe.
Zasady monitorowania warunkéw pracy. NDS, NDN.
W5 Maszyny. Znaki bezpieczeristwa. Znak CE.
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W6 Narazenie czlowieka na substancje toksyczne. Toksycznoé¢ metali, niemetali,
tworzyw polimerowych.
W7 Zagrozenia na stanowisku pracy. Halas. Chronohigiena.
Metody dydaktyczne
1 | Wyktad informacyjny
Metody i kryteria oceny
Symbol . ) . .
metody oceny Opis metody oceny Proég zaliczeniowy
o1 Zaliczenie pisemne 51%

Literatura podstawowa

1 Ustawa z dnia 26 czerwca 1974 r. - Kodeks pracy.

Bydgoszcz 2012.

Przybylinski B. BHP i ergonomia. Wydawnictwa Uczelniane UTP w Bydgoszczy,

3 Raczkowski B. BHP w praktyce. Wyd. ODDK Gdarisk, 2014.

Literatura uzupelniajaca

1 | www.nop.ciop.pl

Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci

Srednia liczba godzin na zrealizowanie

aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, w tym: 9
Udzial w wykladach 9
Praca wlasna studenta, w tym: 16
Przygotowanie do zaje¢ 16
Eaczny czas pracy studenta 25
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla 1
przedmiotu:
Macierz efektéw uczenia sie
Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
przedmiotowe | zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
go efektu dla kierunku przedmiotu | programowe dydaktyczne | oceny
uczenia sie studiow wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
EK1 IP2A_W07+++ C1-C3 W1-W7 1 01
EK 2 IP2A_U18+++ C1-C3 W1-W7 1 01
EK 3 IP2A_KO04+++ C1-C3 W1-W7 1 01

Autor programu: dr inz. Aneta Tor-Swigtek

Adres e-mail: a.tor@pollub.pl
J edn0§tka . Katedra Technologii i Przetwoérstwa Tworzyw Polimerowych
organizacyjna:
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Wychowanie Fizyczne
Rodzaj przedmiotu: Obowiazkowy
Kod przedmiotu: 1P 2 S01 06 00
Rok: I
Semestr: 1
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 9
Wyklad -
Cwiczenia 9
Laboratorium -
Projekt -
Liczba punktéw ECTS: 0
Spos6b zaliczenia: Zaliczenie
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cele przedmiotu
c1 Opanowanie przez studentéw wybranych umiejetnosci ruchowych =z gier
zespolowych oraz dyscyplin indywidualnych
) Zapoznanie studentéw z zasobem ¢wiczen fizycznych ksztalttujacych prawidlowa
postawe ciata i kondycje organizmu
3 Wyrobienie w studentach nawyku czynnego uprawiania sportu i zdrowego stylu
zycia dorostego czlowieka
ca Zapoznanie studentéw =z organizacjami dzialajgcymi w kulturze fizycznej;
stowarzyszenia, kluby
Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji
1 Podstawowy poziom sprawnoéci fizycznej
2 Podstawowa wiedza z zakresu kultury fizycznej
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
posiada wiadomosci dotyczace wplywu ¢wiczerh na organizm czlowieka, sposobéw
EK1 podtrzymania zdrowia i sprawnosci fizycznej, a takze zasad organizacji zajec
ruchowych
EK 2 identyfikuje relacje miedzy wiekiem, zdrowiem, aktywnoscia fizyczng, sprawnoécia
motoryczng kobiet i mezczyzn
W zakresie umiejetnoéci:
opanowal umiejetnoéci ruchowe =z zakresu gier zespolowych, sportow
EK 3 indywidualnych, turystyki kwalifikowanej oraz przydatnych do organizacji i udziatu
w grach i zabawach ruchowych, sportowych i terenowych
potrafi zastosowac nabyty potencjal motoryczny do realizacji poszczegélnych zadan
EK 4 technicznych i taktycznych w poszczegélnych dyscyplinach sportowych i
dziatalnosci turystyczno- rekreacyjnej
EK5 posiada umiejetnosci wlaczenia sie w prozdrowotny styl zycia oraz ksztaltowania
postaw sprzyjajacych aktywnosci fizycznej na cale zycie
W zakresie kompetencji spotecznych:
EK 6 promuje spoteczne, kulturowe znaczenie sportu i aktywnosci fizycznej oraz ksztattuje
wlasne upodobania z zakresu kultury fizycznej
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podejmuje sie organizacji wszelkich form aktywnosci fizycznej, rywalizacji sportowej

w swoim miejscu zamieszkania, zakltadu pracy lub regionie
EK 8 troszczy sie o zagospodarowanie czasu wolnego poprzez réznorodne formy
aktywnosci fizycznej
Tresci programowe przedmiotu
Forma zajec¢ - éwiczenia
Tresci programowe
1. Gry zespotowe:
- sposoby poruszania sie po boisku,
- doskonalenie podstawowych elementéw techniki i taktyki gry,
; - fragmenty gry i gra szkolna,
w1 .
- gry i zabawy wykorzystywane w grach zespotowych,
- przepisy gry i zasady sedziowania,
- organizacja turniejow w grach zespotowych, - udzial w zawodach sportowych
(Akademickie Mistrzostwa Polski, Liga Miedzyuczelniana, Uniwersjada.
2. Sporty indywidualne
(tenis stotowy, tenis ziemny, aerobic, nordic walking, plywanie, lekka atletyka,
kick-boxing, ergometr):
- poprawa ogolnej sprawnosci fizycznej,
- nauka i doskonalenie techniki z zakresu poszczegélnych dyscyplin sportu,
- wdrozenie do samodzielnych éwiczen fizycznych,
. -wzmocnienie mieéni posturalnych i innych grup miesniowych,
- umiejetno$¢ poprawnego wykonywania ¢wiczen i technik specyficznych dla danej
dyscypliny sportu,
- gry i zabawy wlasciwe dla danej dyscypliny,
- organizacja turniejéw i zawodow,
- udzielanie pierwszej pomocy i nauka resuscytacji krazeniowo-oddechowej,
- udzial w zawodach sportowych (Akademickie Mistrzostwa Polski, Liga
Miedzyuczelniana, Uniwersjada).
Metody dydaktyczne
1 Nauczanie zadann ruchowych metoda: syntetyczng, analityczng, mieszang,
kompleksowa
2 Realizacja zadani ruchowych: odtwércza, proaktywna, tworcza
Metody i kryteria oceny
metsoycil;l:)(zleny Opis metody oceny Prég zaliczeniowy
01 Frekwencja i aktywnos¢ w trakcie zaje¢ 86,6% obecnosci

Literatura podstawowa

1 Talaga ]. Sprawnoé¢ fizyczna ogdlna, Testy. Zysk i S-ka Wydawnictwo, Poznan 2004.

Trzeéniowski R. Zabawy i gry ruchowe. Wydawnictwa Szkolne i Pedagogiczne, Warszawa
1995.

3 Talaga J. A-Z Atlas ¢wiczerr -Warszawa.

Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci Srednia liczba godzin na zrealizowanie
aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, 9
w tym:
Udzial w éwiczeniach 9
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Praca wlasna studenta, w tym:

Laczny czas pracy studenta 9
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla 0
przedmiotu

Macierz efektéw uczenia sie

Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
przedmiotow | zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
ego efektu dla kierunku przedmiotu programowe dydaktyczne | oceny
uczenia sie studiéw wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
EK1 Nie dotyczy C2 CW1, CIW2 1,2 o1
EK 2 Nie dotyczy C3 CW1, CW2 2 o1
EK 3 Nie dotyczy C1 CWi1, CW2 1,2 O1
EK 4 Nie dotyczy C1 CWi1, CW2 1 O1
EK 5 Nie dotyczy C3, C4 CWI1, CIW2 2 01
EK 6 IP2A_KO06++ C2, C3 CW1, CIW2 1,2 01
EK 7 IP2A_KO05++ C3, C4 CW1, CIW2 2 01
IP2A_KO03++
EK 8 IP2A_K04++ C3, C4 CW1, CW2 2 o1
Autor programu: mgr Kazimierz Piwowarczyk, mgr Norbert Kotodziejczyk
Adres e-mail: k.piwowarczyk@pollub.pl; n.kolodziejczyk@pollub.pl
]edno.stka . Studium Wychowania Fizycznego i Sportu
organizacyjna:
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiow: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Aspekty eksploa‘tacyjne w pr.ojektowanil%
oprzyrzadowania do obrébki plastycznej
Rodzaj przedmiotu: Obowiazkowy
Kod przedmiotu: 1P 2 S01 07 00
Rok: |
Semestr: 1
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 27
Wyklad 18
Cwiczenia -
Laboratorium -
Projekt 9
Liczba punktéw ECTS: 3
Spos6b zaliczenia: Zaliczenie
Jezyk wykladowy: Jezyk polski

Cele przedmiotu

C1

Nabycie przez studentow wiedzy dotyczacej projektowania i wytwarzania narzedzi i
oprzyrzadowania do obrébki plastycznej pod katem aspektéw eksploatacyjnych

C2

Nabycie przez studentéow umiejetnoéci doboru materialéw inzynierskich na
narzedzia oraz technologii wytworzenia narzedzi i oprzyrzadowania do obrébki
plastycznej

C3

Uswiadomienie studentéw o istnieniu zaleznosci pomiedzy czynnikami ludzkimi a
warunkami eksploatacji oprzyrzadowania technologicznego podczas realizacji
procesu produkcyjnego

Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji

Wiedza z zakresu podstaw mechaniki i inzynierii materialowej (rowniez w zakresie
fizyki ciala stalego) nabyte na studiach pierwszego stopnia o profilu technicznym

Wiedza z zakresu podstaw proceséw obrébki plastycznej metali

Efekty uczenia sie

W zakresie wiedzy:

EK1

ma wiedze w obszarze zagadnien ogdlnotechnicznych z zakresu projektowania,
wytwarzania i eksploatacji narzedzi

EK 2

ma wiedze w zakresie fizycznej budowy, struktury i wytrzymalosci materiatéw
inzynierskich stosowanych do wytwarzania narzedzi do obrébki plastycznej metali

EK 3

ma wiedze na temat metod wytwarzania narzedzi i ich wplywu na warunki
bezpieczenstwa eksploatacji w warunkach produkcyjnych

W zakresie umiejetnosci:

EK 4

potrafi dobra¢ material inzynierski do wytworzenia narzedzi wg kryteriow
eksploatacyjnych

EK 5

potrafi zastosowa¢ zagadnienia ogdlnotechniczne podczas projektowania narzedzi
oraz dostrzec aspekty pozatechniczne, w tym ekonomiczne i ekologiczne

EK 6

potrafi dokona¢ krytycznej analizy zastosowanych rozwigzan konstrukcyjnych i
technologicznych w kontekécie bezpiecznej i bezawaryjnej eksploatacji narzedzi
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W zakresie kompetengji spotecznych:

EK 7

jest gotow do tworzenia i rozwijania wzoréw wlasciwego postepowania w pracy
inzyniera mechanika

EK 8

jest gotow do wuznawania znaczenia wiedzy w rozwigzywaniu probleméw
poznawczych i praktycznych

Tresci programowe przedmiotu

Forma zajeé - wyklady

Tresci programowe

W1

Warunki pracy oprzyrzadowania stosowanego w obrébce plastycznej: oméwienie
warunkéw pracy oprzyrzadowania stosowanego w obrobce plastycznej w
zaleznosci od rodzaju technologii i warunkéw jej realizacji; rola warstwy wierzchniej
w eksploatacji narzedzi technologicznych.

W2

Przyczyny powstawania uszkodzen oprzyrzadowania technologicznego, w
zaleznodci od: konstrukcji oprzyrzadowania, materialu zastosowanego na
wykonanie narzedzi oraz charakterystyki obcigzer roboczych.

W3

Przyczyny powstawania uszkodzen oprzyrzadowania technologicznego, w
zaleznosci od metody, warunkéw i przebiegu wytwarzania narzedzi.

W4

Przebieg zuzycia oprzyrzadowania technologicznego, wplyw warunkéw
eksploatacji na przebieg, intensywnos$¢ oraz procesy prowadzace do zuzycia
oprzyrzadowania technologicznego.

W5

Materialy stosowane na elementy narzedzi i oprzyrzadowania w obrébce
plastycznej, dobér materialu w zaleznosci od wymaganej trwalosci oraz jakosci
wyrobu.

W6

Stale narzedziowe, zeliwa i staliwa, materialy spiekane, materialy niezelazne:
rodzaje, wladciwosci i przydatnoé¢ grupy materialéw na narzedzia i elementy
oprzyrzadowania, zakres stosowania.

W7

Przykltady doboru materiatéw inzynierskich na elementy oprzyrzadowania
stosowanego w réznych warunkach produkcyjnych.

Forma zajec - projekt

TreSci programowe

P1

Dob6r materiatu konstrukcyjnego na elementy przykladowego osprzetu do realizacji
proceséw tloczenia blach (w tym: wytlaczania, przetlaczania, giecia, wykrawania).
Uwzglednienie  charakterystyki  procesu, wielkosci  produkcji, —warunki
eksploatacyjnych narzedzi. Dobér materialéw zgodnie z aktualna oferta rynku
lokalnego, wycena kosztéw materialowych.

P2

Dobér materialu na elementy osprzetu kuZniczego (dla proceséw: kucia
matrycowego, wyciskania, walcowania) pracujgcego w warunkach obrébki na
goraco. Uwzglednienie warunkéw eksploatacji narzedzi, w tym rodzaju maszyny
kuzniczej. = Uwzglednienie = charakterystyki =~ podstawowych  materialow
narzedziowych, ktére mozna stosowac¢ na narzedzia kuznicze. Dobdér materialow
zgodnie z aktualng oferta rynku lokalnego, wycena kosztéw materiatowych.

Metody dydaktyczne

Wyklad informacyjno-problemowy z wykorzystaniem prezentacji multimedialnej

Zajecia projektowe oparte na metodzie aktywacyjnej

Metody i kryteria oceny

Symbol
metody oceny

Opis metody oceny Prog zaliczeniowy

o1

Zaliczenie pisemne 51%

02

Przygotowanie i obrona projektu 51%
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Literatura podstawowa

1 Kocarida A. Zagadnienia materialowe w konstrukcji oprzyrzadowania do obrobki
plastycznej. Oficyna Wydawnictwa Politechniki Warszawskiej, Warszawa 1997.

» Muster A. Tarcie i smarowanie w technologiach plastycznego ksztaltowania metali.
Oficyna Wydawnictwa Politechniki Warszawskiej, Warszawa 1997.

3 Gierzyniska M. Tarcie, zuzycie i smarowanie w obrdbce plastycznej metali. WNT,
Warszawa 1983.

4 Dobrzanski L. A., Hajduczek E., Marciniak ]., Nowosielski R. Metaloznawstwo i obrébka
cieplna materialow narzedziowych. WNT, Warszawa 1990.

5 Burakowski T., Wierzchoni T. Inzynieria powierzchni metali. WNT, Warszawa 1995.

Literatura uzupelniajaca

1 Werorniski W. i in. Obrobka plastyczna. Technologia. Wyd. Politechniki Lubelskiej, Lublin
1991.

5 Publikacje (referaty, artykuly) w czasopismach specjalistycznych (wg wskazan
nauczyciela).

3 Serwisy internetowe, strony www producentéw narzedzi i materialéw narzedziowych
(wg wskazan nauczyciela lub jako wynik samodzielnego wyszukiwania).

Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci Srednia liczba godzin na zrealizowanie
aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, o7
w tym:
udzial w wykladach 18
udzial w zajeciach projektowych 9
Praca wlasna studenta, w tym: 48
wykonanie projektu 24
przygotowanie sie do zaje¢ projektowych 12
przygotowanie sie do zaliczenia wyktadéw 12
Eaczny czas pracy studenta 75
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla 3
przedmiotu
Macierz efektéw uczenia sie
Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
przedmiotow | zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
ego efektu dla kierunku przedmiotu programowe dydaktyczne | oceny
uczenia sie studiéw wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
IP2A_WO03+++
EK1 IP2A. W10++ C1 W1 -W7 1 01
IP2A_W02+
EK 2 IP2A_W10++ C1 W2, W3, W5 1 o1
IP2A_W13++
IP2A_W09+++
EK 3 IP2A. W1d++ C1 W3, W4, W7 1 01
EK 4 IP2A_U12+++ C2 P1, P2 2 02
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EK 5 IP2A_Ull+++ C2 P1, P2 2 02
IP2A_UO01++
EK 6 IP2A._U02+++ C2,C3 P1, P2 2 02
W4, W5,
EK7 IP2A_KO02+++ C3 P1 P2 1,2 01, 02
W1, W2, W3,
EK 8 IP2A_KO1+ C3 P1, P2 1,2 01, 02
Autor programu: dr hab. inz. Grzegorz Samotyk, prof. uczelni
Adres e-mail: g.samolyk@pollub.pl
Jednostka Katedra Obrobki Plastycznej Metali
organizacyjna:
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Budowa i eksploatacja obrabiarek
Rodzaj przedmiotu: obowiazkowy
Kod przedmiotu: IP 2 S01 08 00
Rok: I
Semestr: 1
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 27
Wyklad 18
Cwiczenia -
Laboratorium -
Projekt 9
Liczba punktéw ECTS: 3
Sposéb zaliczenia: Egzamin
Jezyk wykladowy: Jezyk polski

Cel przedmiotu

Zdobycie przez studentéw wiedzy i umiejetnosci praktycznych z zakresu

Cl mechanizméw zuzycia i jego wplywu na wlasciwosci uzytkowe maszyn CNC
Zdobycie przez studentéw wiedzy i umiejetnosci praktycznych z zakresu

C2 eksploatacji maszyn CNC i projektowaniem proceséw technologicznych
remontow

3 Nabycie przez studentéw umiejetnosci zwigzanych z konstytuowaniem

dlugotrwalej zdolnosci eksploatacyjnej

Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji

Wiedza z zakresu ogolnej budowy mechanicznej i przeznaczenia oraz

1 mozliwosci kinematycznych i uzytkowych obrabiarek
2 Wiedza ogodlna z zakresu proceséw eksploatacyjnych
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
ma pogtebiona wiedze z zakresu budowy i eksploatacji obrabiarek CNC oraz zna
EK1 etapy i rodzaje remontéw oraz pozostale czynnosci wchodzace w zakres obstugi
technicznej maszyny
ma wiedze na temat oceny zdolnosci eksploatacyjnej maszyn i urzadzen,
EK 2 konfiguracji i postugiwania si¢ aparaturg, prowadzenia eksperymentéw oraz
poprawnos$ci wykonania elementéw maszyn
W zakresie umiejetnosci:
EK3 potrafi opracowaé proces technologiczny naprawy dowolnie wybranego
urzadzenia technologicznego okreslonej klasy
potrafi oceni¢ zdolnos¢ eksploatacyjna maszyn i urzadzen, potrafi konfigurowac
EK4 i postugiwaé sie aparatura pomiarowa, sprawdzi¢ poprawnoé¢ wykonania
elementéw maszyn
W zakresie kompetencji spotecznych:
EK5 jest gotéw do uznawania znaczenia wiedzy w rozwiazywaniu probleméw

poznawczych i praktycznych

Dokumentacja programu studiéw INZYNIERIA PRODUKCJI 78




Tresci programowe przedmiotu

Forma zajeé - wyklady

Tresci programowe

Zagadnienia podstawowe. Fazy istnienia maszyny technologicznej. Budowa,

A4 przeznaczenie oraz mozliwosci kinematycznych i uzytkowe obrabiarek
sterowanych numerycznie CNC.
Korpusy i prowadnice obrabiarek, uktady napedowe, kinematyka, przektadnie,
W2 wozki jezdne, hamulce, wrzeciona i elektrowrzeciona. Magazyny narzedziowe,
zmieniacze narzedzi palet, systemy odprowadzania wiéréw i podawania
chlodziwa, systemy gasnicze.
Systemy sterowania numerycznego obrabiarek, uklady przyrostowe
W3 (inkrementalne), uktady absolutne, sterowania punktowe, odcinkowe i
ksztattowe.
Rodzaje zuzycia oraz czynniki wplywajace na zuzycie maszyn. Proces
W4 technologiczny remontéw maszyn. Etapy (fazy) prac remontowych. Narzedzia
montazowe. Weryfikacja i badania weryfikacyjne elementéw maszynowych.
Ogolne metody napraw i regeneracji. Dokumentacja techniczna prac
W5 remontowych. Naprawa i regeneracja typowych elementéw maszynowych.
Zasady weryfikacji polaczeri oraz metody ich naprawy (regeneraciji).
Trwalod¢ i niezawodno$é. Jakosé konstrukcyjna, technologiczna i uzytkowa
Wé wyroboéw. Czynniki ksztaltujace jakos¢ uzytkowa wyrobéw. Przyczyny
uszkodzen. Weryfikacja, naprawa i regeneracja typowych cze$ci maszyn.
Warstwa wierzchnia wyrobéw, budowa i jej konstytuowanie. Wptyw warstwy
W7 wierzchniej na trwato$¢ uzytkowa. Wplyw otoczenia zewnetrznego na proces
eksploatacji. Rodzaje i mechanizmy zuzywania sie elementéw maszyn.
Identyfikacja, metody badari i zapobieganie zuzyciu elementéw maszynowych.
Zasady prawidlowej eksploatacji urzadzen. Rodzaje i zakres obslug
WS technicznych maszyn. Zasady wykonywania napraw. Podziat i klasyfikacja
srodkéw smarnych w eksploatacji maszyn technologicznych, ich funkcje i
wlasciwosci, wspoéltczesne srodki smarne.
Dokumentacja maszyn i urzadzeni (DTR). System obstug technicznych urzadzen
W9 mechanicznych. Modernizacja (rewitalizacja) i adaptacja maszyn. Montaz oraz
badania i odbiér maszyn po remoncie. Cykle, plany oraz organizacja prac
remontowych.
Forma zajec - projekt
TreSci programowe
P1 Omowienie wymaganej dokumentacji technologicznej remontu wybranej
maszyny.
P2 Opracowanie ramowego procesu technologicznego naprawy.
P3 Opracowanie dokumentacji technologicznej mycia i czyszczenia.
P4 Opracowanie dokumentacji technologicznej procesu demontazu.
P5 Opracowanie dokumentacji technologicznej procesu weryfikacji.
P6 Opracowanie dokumentacji technologicznej regeneracji.
P7 Opracowanie dokumentacji technologicznej montazu.
P8 Opracowanie dokumentacji technologicznej kontroli jakoéci.
Metody dydaktyczne
1 Wyklad informacyjny
2 Metoda projektu
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Metody i kryteria oceny

Symbol metod . . . .
y oceny y Opis metody oceny Prég zaliczeniowy
o1 Egzamin pisemny 51%
02 Przygotowanie i obrona projektu 51%
Literatura podstawowa
1 Legutko S. Eksploatacja maszyn. Wydawnictwo Politechniki Poznariskiej, Poznan 2007.
2 Kosmol J. Automatyzacja obrabiarek i obrobki skrawaniem, WNT, Warszawa 2018.
3 Honczarenko J. Obrabiarki sterowane numerycznie. WNT, Warszawa 2008.
4 Cempel Cz. Diagnostyka wibroakustyczna maszyn. PWN, Warszawa 1989.

Literatura uzupelniajaca

Legutko S. Podstawy eksploatacji maszyn. Wydawnictwo Politechniki Poznariskiej,

! | Poznari 2002.

5 Szczerek M., Wisniewski M. Trybologia. Tribotechnika. Wyd. Instytutu Technologii.
Eksploatacji. Radom 2000.

3 Honczarenko ]. Elastyczna automatyzacja wytwarzania. Obrabiarki i systemy

obrébkowe, WNT, Warszawa 2018.

Obciazenie praca studenta

F . . Srednia liczba godzin na zrealizowanie
orma aktywnosci - s
aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, w tym: 27
Udzial w wykladach 18
Udzial w zajeciach projektowych 9
Praca wlasna studenta, w tym: 48
Przygotowanie do zaje¢ projektowych 20
Przygotowanie do kolokwiéw i egzaminu 28
Eaczny czas pracy studenta 75
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla 3
przedmiotu:
Macierz efektéw uczenia sie
Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
przedmiotowego | zdefiniowanych | Cele Tresci Metody Metody
efektu uczenia dla kierunku przedmiotu | programowe | dydaktyczne | oceny
sie studiéw wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
IP2A_WO06+ W1-W9,
EK1 IP2A. WO09++ C1-C3 P1P8 1,2 01, 02
IP2A_W08++
EK 2 IP2A_W09++ C1-C3 V\I]}l’_‘{)‘?' 1,2 01, 02
IP2A_W06+++
IP2A_U17++
EK 3 IP2A_U03++ C1-C3 V\Il)ll__‘{)\gg’ 1,2 01, 02
IP2A_U10++
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IP2A_Ul4++
EK4 IP2A_U15++ C1-C3 \/\11311-\1/)\/89, 1,2 01, 02
IP2A_U17+ )
W1-W9 01, 02
EK5 IP2A_KO03++ C1-C3 PLP8 1,2
Autor programu: dr hab. inz. Jerzy Jézwik, prof. uczelni
Adres e-mail: j.jozwik@pollub.pl
J edno:stka . Katedra Podstaw Inzynierii Produkcji
organizacyjna:
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mailto:j.jozwik@pollub.pl

Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Technologie specjalne w procesach montazu
Rodzaj przedmiotu: Obowiazkowy
Kod przedmiotu: 1P 2501 09 00
Rok: I
Semestr: 1
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 18
Wyklad 9
Cwiczenia 0
Laboratorium 0
Projekt 9
Liczba punktéw ECTS: 2
Spos6b zaliczenia: Zaliczenie
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cele przedmiotu
c1 Zapoznanie studentéw z nowoczesnymi technologiami specjalnymi stosowanymi w
budowie maszyn
) Zapoznanie studentéw z istotg pracy w zakresie analizy dokumentacji montazowej
oraz techniczno-ruchowej maszyn
Nabycie przez studentéw umiejetnosci samodzielnego opracowania dokumentacji
C3 montazowej w zakresie wybranych technologii specjalnych z wykorzystaniem

technik komputerowych

Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji

1 Wiedza z zakresu podstaw technologii montazu
2 Wiedza z zakresu rysunku technicznego, podstaw konstrukcji maszyn
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
EK 1 potrafi dobra¢ odpowiednie metody 1aczenia elementéw czesci maszyn w zakresie
technologii specjalnych
EK 2 posiad? odpowiednia wiedze w zakresie technologii specjalnych w procesach
montazu
W zakresie umiejetnoéci:
EK3 potrafi opracowa¢ dokumentacje proceséw montazu w zakresie wybranych
technologii specjalnych
EK4 potrafi okresli¢ rodzaj i zakres prac potrzebnych do prawidlowego wykonania
opracowanej technologii
EK5 potrafi st‘osowac" ogblne zasady bezpieczeristwa i higieny pracy zwiazanych z
procesami montazu
W zakresie kompetencji spotecznych:
EK6 jest gotow do uznania znaczenia wiedzy w zakresie procesow montazu w aspekcie

praktycznym
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Tresci programowe przedmiotu

Forma zajeé - wyklady

Tresci programowe

W1

Technologie specjalne w zakresie technologii nitowania. Technologia wykonywania
nitowanych polaczen bezotworowych. Konstrukcja oprzyrzadowania specjalnego.
Zalety i wady polaczen bezotoworowych. Technologia wykonywania nitowanych
polgczen z wykorzystaniem rurkowych nitéw zrywanych.

W2

Specjalne technologie Iaczenia z uzyciem wiazki lasera. Spawanie wiazka lasera.
Hybrydowe spawanie laserem. Zalety i wady proceséw spawania laserowego.
taczenie rur bez lutowania w chlodnictwie i klimatyzacji. Zgrzewanie tarciowe z
przemieszaniem (FSW). Spawanie niskoenergetyczne. Potaczenie
niskotemperaturowe spiekane (NTV).

W3

Technologie specjalne w zakresie laczenia tworzyw polimerowych. Laminacje -
laczenie polimeréw - Laminacja proszkowa - Laminacja plomieniowa - Laminacje
folig. Technologie ultradZwiekowe w laczeniu i obrébce tworzyw polimerowych.
Mozliwosci aktywacji powierzchni tworzyw polimerowych oraz szkta i metali.

W4

Montaz ukladéw elektronicznych. Dozowanie bezkontaktowe. Zalewanie ukladéw
elektroniki specjalnymi tworzywami. Powlekanie obwodéw elektronicznych.
Naktadanie uszczelek wylewanych na obudowach do uktadéw elektronicznych.
Naktadanie uszczelek wylewanych na obudowach do ukladéw elektronicznych.

W5

Technologie specjalne w 1aczenia elementéw z blach. Toxowanie. Technologia
wykonywania potaczer tapkowych.

W6

Wykonywanie polaczern Srubowych specjalnych z wykorzystaniem wkladek
gwintowanych. Wykonywanie potaczeri srubowych w polimerowych elementach
kompozytowych z wykorzystaniem elementéw zlgcznych.

W7

Technologie specjalne w zakresie fgczenia hybrydowego.

W8

Technologie specjalne osadzania ukladéw tozyskowych w budowie maszyn.
Osadzanie lozysk ceramicznych. Montaz lozysk specjalnych pracujacych w
wysokich temperaturach. Osadzanie fozysk w obudowach kompozytowych.

W9

Zaawansowane techniki specjalne w klejeniu metali i materialéw lotniczych.
Specjalne metody aktywowania energetycznego warstwy wierzchniej, wywierania
ci$nienia i dostarczania ciepta.

W10

Technologie montazu elementéw wirujacych, wyréwnowazenie statyczne i
dynamiczne.

W11

Technologie wysterowywania ukladéw automatyki w procesach montazu.

W12

Technologie specjalne w procesach montazu polgczeri skurczowych i rozpreznych.

W13

Technologie specjalne w procesach Ijaczenia z wykorzystaniem odksztalcent
plastycznych. Systemy PDM wspomagajace projektowanie, nadzorowanie i analize
procesOw montazu.

W14

Systemy PDM wspomagajace projektowanie, nadzorowanie i analize proceséw
montazu.

Forma zajec - projekt

Tresci programowe

P1

Opracowane projektu obejmujacego technologie specjalne w potaczeniach
roztgcznych lub nieroztgcznych w budowie maszyn.

Metody dydaktyczne

Wyklad informacyjny

Metoda projektu
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Metody i kryteria oceny

Symbol . . . .
metody oceny Opis metody oceny Prog zaliczeniowy
01 Zaliczenie pisemne 51%
02 Przygotowanie i obrona projektu 51%

Literatura podstawowa

Funarski J., Szabajkowicz W. Automatyzacja proceséw technologicznych montazu
1 maszyn: podstawy teoretyczne, wyposazenie, perspektywy. Wydawnictwa Naukowo-
Techniczne, 1993.

2 Legutko S. Podstawy eksploatacji maszyn i urzadzen. WSiP, Warszawa 2004.

Koch T. Systemy zrobotyzowanego montazu. Wroctaw: Oficyna Wyd. PWr., Wroclaw
2006.

Literatura uzupelniajaca

Kowalski T., Lis G., Szenajch W. Technologia i automatyzacja montazu maszyn. Oficyna
Wyd. PW, Warszawa 2000.

Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci Srednia liczba godzin na zrealizowanie
aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, 18
w tym:
udzial w wyktadach 9
udzial w zajeciach projektowych 9
Praca wlasna studenta, w tym: 32
Przygotowanie sie do projektu - taczna liczba 15
godzin w semestrze
Przygotowanie sie do kolokwium - faczna liczba 15
godzin w semestrze
Eaczny czas pracy studenta 50
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla )
przedmiotu
Macierz efektéw uczenia sie
Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
przedmiotow | zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
ego efektu dla kierunku przedmiotu programowe dydaktyczne | oceny
uczenia sie studiéw wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
I[P2A_W10+++ W1-W14,
EK1 IP2A. W03+ C1-C3 P1, 1,2 01, 02
IP2A_W16+++
EK 2 IP2A. WO5++ C1-C3 W1-W9, P1 1,2 01, 02
IP2A_U10+++
EK 3 IP2A_UOL+ C1-C3 W1-W14 1,2 01, 02
P2A_UO03+++
EK4 IP2A_U17+ C1-C3 W1-W14 1,2 01, 02
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IP2A_U18+++
EK5 IP2A. WO7++ C1-C3 W1 1,2 01, 02
EK6 IP2A_KO1+++ C1-C3 W2 1,2 01, 02
Autor programu: dr inz. I. Zagérski, mgr inz. K. Anasiewicz
Adres e-mail: i.zagorski@pollub.pl, k.anasiewicz@pollub.pl
J edno:stka . Katedra Podstaw Inzynierii Produkcji
organizacyjna:
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Zaawansowar}e obréjbki mechaniczne
i erozyjne
Rodzaj przedmiotu: Obowiazkowy
Kod przedmiotu: 1P 2501 10 00
Rok: I
Semestr: 1
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 27
Wyklad 9
Cwiczenia -
Laboratorium 18
Projekt -
Liczba punktéw ECTS: 3
Spos6b zaliczenia: Zaliczenie
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cele przedmiotu
c1 Zdobycie przez studentéw wiedzy w zakresie zaawansowanych technologii
mechanicznych i erozyjnych
) Rozwiniecie umiejetnosci studentéw w zakresie stosowania zaawansowanych
technologii mechanicznych i erozyjnych do ksztaltowania r6znych przedmiotéow
Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji
1 | Podstawowa wiedza w zakresie obrébki ubytkowej
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
EK1 ma wiedze w zakresie sposobéw i warunkéw zaawansowanej obrébki mechanicznej
EK 2 ma wiedze w zakresie sposobéw i warunkéw zaawansowanej obrébki erozyjnej
W zakresie umiejetnoéci:
EK 3 potrafi zastosowa¢ zaawansowane obrébki mechaniczne do ksztaltowania réznych
przedmiotéow
EK 4 potrafi zastosowaé zaawansowane obrobki erozyjne do ksztaltowania réznych
przedmiotéw
EK 5 potrafi oceni¢ efektywnos¢ stosowania zaawansowanych obrobek mechanicznych i
erozyjnych
W zakresie kompetengji spolecznych
EK 6 rozumie pozatechniczne aspekty dzialalnosci inzyniera mechanika, w tym jej wptyw
na otoczenie i Srodowisko naturalne
Tresci programowe przedmiotu
Forma zajeé - wyklady
Tresci programowe
W1 Metody wytwarzania stosowane we wspoltczesnych systemach produkcyjnych.
Obroébka z duzymi predkosciami skrawania (HSC) i duza wydajnoscia (HPC).
W2 Frezowanie wglebne. Frezowanie z duzymi posuwami. Skrawanie ostrzami typu
Wiper.
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Wymagania stawiane narzedziom, uchwytom i maszynom technologicznym w
procesie obrobki z duzymi predkosciami i wysokowydajng. Droga skrawania w

w3 okresie trwalosci ostrza. Jakos¢ powierzchni obrobionej. Wptyw warunkéw obrébki
na sily i temperature skrawania. Metody pomiaru sit i temperatury skrawania.
Rola ptynéw obrébkowych w procesie skrawania. Warunki technologiczne
W4 skrawania na sucho. Obrébka z minimalnym smarowaniem (MQL). Metody obrébki
wspomaganej mediami cieklymi i gazowymi. Obrébka kriogeniczna.
W5 Obrobka stopéw tytanu, stopéw niklu, stopéw na bazie kobaltu. Skrawnie
materialéw kompozytowych. Obrébka materialéw twardych.
Skrawanie wibracyjne. Obrébka z zastosowaniem drgafi o niskiej czestotliwosci
Wb (VAM) oraz ultradzwiekowych (UAM). Obrébka z podgrzewaniem warstwy
skrawanej. Obrobka wspomagana laserem (LAM) oraz plazma (PAM).
Nagniatanie statyczne i dynamiczne. Odmiany i zastosowanie nagniatania.
W7 Wiasciwosci  warstwy wierzchniej po umacniajagcych sposobach —obrébki.
Sekwencyjne skrawanie i nagniatanie.
Szlifowanie szybkosciowe. Szlifowanie glebokie. Szlifowanie wysokowydajne.
W8 Warunki szlifowania taémami $ciernymi. Obrébka Scierna w polu magnetycznym.
Przebieg i wyniki obrébki udarowo-scierne;j.
Drazenie elektroerozyjne. Elektroerozyjne wycinanie elektrodg drutowa. Frezowanie
W9 elektroerozyjne. Wspomaganie procesu obrobki elektroerozyjnej energia drgan,
laserem, polem magnetycznym, mediami cieklymi.
Zasady obrobki elektrochemiczno - Sciernej. Drazenie elektrochemiczne. Obrobka
W10 elektrochemiczna uniwersalng elektroda kulista. Ciecie, toczenie, frezowanie,
drazenie i znakowanie laserowe. Obréobka elektronowa. Odmiany obrobki jonowej.
Kinetyka dzialania tnacego strumienia wodno-$ciernego.
Wi1 Ksztaltowanie warstwy wierzchniej metodami obrébki mechanicznej i erozyjne;.
Kolokwium sprawdzajace.
Forma zajec¢ - laboratoria
TreSci programowe
L1 Frezowanie z duzymi predkosciami skrawania (HSM).
L2 Obrobka skrawaniem materialéw twardych (MHM).
L3 Wplyw warunkéw obrobki na sity skrawania.
14 Wzorcowanie ukladu do pomiaru temperatury skrawania metoda termopary
naturalnej.
L5 Wplyw warunkéw obrobki na temperature skrawania.
L6 Wplyw sztywnosci przedmiotu obrabianego na dokladnos¢ obrébki i chropowatosé
obrobionej powierzchni.
L7 Warunki technologiczne szlifowania taSmami $ciernymi.
L8 Warunki technologiczne dogtadzania oscylacyjnego.
L9 Ocena stanu powierzchni po cieciu strumieniowo - erozyjnym.
L10 Warunki obrébki nagniataniem tocznym.
L11 Warunki obrébki nagniataniem Slizgowym.
L12 Warunki obrébki nagniataniem dynamicznym.
Metody dydaktyczne
1 Wyklad informacyjny
2 Wykonywanie ¢wiczen laboratoryjnych
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Metody i kryteria oceny

Symbol . . . .
metody oceny Opis metody oceny Prég zaliczeniowy
01 Zaliczenie pisemne 51%
Przygotowanie i zaliczenie sprawozdan z ¢wiczen o
02 . 51%
laboratoryjnych

Literatura podstawowa

1 Grzesik W. Podstawy skrawania materialéw konstrukcyjnych. WNT Warszawa 2018.

2 Karpinski T. Inzynieria produkcji. WNT Warszawa 2004.

3 Cichosz P. Nowoczesne procesy obrobki skrawaniem. Wydawnictwo WNT, Warszawa
2022.

4 Zaleski K., tozak M. Laboratorium obrébki widrowej, Sciernej i erozyjnej. Wyd.
Politechniki Lubelskiej, Lublin 1997.

5 Zaleski K., Skoczylas A., Blawucki S. Obrébka gladkosciowa i umacniajaca. Cwiczenia
laboratoryjne. Politechnika Lubelska, Lublin 2017.

6 Grzesik W., Ruszaj A. Hybrydowe metody obrébki materialéw konstrukcyjnych.
Wydawnictwa Naukowe PWN, Warszawa 2021.

Literatura uzupelniajaca
1 Olszak W. Obrobka skrawaniem. WNT Warszawa 2018.
5 Filipowski R., Marciniak M. Techniki obrébki mechanicznej i erozyjnej. Oficyna

Wydawnicza Politechniki Warszawskiej 2000.

Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci Srednia liczba godzin na zrealizowanie
aktywnosci

Godziny kontaktowe z wykladowca, o7
w tym:
Udzial w wykladach: 9
Udzial w éwiczeniach: -
Udzial w zajeciach laboratoryjnych: 18
Praca wlasna studenta, w tym: 48
Samodzielne studiowanie tematyki wykladéw,
przygotowanie i udziat w kolokwium 20
zaliczajacym wyklad:
Przygotowanie do zaje¢ laboratoryjnych, )8
opracowanie sprawozdarn:
Eaczny czas pracy studenta 75
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla 3
przedmiotu
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Macierz efektéw uczenia sie

Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
przedmiotow | zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
ego efektu dla kierunku przedmiotu programowe dydaktyczne | oceny
uczenia sie studiéw wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
IP2A_W09++
EK1 I[P2A_W10+++ C1 W\}\;;Va’]gz 1 0O1
IP2A_W16+ ’
IP2A_W09+
EK 2 [P2A_W10+++ C1 we. va17 1 Wo- 1 01
IP2A_W16+
IP2A_UQ01+++ W1-W5, W8, L1-
EK 3 IP2A_U15+ <2 L8, L10-L12, 12 01,02
IP2A_UO1+ W6, W9, W10,
EK 4 IP2A_U15+ 2 Lo 1,2 01, 02
IP2A_UO1+ W2-W5, W8, L1,
EK 5 IP2A_U02++ C1,C2 1219 1,2 01, 02
W1, W3-We,
EK 6 IP2A_KO06+ C1,C2 WS, W9, L1, L2 1,2 01, 02

Autor programu:

Matuszak

prof. dr hab. inz. K. Zaleski, dr inz. Agnieszka Skoczylas, dr inz. Jakub

Adres e-mail:

k.zaleski@pollub.pl; a.skoczylas@pollub.pl; j.matuszak@pollub.pl

Jednostka

organizacyjna:

Katedra Podstaw Inzynierii Produkcji
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Niekonyve‘zncj.on‘a.lne techn.c?logie
w inzynierii produkgji
Rodzaj przedmiotu: Obowiazkowy
Kod przedmiotu: 1P 250111 00
Rok: I
Semestr: 1
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 27
Wyklad 18
Cwiczenia -
Laboratorium 9
Projekt -
Liczba punktéw ECTS: 3
Spos6b zaliczenia: Zaliczenie
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cele przedmiotu
c1 Zapoznanie studentéw z wybranymi zagadnieniami z zakresu niekonwencjonalnych
technik stosowanych w inzynierii produkcji
) Przygotowanie studentéw do praktycznego stosowania wiedzy z zakresu
niekonwencjonalnych technik stosowanych w inzynierii produkgji

Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji

Wiedza z zakresu zagadnieri ogolnotechnicznych powiazanych z projektowaniem

1 proceséw produkcyjnych
> Wiedza w zakresie ksztaltowania wyrobéw konwencjonalnymi metodami obrébki
ubytkowej, obrébki plastycznej oraz laczenia materialéw
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
posiada poglebiona wiedze w zakresie technik wytwarzania oraz Ijczenia
EK1 materialow, z uwzglednieniem dokladnosci wykonania tych wyrobéw i stanu ich
powierzchni
identyfikuje metody, narzedzia, urzadzenia i techniki niekonwencjonalnego
EK 2 ksztaltowania i laczenia materialéw, z uwzglednieniem nowoczesnych trendéw
technologicznych
W zakresie umiejetnoéci:
potrafi pozyskiwaé informacje z literatury, baz danych i innych Zrédet w zakresie
EK 3 niekonwencjonalnych i/lub nowoczesnych technologii stosowanych w inzynierii
produkgji
potrafi stosowa¢ wybrane metody, narzedzia, urzadzenia i/lub techniki
EK 4 niekonwencjonalnego ksztaltowania i !aczenia materialéw, z uwzglednieniem
nowoczesnych trendéw technologicznych
W zakresie kompetencji spotecznych:
EK5 jest gotow do wuznawania znaczenia wiedzy w rozwigzywaniu probleméw

poznawczych i praktycznych
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Tresci programowe przedmiotu

Forma zajeé - wyklady

Tresci programowe

Kucie z uzyciem maszyn i przyrzadéw kuzZniczych o zloZzonym ruchu narzedzi

wi ksztattujacych: metody, maszyny, urzadzenia.

W2 Ksztaltowanie wyrobéw drazonych; metody i maszyny; niekonwencjonalne
rozwigzania technologiczne; nowoczesne trendy rozwoju technologii.

W3 Wiercenie termoformujace; nagniatanie gwintéw.

W4 Laczenie mechaniczne blach; nitowanie bezotworowe, klinczowanie.

W5 Ksztaltowanie i Iaczenie elektromagnetyczne.

W6 Ksztaltowanie gradientem temperatury; ksztaltowanie wigzka lasera.

W7 Hydroforming: metody, urzadzenia, maszyny; nowoczesne rozwigzania
technologiczne.

W8 Technika laserowa: maszyny i metody; zastosowanie techniki laserowej w inzynierii
produkgji.

W9 Wybrane nowoczesne metody ksztaltowania i laczenia materialéw; nowinki
technologiczne; innowacje w inzynierii produkgji.

Forma zajec - laboratoria
Tresci programowe
Ksztaltowanie wyrobéw drazonych. Zastosowanie obciskania obrotowego trzema

L1 rolkami (na zimno i na goraco) do ksztaltowania stopniowanych, drazonych osi i
watkéw. Rozpychanie watkéw kotnierzowych w tréjsuwakowej prasie kuzniczej.

L2 Ksztaltowanie odkuwek ze stopéw metali lekkich (aluminium, magnezu, tytanu).
Walcowanie wzdluzne i poprzeczne, kucie w tréjsuwakowej prasie kuzZniczej.
Ksztaltowanie plastyczne uzebien i $limakéw. Ksztaltowanie watkéw uzebionych

L3 metoda  wyciskania. Ksztaltowanie ko6t zebatych metoda prasowania
obwiedniowego. Walcowanie poprzeczno-klinowe watkéw ze Slimakami.
Walcowanie poprzeczno-klinowe i/lub $rubowe. Ksztaltowanie kilku odkuwek

L4 jednoczesnie na przyktadzie wytwarzania kul do mtynéw kulowych. Wyznaczanie
sit walcowania. Zjawiska ograniczajace ksztaltowanie.

Metody dydaktyczne
1 Wykiad informacyjny, z elementami aktywacji oraz z uzyciem prezentacji
multimedialnej
2 Wykonanie é¢wiczer laboratoryjnych: metoda obserwacyjno-aktywacyjna.
Metody i kryteria oceny
Symbol Opis metody oceny Prég zaliczeniowy
metody oceny
01 Zaliczenie pisemne 51%
02 Przygotowanie i zaliczenie sprawozdan z ¢wiczen 519
. (o]
laboratoryjnych
Literatura podstawowa
1 Weroniski W., Gontarz A., Pater Z. Wybrane zagadnienia z teorii i technologii kucia w

prasie tréjsuwakowej. Lubelskie Towarzystwo Naukowe, Lublin 2007.

2 Pater Z. Walcowanie poprzeczno-klinowe. Wydaw. Politechniki Lubelskiej, Lublin 2009.

Pater Z.,, Tomczak J. Walcowanie poprzeczno-klinowe kul. Wydaw. Politechniki

3 Lubelskiej, Lublin 2012.

4 Samotyk G. Wybrane zagadnienia technologii i teorii prasowania obwiedniowego,
Wydaw. Politechniki Lubelskiej, Lublin 2012.

5 Tomczak ]. Studium procesu obciskania obrotowego odkuwek drazonych. Wydaw.

Politechniki Lubelskiej, Lublin 2016.
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6 Jozwicki R. Technika laserowa i jej zastosowania. Oficyna Wydaw. Pol. Warszawskiej,

Warszawa 2009.
Literatura uzupelniajaca

1 Artykuly tematyczne z czasopism naukowo-popularnych: Wydaw. Elsevier, Wydaw.
Springer.

2 Serwisy internetowe zwiagzane z tematem wykladow.

3 Swi¢ A. Innowacyjne procesy technologiczne, Lubelskie Towarzystwo Naukowe, Lublin
2011.

Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci

Srednia liczba godzin na zrealizowanie

aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, o7
w tym:
Udzial w wykladach 18
Udziat w zajeciach laboratoryjnych 9
Praca wlasna studenta, w tym: 48
Przygotowanie sie do laboratorium 16
Wykonanie sprawozdan 16
Przygotowanie sie do zaliczenia 16
Eaczny czas pracy studenta 75
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla 3
przedmiotu
Macierz efektéw uczenia sie
Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
przedmiotow | zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
ego efektu dla kierunku przedmiotu programowe dydaktyczne | oceny
uczenia sie studiow wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
IP2A_W03+ W1, W2, W3
EK1 IP2A. W10+++ C1 1114 1,2 01, 02
IP2A_W03+
EK 2 IP2A_ WO0G+++ C1 W4, W5, W6 1 o1
EK 3 IP2A_U04+++ C1,C2 WIL-W9 1,2 01, 02
L1-L4
IP2A_UO1++
EK 4 IP2A U3+ C2 L1-L4 2 02
W1-W9,
EK 5 IP2A_KO04++ c2 1114 1,2 01, 02

Autor programu:

dr hab. inz. Grzegorz Samolyk, prof. uczelni

Adres e-mail: g.samolyk@pollub.pl
J edno:stka . Katedra Obroébki Plastycznej Metali
organizacyjna:
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Techniczne i organizacyjrll‘e przygotowanie
produkgji
Rodzaj przedmiotu: Obowiazkowy
Kod przedmiotu: 1P 25011200
Rok: I
Semestr: 1
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 27
Wyklad 9
Cwiczenia -
Laboratorium -
Projekt 18
Liczba punktéw ECTS: 3
Spos6b zaliczenia: Zaliczenie
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cele przedmiotu
c1 Zapoznanie studentéw z wiedzg dotyczaca technicznych i organizacyjnych aspektow
przygotowania produkcji
Przygotowanie studentéow do praktycznego wykonania projektu dotyczacego
C2 technicznego i organizacyjnego przygotowania produkcji dla wytypowanych czesci
maszyn

Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji

Wiedza z zakresu podstaw proceséw wytwoérczych

Wiedza z zakresu podstaw technologii maszyn

Efekty uczenia sie

W zakresie wiedzy:

EK1

rozpoznaje i rozumie w poglebiony sposéb wybrane zagadnienia z zakresu
organizacji procesu produkcyjnego w przedsiebiorstwie

EK 2

ma wiedze na temat technologicznego i organizacyjnego procesu przygotowania
produkcji

W zakresie umiejetnoéci:

EK 3

potrafi wykonaé¢ zadania zwigzane z implementacja istotnych rozwigzarh w zakresie
organizacji procesu wytwarzania w przedsiebiorstwie produkcyjnym dostrzegajac
ich aspekty pozatechniczne

EK 4

potrafi samodzielnie albo w ramach pracy w grupie rozwigzywac zadania zwigzane z
technicznym i organizacyjnym przygotowaniem produkcji uwzgledniajac zasady
funkcjonowania przedsigbiorstwa

W zakresie kompetencji spotecznych:

EK 5

jest gotow do wypelniania zobowiagzan spotecznych oraz organizowania dziatalnosci
na rzecz srodowiska spolecznego.
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Tresci programowe przedmiotu

Forma zajeé - wyklady

Tresci programowe

W1

Organizacja produkcji. Systemy produkcyjne. Kryteria budowy systeméw
produkcyjnych. Cechy procesu produkcyjnego. Elementy skladowe systemu
produkcyjnego. Wplyw organizacji produkcji na rozwdj réznych form
przedsiebiorczosci.

W2

Typy, formy i odmiany organizacji produkcji. Rodzaje typéw organizacji produkcji.
Specjalizacja stanowisk roboczych. Charakterystyka typoéw organizacji produkcji.
Formy organizacji produkcji. Charakterystyka form organizacji produkcji. Odmiany
organizacji produkcji. Charakterystyka odmian organizacji produkcji. Wptyw formy
przedsiebiorczosci i wielkosci przedsiebiorstwa na metodologie organizacji
produkgji.

W3

Organizacja procesu produkcyjnego w przestrzeni. Struktura produkcyjna. Czynniki
ksztaltujace strukture produkcyjna. Specjalizacja przedmiotowa. Specjalizacja
technologiczna. Struktura przestrzenna procesu produkcyjnego. Strumient
materialéw. Uporzadkowanie stanowisk roboczych. Zasady i kryteria
rozmieszczenia obiektow.

W4

Organizacja procesu produkcyjnego w czasie cz I. Ruch przedmiotéw pracy w
czasie. Cykl przedprodukcyjny. Cykl produkcyjny. Struktura idlugosé cyklu
produkcyjnego. Wskazniki struktury cyklu produkcyjnego. Wielko$¢ partii
produkcyjne;j.

W5

Organizacja procesu produkcyjnego w czasie cz. II. Wielko$¢ partii produkcyjnej.
Przebieg partii produkcyjnej wyrobéw w procesie produkcyjnym. Zapasy produkcji
w toku.

W6

Przygotowanie nowej produkcji. Inspiracje rozwoju produktu. Cel planowania
rozwoju produktu. Cykl zycia produktu. Fazy rozwojowe produktu. Innowacje
produktowe. Innowacja a postep techniczny.

W7

Techniczne przygotowanie produkcji. Charakterystyka technicznego przygotowania
produkcji. Przygotowanie konstrukcyjne produkcji. Uruchomienie produkcji.
Konstrukcyjne przygotowanie produkgji.

W8

Technologiczne przygotowanie produkcji. Prace wstepne realizowane w trakcie
powstawania  koncepcji  wyrobu. Analiza technologicznosci  konstrukgji.
Projektowanie procesu technologicznego dla prototypu. Projektowanie procesu
technologicznego dla produkcji wlasciwej. Wykonanie serii probnej (informacyjnej).
Technologiczno$é konstrukcji wyrobow.

W9

Organizacyjne przygotowanie produkcji. Rozruch techniczny, technologiczny i
organizacyjny. Planowanie technicznego przygotowania produkcji. Utworzenia
planu technicznego przygotowania produkgji.

Forma zajec - projekt

TreSci programowe

P1

Analiza  rysunku  wykonawczego.  Analiza wymagan  materialowych,
gtadkosciowych, dokladnosciowych czesci klasy walek, koto zebate lub tuleja.
Okreslenie poélifabrykatu do produkcji i opracowania procesu technologicznego
okreslonych czesci dla produkcji jednostkowej i produkgji seryjnej.

P2

Analiza organizacyjnego przygotowania produkcji. Okreslenie wielkoSci partii
produkcyjnej. Ustalenie przebiegu partii produkcyjnej wyrobéw. Okreslenie
rozmieszczenia i rodzaju stanowisk roboczych.

P3

Analiza technicznego przygotowania produkcji. Opracowanie wybranych
elementéw technicznego przygotowania produkcjii dla przyjetej czedci i
odpowiedniego dla tej czesci potfabrykatu. Obliczanie minimalnej wielko$ci partii
produkcyjne;j.
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Analiza technologicznego przygotowania produkcji. Sporzadzenie karty
technologicznej zbiorczej (karty planu operacji uwzgledniajacej rodzaj pétfabrykatu

P4 oraz zawierajacej wykaz stanowisk roboczych). Analiza technologicznosci wyboru
potfabrykatu dla produkgji jednostkowej i seryjne;.
Dobér poétfabrykatu dla produkcji jednostkowej dla wybranych czeSci maszyn.
P5 Okresélenie rodzaju péifabrykatu, wymiaréw, obliczenie masy i objetosci, ilosci sztuk
z potfabrykatow w réznej postaci. Obliczenia naddatkéw obrébkowych.
Opracowanie karty pétfabrykatu w przypadku produkcji jednostkowe;.
Dobér potfabrykatu dla produkgji seryjnej dla wybranych czesci maszyn. Okreslenie
rodzaju potfabrykatu, wymiaréw, obliczenie masy i objetosci, ilosci sztuk z
P6 potfabrykatéw w réznej postaci. Obliczenia naddatkéw obrébkowych. Opracowanie
karty potfabrykatu dla poszczegélnych w przypadku produkcji seryjnej. Analiza
wariantowa doboru poétfabrykatu.
v Norma zuzycia materialu. Okre$lenie normy zuzycia materialéw dla wybranych
potfabrykatéw w produkcji jednostkowej i seryjnej. Okreslenie strat materialowych.
Koszt zakupu poétfabrykatow. Okreélenie kosztu zakupu potfabrykatow dla
P8 produkcji seryjnej i jednostkowej. Analiza wariantowa doboru péifabrykatu dla
wybranych czesci.
Metody dydaktyczne
1 Wyklad informacyjny
2 Metoda projektu
3 Praca w grupie
Metody i kryteria oceny
Symbol
metody Opis metody oceny Prég zaliczeniowy
oceny
01 Zaliczenie pisemne 51%
02 Przygotowanie i obrona projektu 51%
Literatura podstawowa
1 Pasternak K. Zarys zarzadzania produkcja. Polskie Wydawnictwo Ekonomiczne,
Warszawa 2005.
2 Karpinski T. Inzynieria produkcji. WNT, Warszawa 2004.
Literatura uzupelniajaca
1 Feld M. Podstawy projektowania proceséw technologicznych typowych czesci
maszyn. Wydawnictwo Naukowe PWN, Warszawa 2003.
2 Obroébka skrawaniem. Poradnik inzyniera. Tom I - III. WNT, Warszawa 1994.
3 Dietrych M. i in. Podstawy konstrukcji maszyn, t.I. WNT, Warszawa 1995.
4 Czasopisma techniczne z branzy przemystu maszynowego.

Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci Srednia liczba godzin na zrealizowanie
aktywnosci

Godziny kontaktowe z wykladowca, o7

w tym:

Udzial w wykladach 9

Udzial w zajeciach projektowych 18

Praca wlasna studenta, w tym: 48

Samodzielne studiowanie tematyki wyktadu 20

Wykonanie projektu 28
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Eaczny czas pracy studenta 75

Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla przedmiotu 3
Macierz efektéw uczenia sie
Odniesienie
przedmiotowego
Symbol efektu uczenia sie do
przedmioto | efektow Cele Tresci Metody Metody
wego efektu | zdefiniowanych dla | przedmiotu | programowe dydaktyczne | oceny
uczenia sie kierunku studiow
wraz z okres§leniem
stopnia powiazania
IP2A_W12++
EK1 IP2A_W16++ C1 W1-W9 1 o1
IP2A_W18+
IP2A_W05+
EK 2 IP2A_W12+++ C1 W1-W9 1 o1
IP2A_W14++
IP2A_U17+++
IP2A_UO1++
EK 3 IP2A_U02++ Cc2 P1-P8 2 02
IP2A_U19+++
IP2A_U22++
IP2A_U06++
IP2A_U13+
EK 4 IP2A_UQ7+++ C2 P1-P8 2,3 02
IP2A_U19++
IP2A_U22++
EK 5 IP2A_KO06+++ C1,C2 WI-W9 1,2 01, 02
P1-P8
Autor programu: prof. dr hab. inz. Anna Rudawska
Adres e-mail: a.rudawska@pollub.pl
Jednostka organizacyjna: | Katedra Robotyzacji i Informatyzacji Produkgji
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiow: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Ochrona wiasnosci przemystowej
Rodzaj przedmiotu: Obowiazkowy
Kod przedmiotu: 1P 250213 00
Rok: I
Semestr: 2
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 18
Wyklad -
Cwiczenia -
Laboratorium -
Projekt 18
Liczba punktéw ECTS: 2
Spos6b zaliczenia: Zaliczenie
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cele przedmiotu
c1 Zdobycie przez studentow poglebionej wiedzy z zakresu ochrony wlasnosci
intelektualnej, zwlaszcza dotyczacej obszaru inzynierii produkcji
) Nabycie przez studentéw praktycznych umiejetnoéci zwigzanych z badaniem
czystosci patentowej rozwigzan technologicznych
Nabycie przez studentéw praktycznych umiejetnosci oraz zwiekszenie swiadomosci
C3 dotyczacej zagadnienn zwigzanych z opracowaniem dokumentacji zwigzanej z

ochrong wlasnosci przemystowej

Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji

Wiedza z zakresu ochrony wtasnoéci intelektualnych, nabyta w ramach pierwszego
stopnia studiéw na kierunku inzynieria produkgji lub pochodnym

Efekty uczenia sie

W zakresie wiedzy:

EK1

posiada poglebiona wiedze w zakresie ochrony wilasnoéci intelektualnej
(przemystowej) w obszarze technicznym, w szczeg6lnosci inzynierii produkgji

W zakresie umiejetnoéci:

EK 2

potrafi pozyskiwa¢ informacje oraz na ich podstawie formutowac opinie

EK 3

potrafi przygotowac opracowanie wyrazajace opinie o badanej czystosci patentowej
oraz potrafi sporzadzi¢ dokumentacje powiazang z ochrona patentowa

EK 4

posiada umiejetnoé¢ samoksztalcenia sie i jest przygotowany do pracy w srodowisku
przemystowym pod katem ochrony patentowej

W zakresie kompetencji spotecznych:

EK 5

jest gotow do realizacji wzoréw etycznego postepowania w pracy inzyniera,
zwlaszcza w aspektach ochrony wtasnosci przemystowych

Tresci programowe przedmiotu

Forma zajec - projekt

Tresci programowe

P1

Przedstawienie istoty badan czystosci patentowej; przedstawienie sposobéw
gromadzenia i interpretacji informacji zawartych w bazach danych (lub innych
zrodlach) o patentach.
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Przygotowanie dokumentacji obejmujacej: przedstawienie obecnego stanu wiedzy
na temat zadania projektowego, okreslenie zakresu istniejacej ochrony patentowej
rozwigzan podobnych do zadania projektowego oraz okreslenie zakresu przyszlej

P2 ochrony patentowej dla zadania projektowego, wlacznie ze wskazaniem jakie
rozwigzania uzyte w zadaniu projektowym sa nowe lub nalezy poddac
przeprojektowaniu (zaproponowanie nowego rozwiazania).

P3 Przygotowanie informacji niezbednych do wniosku o ochronge patentowa
dotyczacego zaproponowanego nowego rozwigzania.

Metody dydaktyczne
1 Metoda projektéw, metoda aktywacyjna, praca zespolowa, krytyczna ocena
pozyskiwanych informacji
Metody i kryteria oceny
Symbol . . . .
metody oceny Opis metody oceny Prég zaliczeniowy
o1 Przygotowanie i obrona projektu 51%

Literatura podstawowa

Y

Szymanek T. Prawo wlasnosci przemystowej, Podrecznik akademicki, Warszawa 2008.

N

Pyrza A. Poradnik wynalazcy, Urzad Patentowy RP, Warszawa 2009.

3 Bazy danych urzedéw patentowych lub pochodne.

Literatura uzupelniajaca

Literatura tematyczna zwigzana z zadaniem projektowym (wg wskazan wykladowcy
i/lub samodzielnie wyszukana w zasobach bibliotecznych).

Obciazenie praca studenta

F . Srednia liczba godzin na zrealizowanie

orma aktywnosci . .
aktywnosci

Godziny kontaktowe z wykladowca, 18

w tym:

Udzial na zajeciach, realizacja zadan projektowych, 18

dyskusja w grupie, prezentacja wynikéw pracy.

Praca wlasna studenta, w tym: 32

Przygotowanie sie i wykonanie zadania 16

projektowego w zakresie w zakresie P2.

Przygotowanie sie i wykonanie zadania 16

projektowego w zakresie w zakresie P3.

Eaczny czas pracy studenta 50

Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla »

przedmiotu
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Macierz efektéw uczenia sie

Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
przedmiotow | zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
ego efektu dla kierunku przedmiotu programowe dydaktyczne oceny
uczenia sie studiow wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
EK1 IP2A_W17+++ C1 P2 1 01
EK 2 IP2A_U04+++ C1,C2 P2 1 01
IP2A_U05++
EK 3 IP2A_U06++ C3 P3 1 o1
IP2A_U21++
IP2A_U08+++
EK 4 IP2A_U21+++ C1,C2,C3 P1, P2, P3 1 01
IP2A_KO02++
EK 5 IP2A_KO3++ C1,C2,C3 P1, P2, P3 1 01
Autor programu: dr hab. inz. Grzegorz Samotyk, prof. uczelni
Adres e-mail: g.samolyk@pollub.pl
J ednqstka . Katedra Obroébki Plastycznej Metali
organizacyjna:
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Informacja naukowa
Rodzaj przedmiotu: Obowiazkowy
Kod przedmiotu: 1P 250214 00
Rok: I
Semestr: 2
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 2
Wyklad 1
Cwiczenia 1
Laboratorium -
Projekt -
Liczba punktéw ECTS: 0
Sposéb zaliczenia: Zaliczenie bez oceny
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cele przedmiotu
Zapoznanie studentéw ze Zrédlami informacji naukowej, w tym z drukowanymi i
C1 elektronicznymi  zasobami Biblioteki PL oraz elektronicznymi zasobami
informacyjnymi dostepnymi w Internecie
) Przedstawienie studentom sposobéw wyszukiwania literatury w zasobach
elektronicznych
3 Poznanie przez studentéw metod zarzadzania informacja naukowq pobrana z
roznych zrédel (programy do zarzadzania literaturg)
ca Przedstawienie studentom sposoboéw weryfikacji rezultatéw wyszukiwania, ich
selekcji i zastosowania w pracy zgodnie z zasadami etyki i prawa autorskiego
Cs5 Poznanie przez studentéw zasad tworzenia bibliografii zalacznikowej i
wykorzystywania menadzera bibliografii
Cé6 Zapoznanie studentéw ze Zrédiami informacji normalizacyjnej i patentowej
Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji
1 Umiejetnosé obstugi komputera
2 Wiedza w zakresie podstawowych technik informacyjnych
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
EK 1 posiada wiedze niezbedna do wykorzystywania drukowanych zbioréw Biblioteki
Politechniki Lubelskiej
EK 2 posiada wiedze niezbedna do korzystania z portali wiedzy, bibliotek cyfrowych, baz
danych i naukowych serwiséw internetowych
W zakresie umiejetnosci:
EK 3 posiada umiejetno$¢ uzytkowania narzedzi wyszukiwawczych komputerowych
katalogéw bibliotecznych, elektronicznych zasobéw wiedzy oraz baz danych
EK 4 posiada umiejetnoé¢ organizowania swojego warsztatu informacyjnego niezbednego
do pracy naukowej
W zakresie kompetencji spotecznych:
posiada kompetencje swiadomego wyboru i korzystania z drukowanych zasobow
EK 5 bibliotecznych, zasoboéw elektronicznych, baz i portali naukowych, niezbednych w

procesie ksztalcenia i samoksztalcenia
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Tresci programowe przedmiotu

Forma zajeé - wyklady

Tresci programowe

W1

Ogolne informacje o zasobach informacyjnych. Rodzaje Zrédet informacyjnych.
Drukowane i elektroniczne Zrédla informacji naukowej. Jezyki informacyjno-
wyszukiwawcze. Klasyfikacja dziedzinowa na przykladzie wybranych baz
danych. Indeksy stéw kluczowych. Zasady tworzenia zapytan z zastosowaniem
operatoréw Bool’a. Podstawowe i zaawansowane wyszukiwanie w Google
Scholar.

Katalogi centralne w Polsce i na $§wiecie - NUKAT, KaRo, WorldCat - prezentacja
katalogow i ich rola w lokalizowaniu Zrédet.

Katalogi biblioteczne i bibliograficzne bazy danych.

Biblioteki cyfrowe. Kolekcje skryptéw, podrecznikéw i prac dyplomowych.
Repozytoria uczelniane i inne zasoby Open Access

Petnotekstowe bazy danych: e-czasopisma i e-ksigzki - E-Czytelnia na stronie
Biblioteki Politechniki Lubelskiej.

Informacja normalizacyjna i patentowa. Prezentacja baz normalizacyjnych i
patentowych (polskich, europejskich, amerykariskich).

Wykorzystanie literatury zgodnie 2z zasadami etyki naukowej oraz
poszanowania  prawa  autorskiego.  Bibliografia  zalacznikowa:  opis
bibliograficzny, cytowania i przypisy.

Mozliwosci zapamietania danych, tworzenie alertéw, eksport danych do innych
programéw. Lokalizowanie wyszukanych Zrédet i dostep do nich.

Tworzenie wlasnych baz bibliograficznych. Zarzadzanie literatura - menadzer
bibliografii.

Forma zajeé - éwiczenia

Tresci programowe

CW1

Wyszukiwanie literatury w katalogach, bibliotekach cyfrowych i w bazach
danych.

Selekcja i weryfikacja wyszukanych dokumentéw.

Tworzenie opisu bibliograficznego w bibliografii zalagcznikowej.

Pobieranie opiséw danych i zapis do menadzera bibliografii.

Pobieranie opiséw do cytowania.

Metody dydaktyczne

Wyklad informacyjny

Wykonywanie éwiczen

Metody i kryteria oceny

Symbol
metody oceny

Opis metody oceny Prég zaliczeniowy

01

Zaliczenie pisemne 51%

Literatura podstawowa

Pawlik K., Zenderowski Z. Dyplom z Internetu: jak korzysta¢ z Internetu piszac prace
dyplomowe? / Warszawa 2013.

Literatura uzupelniajaca

1 ‘ Poradniki i instrukcje w zakladce ,dla studentéw”. http:/ /biblioteka.pollub.pl
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Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci

Srednia liczba godzin na zrealizowanie
aktywnosci

Godziny kontaktowe z wykladowca,

w tym:

udziat w wyktadach
udziat w ¢wiczeniach

Laczny czas pracy studenta

Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla

przedmiotu

S (NP RPN

Macierz efektéw uczenia sie

Symbol
przedmiotow
ego efektu
uczenia sie

Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
do efektow
zdefiniowanych
dla kierunku
studiow wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania

Cele

przedmiotu

Tresci Metody Metody
programowe dydaktyczne | oceny

EK1

IP 2A_W12++
IP2A_W17++

C1-Cé

W1, CW1 1,2 o1

EK 2

IP 2A_W12++
IP2A_W17++

C1-Ceé

W1, CW1 1,2 o1

EK 3

IP2A_UO01++
IP 2A_U04+++
IP 2A_UO05++
IP 2A_UO6++
IP 2A_U08+
IP 2A_U09++
IP 2A_U21+

C1-Co

W1, CW1 1,2 01

EK 4

IP 2A_UO01++
IP 2A_U04+++
IP 2A_UO05++
IP 2A_UO6++
IP 2A_U08+
IP 2A_UQ09++
IP2A_U21+

C1-Co

W1, CW1 1,2 01

EK 5

IP 2A_KO1++
IP 2A_KO03++
IP 2A_K04++

C1-Co6

Autor programu:

mgr Fukasz Tomczak

Adres e-mail:

l.tomczak@pollub.pl

Jednostka

organizacyjna:

Biblioteka Politechniki Lubelskiej
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Jezyk angielski I1
Rodzaj przedmiotu: Obieralny
Kod przedmiotu: IP2S021501
Rok: I
Semestr: 2
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 9
Wyklad -
Cwiczenia 9
Laboratorium -
Projekt -
Liczba punktéw ECTS: 1
Spos6b zaliczenia: Zaliczenie
Jezyk wykladowy: Jezyk angielski
Cele przedmiotu
c1 Nabycie przez studentow umiejetnosci poslugiwania sie specjalistycznym
stfownictwem technicznym w zakresie inzynierii produkcji
Nabycie przez studentéw umiejetnosci postugiwania sie tekstem specjalistycznym w
C2 dziedzinie wlasciwej dla studiowanego kierunku (pozyskiwanie i przetwarzanie
informacji i wiedzy z literatury fachowej)
3 Nabycie przez studentéw umiejetnoéci interpretacji i wypelniania dokumentacji
specjalistycznej, odnoszacej sie do studiowanej dziedziny
Rozszerzenie przez studentéw umiejetnosci postugiwania sie specjalistycznym
C4 jezykiem mowionym w zakresie studiowanego kierunku (prezentacja, udzial w
dyskusji, formulowanie opinii i argumentacja)
Cs5 Rozszerzenie i uzupelnienie przez studentéw kompetencji jezykowych w zakresie
struktur gramatycznych niezbednych do realizacji celow zawodowych

Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji

1 | Znajomos¢ jezyka angielskiego na poziomie Bl
Efekty uczenia sie

W zakresie wiedzy:
nie dotyczy
W zakresie umiejetnoéci:

EK 1 rozumie i potrafi interpretowac teksty specjalistyczne typowe dla studiowanej
dziedziny

EK? rozumie specjalistyczny jezyk moéwiony w formie wykladéw, prezentacji,
seminariow, dyskusji

EK 3 umie postugiwaé sie wlasciwymi strukturami gramatycznymi do konstruowania
réznych form wypowiedzi ustnych i pisemnych w studiowanej dziedzinie

EK4 potrafi korzystac z literatury fachowej i innych Zrédet wiedzy w jezyku angielskim w

celu stalego doksztalcania sie

EK 5 potrafi wypowiadac¢ sie oraz wyraza¢ swoje opinie w mowie i piSémie z zakresu
studiowanej dziedziny

EK 6 potrafi pracowac samodzielnie oraz w grupie, przyjmujac w niej rézne role
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W zakresie kompetengji spotecznych:

EK7 jest gotéw do krytycznej oceny posiadanej wiedzy i odbieranych tresci
jest gotow do kreatywnego wykorzystania swojej wiedzy w celach zawodowych i
EK 8 spotecznych -np. propagowanie wiadomosci o osiggnieciach techniki w formie
prezentacji
Tresci programowe przedmiotu
Forma zajec¢ - éwiczenia
Tresci programowe
CW1 Innowacyjne materialy i ich zastosowanie.
CW2 Linie montazowe w przemysle.
CW3 Metody mocowania i rodzaje zlaczy.
Cw4 Srodki ostroznosci i zabezpieczenia (BHP) i zwigzane z nimi procedury.
CW5 Komputerowo wspomagane procesy wytworcze.
CW6 Poszerzanie zasobu stownictwa (stowotwoérstwo - wybrane zagadnienia).
CW7 Utrwalanie wybranych struktur gramatycznych.
Metody dydaktyczne
1 Wykonywanie ¢wiczeri, praca z podrecznikiem, stuchanie nagrain CD, ogladanie
materialéw video, analiza tekstéw, ttumaczenia, ¢éwiczenia leksykalne i gramatyczne
2 ¢wiczenia na méwienie w parach i grupach
Metody i kryteria oceny
metsgél;lzzleny Opis metody oceny Prég zaliczeniowy
o1 Zaliczenie pisemne 51%
02 Zaliczenie ustne 51%

Literatura podstawowa

1 | Gawryla D. Mechanical Engineering, Politechnika Krakowska.

Literatura uzupelniajaca

Mark I. Professional English in Use. Engineering. Technical English for Professionals.
Cambridge University Press.

2 Foley M., Hall D. MyGrammarLab. Pearson.

Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci Srednia liczba godzin na zrealizowanie
aktywnosci

Godziny kontaktowe z wykladowca, 9
w tym:
Udzial w éwiczeniach 9
Praca wlasna studenta, w tym: 16
Przygotowanie do zaje¢ 8
Powtarzanie materiatu do zaliczenia 3
sprawdzianu
Eaczny czas pracy studenta 25
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla 1
przedmiotu
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Macierz efektéw uczenia sie

Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
przedmiotow | zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
ego efektu dla kierunku przedmiotu programowe dydaktyczne | oceny
uczenia sie studiéw wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
IP2A_U04++ . .
EK1 IP2A_U09++ C1-C3,C5 CW1 - CW7 1 01, 02
EK 2 IP2A_U09++ C1,C2,C5 CW1 - CW7 1 01, 02
IP2A_U05++
EK 3 IP2A_U06++ C5 CW1 - CW7 1 01, 02
IP2A_U09++
IP2A_U04++ . .
EK 4 IP2A_U05++ C1,C2,C3,C5 CW1-CWbé6 1 01, 02
IP2A_U04++ C1,C2, C3, (4, 2 2
EK 5 IP2A_U06++ Cs CW1-CWbé6 1 01, 02
IP2A_U05++
EK 6 IP2A_U06++ C1,C2,C3,C4 | CW1-CWo 1,2 01, 02
IP2A_U07++
EK 7 IP2A_KO1++ C1,C2 CW1 - CW5 1 01, 02
EK 8 IP2A_KO06++ C1,C2,C4,C5 | CW1-CW6 1 01, 02

Autor programu:

mgr Monika Szabelska, mgr Barbara Milosz,

Adres e-mail:

m.szabelska@pollub.pl; b.milosz@pollub.pl;

Jednostka

organizacyjna:

Studium Jezykéw Obcych PL
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Jezyk niemiecki I
Rodzaj przedmiotu: Obieralny
Kod przedmiotu: 1P 25021502
Rok: I
Semestr: 2
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 9
Wyklad -
Cwiczenia 9
Laboratorium -
Projekt -
Liczba punktéw ECTS: 1
Spos6b zaliczenia: Zaliczenie
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cele przedmiotu
Rozwiniecie przez studentéw umiejetnosci jezykowych w zakresie czterech
C1 sprawnosci: stuchania, czytania, méwienia i pisania na poziomie B2 Europejskiego
Systemu Opisu Ksztalcenia Jezykowego
) Nabycie przez studentéw umiejetnosci postugiwania sie jezykiem niemieckim w
zakresie podstawowego specjalistycznego jezyka potrzebnego w pracy inzyniera

Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji

| Znajomos¢ jezyka niemieckiego na poziomie Bl

Efekty uczenia sie

W zakresie wiedzy:

nie dotyczy

W zakresie umiejetnoéci:

EK1

potrafi pozyskiwa¢ informacje z literatury, baz danych i innych Zrédet, w jezyku
niemieckim w zakresie inzynierii produkcji, potrafi integrowaé i interpretowac
uzyskane informacje, a takze wycigga¢ wnioski oraz formutowaé opinie wraz z ich
wyczerpujacym uzasadnieniem

EK 2

potrafi przygotowac dobrze udokumentowane opracowania w jezyku niemieckim w
zakresie inzynierii produkcji

EK 3

potrafi przygotowac i przedstawié¢ w jezyku niemieckim ustng prezentacje dotyczaca
szczegdlowych zagadnien z zakresu inzynierii produkcji

EK 4

potrafi pracowaé indywidualnie i w zespole, umie opracowa¢ harmonogram prac
zapewniajacy dotrzymanie terminéw, potrafi porozumiewac sie przy uzyciu réznych
technik, takze w jezyku niemieckim

EK 5

potrafi postugiwaé sie jezykiem niemieckim w stopniu wystarczajagcym do
porozumiewania si¢ oraz czytania ze zrozumieniem katalogéw, instrukcji urzadzen
mechanicznych oraz literatury technicznej

W zakresie kompetencji spotecznych:

EK 6

jest gotéw do krytycznej oceny posiadanej wiedzy i odbieranych tresci

EK 7

jest gotow do kreatywnego wykorzystania swojej wiedzy w celach zawodowych i
spotecznych -np. propagowanie wiadomosci o osiggnieciach techniki w formie
prezentacji
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Tresci programowe przedmiotu

Forma zajec¢ - éwiczenia

TreSci programowe

cwi Rozmowa telefoniczna - wymiana informacji.
Cw2 Jezyk specjalistyczny: tokarki i urzadzenia do ciecia laserowego.
CW3 Jezyk sytuacyjny: metody pracy i delegowanie zadar.
Cw4 Tlumaczenie i prezentacja wlasnego tekstu technicznego.
CW5 Utrwalenie czaséw gramatycznych strony biernej.
Metody dydaktyczne
1 Wykonywanie ¢wiczen, raca z podrecznikiem, sluchanie nagrain CD, ogladanie
materialow video, analiza tekstéw, ttumaczenia, ¢éwiczenia leksykalne i gramatyczne
2 ¢wiczenia na méwienie w parach i grupach
Metody i kryteria oceny
Symbol . . . .
metody oceny Opis metody oceny Prég zaliczeniowy
01 Zaliczenie pisemne 51%
02 Zaliczenie ustne 51%
Literatura podstawowa
1 Braunert J., Schlenker W. Unternehmen Deutsch. Klett, Stuttgart, 2014.

2 Hilper S., Kalender S., Kerner M. Schritte International 5. Huber, 2012.

Literatura uzupelniajaca

Y

Eismann V. Erfolgreich bei Prasentationen. Cornelsen Verlag, Berlin 2016.

2 Braun-Podeschwa J., Habersack Ch., Pude A. Menschen, Huber, 2018.

Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci Srednia liczba godzin na zrealizowanie
aktywnosci

Godziny kontaktowe z wykladowca, 9
w tym:
Udzial w éwiczeniach 9
Praca wlasna studenta, w tym: 16
Przygotowanie do zaje¢ 8
Powtarzanie materiatu do zaliczenia 3
sprawdzianu
Laczny czas pracy studenta 25
Sumaryczna liczba punktow ECTS dla 1
przedmiotu
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Macierz efektéw uczenia sie

Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
przedmiotow | zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
ego efektu dla kierunku przedmiotu programowe dydaktyczne | oceny
uczenia sie studiéw wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
IP2A_U04++ ) .
EK1 IP2A_U05++ C1,C2 CW1-CW4 1 01, 02
EK 2 IP2A_U04++ C1,C2 CW2 - CW5 1 01,02
IP2A_UO05++ ) .
EK 3 IP2A_U06++ C1,C2 CW1-CW5 1 01, 02
IP2A_UQ7++ ) .
EK 4 IP2A_U09++ C1,C2 CW1-CW5 1,2 01, 02
IP2A_UQ7++ ) .
EK 5 IP2A_U09++ C1,C2 CW1-CW4 1 01, 02
EK 6 IP2A_KO1++ C1,C2 CW1 - CW5 1 01, 02
EK 7 IP2A_K06++ C1,C2 CW1-CW5 1 01, 02
Autor programu: mgr Andrzej Nikitiuk
Adres e-mail: a.nikitiuk@pollub.pl

Jednostka

organizacyjna:

Studium Jezykéw Obcych PL
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Praca przejSciowa
Rodzaj przedmiotu: Obieralny
Kod przedmiotu: 1P 250216 00
Rok: I
Semestr: 2
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 27
Wyklad -
Cwiczenia -
Laboratorium -
Projekt 27
Liczba punktéw ECTS: 3
Spos6b zaliczenia: Zaliczenie
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cele przedmiotu
Zapoznanie studentéw z planowaniem pracy w zadaniu projektowym i sposobami
C1 oceny stanu wiedzy w oparciu o cyfrowe metody obrébki i interpretacji danych
inzynierskich
) Zapoznanie studentéw ze standardami prawa wlasnosci intelektualnej przy realizacji
projektu inzynierskiego
3 Opracowanie rozwigzania problemu sformutowanego w projekcie inzynierskim w
oparciu o cyfrowe metody analizy i modyfikacji danych
Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji
1 Wiedza z zakresu zasad zapisu konstrukgeji
2 Wiedza z zakresu zasad projektowania proceséw technologicznych
3 Wiedza z zakresu podstawowych metod obrébki danych cyfrowych
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
EK1 zna formy zapisu wiedzy zwigzanej z projektowaniem zadan technologicznych
EK 2 zna zasady projektowania konstrukcji, technologii oraz podstawy planowania
eksperymentu z zachowaniem wymagan przemystowych
W zakresie umiejetnoéci:
EK3 potrafi korzystac z literatury z uwzglednieniem prawa wlasnosci intelektualnej
potrafi przeprowadzi¢ wnioskowanie dazace do rozwigzania problemu
EK4 inzynierskiego, potrafi wykona¢ zadanie projektowe o charakterze konstrukcyjnym,
technologicznym, eksperymentalnym oraz zaproponowac¢ i oceni¢ rozwigzania
zawarte w projekcie
potrafi prezentowaé¢ wyniki swojej pracy z uwzglednieniem prezentacji
EK5 multimedialnej z uwzglednieniem cyfrowych metod modelowania i generowania
obrazu
W zakresie kompetencji spotecznych:
EK6 jest gotow do tworzenia i rozwijania wzoréw wilasciwego postepowania w pracy
inzyniera mechanika
EK7 jest wrazliwy na etyczne aspekty projektowania inzynierskiego
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Tresci programowe przedmiotu

Forma zajec - projekt

Tresci programowe

P1

Rola inzynierii produkcji w rozwigzywaniu probleméw technicznych. Specyfikacja
oraz charakterystyka probleméw projektowania inzynierskiego, srodki techniczne w
ukladach: czlowiek - $rodek techniczny - otoczenie. Sposoby kreatywnego
rozwigzywania probleméw w przedsiebiorstwie. Sesje twoércze, Male Grupy
Aktywnosci,  strategie = rozwigzywania  probleméw  konstrukcyjnych i
technologicznych. Procesowe podejscie do zarzadzania produkcja.

P2

Zaawansowane systemy i techniki CAD/CAM/CAE w projektowaniu
inzynierskim. Metody wspierajgce rozwigzanie problemu inzynierskiego.
Kreowanie partnerskich relacji miedzy wszystkimi uczestnikami realizujgcymi
projekt. Wyboér tematu projektu inzynierskiego w oparciu o problemy inzynierskie
zdefiniowane przez przedstawicieli przemystu.

P3

Organizowanie zespoléw zadaniowych do rozwiazywania probleméw
konstrukcyjnych i technologicznych oraz probleméw w eksploatacji i utrzymaniu
ruchu, logistyce, zarzadzaniu gospodarka materialowa i narzedziowa. Dyskusja
merytoryczna z zakresu tematyki projektu. Realizacja rozwigzania zdefiniowanego
problemu badawczego/ projektu.

P4

Definiowanie nowoczesnych metod i $rodkéw technicznych do rozwiazywania
probleméw inzynierskich w przedsiebiorstwie. Innowacyjne technologie w rozwoju
produktu. Wykorzystanie metod cyfrowych, sztucznej inteligencji, analizy danych,
uczenia maszynowego i algorytméw predykcyjnych w rozwigzywaniu probleméw
inzynierskich. Zastosowanie systeméw inzynierii wiedzy. Modyfikacja rozwiazan
zdefiniowanego problemu badawczego/ projektu. Projektowanie wspétbiezne.

P5

Procedury komputerowo wspomaganej diagnostyki przemystowej. Inteligentny
dobér technik i narzedzi do rozwigzywania zadania inzynierskiego. Integracja
technologii systeméw eksperckich. Platforma integracji umozliwiajaca wymiane
dokumentoéw elektronicznych w mysl idei Przemystu 4.0 (5.0). Czynniki okreslajace
efektywnos¢ projektowania.

P6

Formalizacja i zapis wiedzy inzynierskiej: opis tekstowy, wzér matematyczny,
rysunek, wykres, schemat kinematyczny, prototyp, inne. Metody automatyzacji
wykonywania zadani projektowych w wybranych systemach CAD/CAM/CAE.
Tworzenie baz danych dotyczacych produktéw zaprojektowanych przez
konkurencje, zlozone patenty, zmiany norm. Przygotowanie nowych programéw
badain przemystowych ukierunkowanych na opracowanie innowacyjnych
technologii planowania i optymalizacji produkgji.

P7

Mechatroniczne podejécie w rozwiazywaniu probleméw inzynierskich w dobie
przemystu 4.0. Czynniki okreslajace efektywnos$¢ projektowania. Projektowanie
systeméw inzynierii wiedzy, tworzenie profesjonalnych, zweryfikowanych
rozwigzain w zakresie proceséw produkcyjnych, urzadzenn i technologii. Ocena
rozwigzan inzynierskich wynikajaca z zastosowania przyjetych metod, srodkow i
narzedzi cyfrowych.

P8

Standardy edycji prac naukowych i inzynierskich, struktura pracy projektowej,
elementy prawa wlasnosci intelektualnej, etyka w pracy inzyniera.

Metody dydaktyczne

Metoda projektu

N

Dyskusja dydaktyczna

Analiza przypadkow
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Metody i kryteria oceny

Symbol . . . .
metody oceny Opis metody oceny Prég zaliczeniowy
01 Przygotowanie i obrona prezentacji 51%
02 Przygotowanie i obrona projektu 51%

Literatura podstawowa

1 Antoszkiewicz J. Innowacje w firmie. Wydawnictwo Poltex, Warszawa 2008.

5 Chlebus E. Innowacyjne technologie Rapid Prototyping - Rapid Tooling w rozwoju
produktu, Oficyna Wydawnicza Politechniki Wroctawskiej, Wroctaw 2003.

3 Weiss Z. Techniki komputerowe w przedsiebiorstwie, Wydawnictwo Politechniki
Poznarniskiej, Poznarn 2002.

4 Dobrotowicz W. Psychologia twoérczosci technicznej. Wydawnictwo Naukowo-Techniczne,
Warszawa 1993.

5 Necka E. Trening twoérczosci. GWP, Gdarisk 2005.

6 Szmidt K.: Trening kreatywnosci. Wydawnictwo Helion, Gliwice 2008.

7 Zasoby biblioteczne oraz Cyfrowa Biblioteka Politechniki Lubelskiej.

8 Literatura adekwatnie do tematu projektu inzynierskiego.

Literatura uzupelniajaca

1 Dudziak A., Zejmo A. Redagowanie prac dyplomowych, 2008, ISBN: 978-83-7251-787-6.

2 Gambarelli G., Lucki Z. Praca dyplomowa i doktorska, 2023.

3 Materialy techniczne udostepnione przez przedstawicieli przemystu.

Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci Srednia liczba godzin na zrealizowanie
aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, o7
w tym:
Udzial w seminarium/ projekcie 27
Praca wlasna studenta, w tym: 48
Przygotowanie referatéw 48
Laczny czas pracy studenta 75
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla 3
przedmiotu
Macierz efektow uczenia sie
Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
przedmiotow | zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
ego efektu dla kierunku przedmiotu programowe dydaktyczne | oceny
uczenia sie studiéw wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
EK1 IP2A_W05+++ C1-C3 P1-P8 1-3 01, 02
IP2A_W05++ P1-P8
EK 2 IP2A. W16+++ C1-C3 1-3 01, 02
IP2A_U17++ P1-P8
EK 3 IP2A_U21+++ C1-C3 1-3 01, 02
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IP2A_U01++
IP2A_U02++
EK 4 IP2A_U10++ C1-C3 P1-P8 1-3 01, 02
IP2A_U11++
IP2A_U15++
EK 5 IP2A_U05+++ C1-C3 P1-P8 1-3 01, 02
EK 6 IP2A_KO02+++ C1-C3 P1-P8 1-3 01, 02
EK 7 IP2A_KO03++ C1-C3 P1-P8 1-3 01, 02

Autor programu:

dr hab. inz. J. Jozwik, prof. uczelni, mgr inz. Kamil Anasiewicz

Adres e-mail:

jjozwik@pollub.pl, k.anasiewicz@pollub.pl

Jednostka
organizacyjna:

Katedra Podstaw Inzynierii Produkcji
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Seminarium dyplomowe
Rodzaj przedmiotu: Obieralny
Kod przedmiotu: 1P 250317 00
Rok: I
Semestr: 3
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 27
Wyklad -
Cwiczenia -
Laboratorium -
Projekt 27
Liczba punktéw ECTS: 3
Spos6b zaliczenia: Zaliczenie
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cele przedmiotu
c1 Zapoznanie studentéw z planowaniem pracy dyplomowej, jej specyfika i sposobami
oceny stanu wiedzy
) Zapoznanie studentéw ze standardami prawa wlasnosci intelektualnej przy realizacji
pracy dyplomowej
3 Samodzielne lub w grupie wykonanie zadania sformutowanego w pracy dyplomowej
i éwiczenia w prezentacji wynikow zadania

Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji

1 Wiedza z zakresu zasad zapisu konstrukgji
2 Wiedza z zakresu zasad projektowania proceséw technologicznych
3 Wiedza z zakresu zasad modelowania numerycznego
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
EK1 zna formy zapisu wiedzy zwiazanej z projektowaniem zadan technologicznych
EK 2 zna zasady projektowania konstrukgji, technologii oraz zasady planowania i realizacji
eksperymentu
W zakresie umiejetnosci:
EK3 potrafi ocenia¢ i wlaéciwie wykorzysta¢ zasoby literatury z uwzglednieniem prawa
wlasnosci intelektualnej
potrafi wykona¢ zadanie projektowe na poziomie pracy dyplomowej o charakterze
EK4 konstrukcyjnym, technologicznym, eksperymentalnym oraz oceni¢ rozwigzania
zawarte w projekcie
EK5 potrafi prezentowa¢ wyniki swojej pracy z uwzglednieniem prezentacji
komputerowej
W zakresie kompetencji spotecznych:
EK6 jest gotow do tworzenia i rozwijania wzoréw wilasciwego postepowania w pracy
inzyniera mechanika
EK7 jest wrazliwy na etyczne aspekty projektowania inzynierskiego
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Tresci programowe przedmiotu

Forma zajec - projekt

Tresci programowe

Podstawowe formy zapisu wiedzy: opis tekstowy, wzér matematyczny, rysunek,

Pl wykres, schemat kinematyczny, prototyp, inne.
P2 Standardy edycji prac dyplomowych, struktura pracy dyplomowej, elementy prawa
wlasnosci intelektualne;.
P3 Dyskusja merytoryczna z zakresu poszczeg6lnych tematéw prac dyplomowych.
P4 Prezentacje projektow rozwigzan zawartych w pracach dyplomowych wraz z
dyskusja.
Metody dydaktyczne
1 Metoda projektow
2 Dyskusja dydaktyczna
3 Analiza przypadkéw
Metody i kryteria oceny
Symbol . . . .
metody oceny Opis metody oceny Prog zaliczeniowy
01 Przygotowanie i obrona prezentacji 51%
02 Przygotowanie i obrona projektu 51%
Literatura podstawowa
1 Adekwatnie do tematu pracy dyplomowe;j.

2 Zasoby biblioteczne oraz Cyfrowa Biblioteka Politechniki Lubelskiej.

Literatura uzupelniajaca

Urban S., Ladoriski W. Jak napisa¢ dobra prace magisterska. Akademia Ekonomiczna im.
O. Langego, 2006.

2 Dudziak A., Zejmo A. Redagowanie prac dyplomowych, 2008.

3 Bo¢ J. Jak pisaé prace magisterskqg. Kolonia Limited. Wroctaw 2009.

Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci Srednia liczba godzin na zrealizowanie
aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, o7
w tym:
Udzial w seminarium/ projekcie 27
Praca wlasna studenta, w tym: 48
Przygotowanie do zaje¢ 48
Eaczny czas pracy studenta 75
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla 3
przedmiotu
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Macierz efektéw uczenia sie

Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
przedmiotow | zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
ego efektu dla kierunku przedmiotu programowe dydaktyczne | oceny
uczenia sie studiéw wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
EK1 IP2A_W05+++ C1-C3 P1-P4 1-3 01, 02
IP2A_WO05++
EK 2 IP2A. W16+++ C1-C3 P1-P4 1-3 01, 02
[P2A_U17++
EK 3 P2A_U21+++ C1-C3 P1-P4 1-3 01, 02
IP2A_UO01++
IP2A_U02++
EK 4 IP2A_U10++ C1-C3 P1-P4 1-3 01, 02
IP2A_Ul1++
IP2A_U15++
EK 5 IP2A_UQ5+++ C1-C3 P1-P4 1-3 01, 02
EK 6 IP2A_KO02+++ C1-C3 P1-P4 1-3 01, 02
EK 7 IP2A_KO03++ C1-C3 P1-P4 1-3 01, 02

Autor programu:

prof. dr hab. inz. J6zef Kuczmaszewski, dr hab. inz. Jerzy Jozwik, prof.

uczelni
Adres e-mail: j.kuczmaszewski@pollub.pl; j.jozwik@pollub.pl
]ednqstka . Katedra Podstaw Inzynierii Produkgji
organizacyjna:
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Praca dyplomowa
Rodzaj przedmiotu: Obieralny
Kod przedmiotu: 1P 2503 18 00
Rok: I
Semestr: 3
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: -
Wyklad -
Cwiczenia -
Laboratorium -
Projekt -
Liczba punktéw ECTS: 20
Spos6b zaliczenia: Zaliczenie
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cele przedmiotu
Doskonalenie przez studenta umiejetnosci planowania pracy w zadaniu
C1 projektowym oraz mozliwoéci wykorzystania ré6znych sposobéw oceny oraz zapisu
stanu wiedzy
) Zapoznanie studentéw ze standardami prawa wlasnosci intelektualnej przy realizacji
pracy inzynierskiej
Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji
1 Wiedza z zakresu zasad zapisu konstrukgji
2 Wiedza z zakresu zasad projektowania proceséw technologicznych
3 Wiedza z zakresu zasad zasady modelowania numerycznego
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
EK 1 potrafi planowaé prace w zadaniu projektowym i opisa¢ podstawowe formy zapisu
wiedzy
EK 2 zna wazniejsze zasady projektowania konstrukcji, technologii oraz zasady
planowania eksperymentu
W zakresie umiejetnoéci:
EK3 potrafi korzystac z literatury z uwzglednieniem prawa wlasnosci intelektualnej
EK4 potrafi wykona¢ na poziomie magisterskim zadanie o charakterze konstrukcyjnym,
technologicznym lub eksperymentalnym
EK5 potrafi prezentowa¢ wyniki swojej pracy z uwzglednieniem prezentacji
komputerowej
W zakresie kompetencji spotecznych:
EK6 jest gotow do wuznawania znaczenia wiedzy w rozwigzywaniu probleméw
poznawczych i praktycznych
Tresci programowe przedmiotu
Forma zajec - projekt
TreSci programowe
P1 Wykonanie pracy magisterskiej pod kierunkiem opiekuna.
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Metody dydaktyczne

1 Dyskusja dydaktyczna
2 Analiza i interpretacja tekstéw Zrédlowych
3 Analiza przypadkéw
Metody i kryteria oceny
Symbol . . . .
metody oceny Opis metody oceny Prog zaliczeniowy
01 Przygotowanie i obrona pracy dyplomowej 51%

Literatura podstawowa

—

Adekwatnie do tematu pracy inzynierskie;j.

2 Zasoby biblioteczne oraz Cyfrowa Biblioteka Politechniki Lubelskie;.

Literatura uzupelniajaca

Urban S., Ladoniski W. Jak napisa¢ dobra prace magisterska. Akademia
Ekonomiczna im. O. Langego, 2006.

2 Dudziak A., Zejmo A. Redagowanie prac dyplomowych, 2008.

3 Bo¢ J. Jak pisa¢ prace magisterskg. Kolonia Limited. Wroctaw 2009.

Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci

Srednia liczba godzin na zrealizowanie

aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, 0
w tym:
Konsultacje 0
Praca wlasna studenta, w tym: 500
Wykonanie pracy dyplomowej 500
Laczny czas pracy studenta 500
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla 20
przedmiotu
Macierz efektow uczenia sie
Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
przedmiotow | zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
ego efektu dla kierunku przedmiotu programowe dydaktyczne | oceny
uczenia sie studiow wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
EK1 IP2A_W05+++ C1,C2 P1 1-3 01
IP2A_W05++
EK 2 IP2A. W16+++ C1,C2 P1 1-3 o1
IP2A_U17++
EK 3 IP2A_U21+++ C1,C2 P1 1-3 o1
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EK 4

IP2A_U01++
IP2A_U02++
IP2A_U10++ C1,C2 P1 1-3 o1
IP2A_U11++
IP2A_U15++

EK 5

IP2A_UQ5+++ C1,C2 P1 1-3 o1

EK 6

IP2A_KO02+++ C1,C2 P1 1-3 0O1

Autor programu:

prof. dr hab. inz. J6zef Kuczmaszewski, dr hab. inz. Jerzy Jozwik, prof.
uczelni

Adres e-mail:

j-kuczmaszewski@pollub.pl; j.jozwik@pollub.pl

Jednostka
organizacyjna:

Katedra Podstaw Inzynierii Produkcji
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiow: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Monitorowanie systemOw wytwarzania
Rodzaj przedmiotu: obieralny
Kod przedmiotu: IP 25021901
Rok: I
Semestr: 2
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 27
Wyklad 9
Cwiczenia -
Laboratorium 18
Projekt -
Liczba punktéw ECTS: 3
Spos6b zaliczenia: zaliczenie
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cel przedmiotu
c1 Zdobycie Wiedzy i umiejetnoéci praktycznych z zakresu monitorowania proceséw
wytwarzania.
C2 Poznanie stosowanych metod i strategii monitorowania.
C3 Poznanie budowy i zasady dzialania toréw pomiarowych monitorowania.
Nabycie umiejetnosci budowana systeméw monitorowania proceséw wytwarzania.
c4 Opanowanie sprawnego postugiwania sie przyrzadami pomiarowymi i sensorami
stosowanymi podczas monitorowania i nadzorowania.
Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji
1 Ma wiedze z zakresu metrologii ogélnej oraz podstaw metrologii wielkosci
nieelektrycznych metodami elektrycznymi.
5 Ma wiedze z zakresu komputerowych systeméw pomiarowych oraz analizy i obrébki
sygnalow.
3 Ma wiedze w zakresie procesdow wytwarzania w budowie maszyn.
4 Ma wiedze w zakresie maszyn technologicznych i systeméw wytwarzania.
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
posiada wiedze w zakresie technik pomiarowych, a zwlaszcza komputerowych
EK1 systemow pomiarowych, praktycznych zastosowan informatyki, mechaniki, teorii
drgan oraz dynamiki maszyn.
posiada wiedze w zakresie stosowanych narzedzi diagnostycznych, monitorowania i
EK 2 nadzorowania, podstaw eksploatacji maszyn i urzadzen, niezawodnosci uktadow
mechanicznych, metod i srodkéw badawczych i pomiarowych w systemach
monitorowania oraz systemach zapewniania jakosci.
EK 3 posiada znajomos¢ trendéw rozwojowych i nowych osiagniec¢ z zakresu diagnostyki,
monitorowania i nadzorowania, jak réwniez mechaniki i budowy maszyn.
W zakresie umiejetnosci:
posiada umiejetnos¢ pracy w zespole, samodzielnych analiz, interpretacji wynikéw
EK 4 badan oraz pomiaréw i wyciggania wnioskéw, potrafi porozumiewac sie réznymi
metodami, ma umiejetnos¢ samoksztalcenia, takze w jezyku obcym, potrafi okresli¢
kierunki dalszego uczenia sie.
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EK 5

potrafi korzysta¢ z komputerowych systeméw pomiarowych, konfigurowac i
postugiwac sie aparatura pomiarowgq, przeprowadzac eksperymenty sprawdzac
poprawno$¢ wykonania elementéw maszyn, a takze dokona¢ krytycznej analizy
istniejgcych rozwigzan w budowie maszyn.

W zakresie kompetencji spotecznych:

EK 6

Swiadomos¢ spolecznej roli inzyniera mechanika i jego odpowiedzialnosci, za
przestrzeganie rozwijanie zasad etyki zawodowej.

Tresci programowe przedmiotu

Forma zajeé - wyklady

TreSci programowe

W1

Wprowadzenie. Pojecia podstawowe zwigzane z monitorowaniem, nadzorem i
diagnostyka (monitorowanie, automatyczny nadzoér, diagnostyka, kontrola,
sterowanie, adaptacyjnosc¢, zaklocenie, optymalizacja). Obszary zastosowar ukladow
automatycznego monitorowania w obrébce skrawaniem.

W2

Uwarunkowania wyboru i stosowania systeméw monitorowania. Kryteria
techniczno - organizacyjne i ekonomiczne wyboru systemu monitorowania. Uktady
wykonawcze stanowiace realizacje systeméw monitorowania. Sygnaly pomiarowe

W3

Systemy akwizycji danych. Kondycjonery, Przetworniki A/C, C/A. Etapy
przetwarzania sygnaléw pomiarowych. Estymaty sygnaléw pomiarowych. Sensory
mierzonych wielkosci fizycznych. Sensory i struktura systemu pomiarowego.
Czujniki wykorzystywane w systemach monitorowania (czujniki sit, momentéw,
przemieszczen, temperatury, ciSnienia, itp.).

W4

Zrédta drgan i hatasu oraz cel ich pomiaru, estymaty proste i ztozone sygnatu
wibroakustycznego, rodzaje drgan wystepujacych w procesach obrébki skrawaniem,
wielkosci charakteryzujace drgania, przetworniki do pomiaru drgan - akcelerometry
(rodzaje, budowa, cechy charakterystyczne, sposoby mocowania, czynniki
wplywajace na czulosé).

W5

Wykorzystanie termografii w systemach monitorowania. Obszary zastosowari
techniki termograficznej w systemach monitorowania. Rodzaje systemow
termograficznych

i detektorow. Bledy pomiaréw termograficznych. Procedury diagnostyki
termograficznej. Budowa toru pomiarowego.

W6

Monitorowanie i nadzorowanie stanu ostrza narzedzia skrawajgcego. Etapyi
trudnosci zwigzane z automatycznym monitoringiem ostrza narzedzia
skrawajacego, metody bezposrednie i posrednie identyfikacji stanu ostrza narzedzia
skrawajacego, strategie monitorowania

W7

Monitorowanie stanu maszyny technologicznej. Rodzaje sygnatow
wykorzystywanych w systemach monitorowania maszyn technologicznych.
Diagnostyka i nowoczesne systemy diagnostyczne obrabiarek.

W8

Monitorowanie i nadzorowanie stanu procesu obrébki. Pomiary sit skrawania,
temperatury skrawania, sygnalu emisji akustycznej. Monitorowanie i nadzorowanie
procesu toczenia, wiercenia, frezowania, szlifowania, gwintowania.

W9

Monitorowanie stanu przedmiotu obrabianego. Monitorowanie chropowatoéci
powierzchni, doktadno$ci wymiarowo-ksztattowej, itp.

Forma zaje¢ - laboratoria

Tresci programowe

L1

Zajecia wprowadzajace: oméwienie zasad BHP, oméwienie treéci programowych
¢wiczen laboratoryjnych.

L2

Monitorowanie stanu ostrza frezu metodg bezposrednia bezdotykowa.

L3

Monitorowanie stanu ostrza narzedzia podczas toczenia metoda bezposrednia
dotykowg
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14 Diagnostyka pionowego centrum obrébkowego z wykorzystaniem kinematycznego
preta teleskopowo-kulowego (Test QC10 Ballbar)
L5 Termograficzna diagnostyka tokarki.
L6 Normatywne pomiary hatasu maszyny technologiczne;j.
L7 Monitorowanie predkosci obrotowych wrzeciona obrabiarki
L8 Monitorowanie predkosci ruchu posuwowego obrabiarki
L9 Badanie drgan wlasnych ttumionych korpusu obrabiarki
L10 Monitorowanie odksztalceni cieplnych elementu maszyny technologicznej
L11 Badanie czujnika indukcyjnoéciowego
L12 Wyznaczanie charakterystyki przetwarzania termorezystorow
L13 Wyznaczanie charakterystyk przetwarzania termopar
114 Monitorowanie stanu ostrza narzedzia metoda posrednia w oparciu o pomiar sit
skrawania
Metody dydaktyczne
1 Wyklad informacyjny
2 Dyskusja dydaktyczna
3 Wykonywanie éwiczen laboratoryjnych
4 Praca w grupie
Metody i kryteria oceny
Symbol metody Opis metody oceny Prog zaliczeniowy
oceny
01 Zaliczenie pisemne z laboratorium 51%
02 Zaliczenie pisemne z wykladu 51%
03 Przygotowanie i zaliczenie sprawozdan z 519,
¢wiczen laboratoryjnych °
Literatura podstawowa
1 Kosmol J.: Automatyzacja obrabiarek i obrébki skrawaniem, WNT, Warszawa, 2018.
5 Honczarenko J.: Elastyczna automatyzacja wytwarzania. Obrabiarki i systemy
obrébkowe, WNT, Warszawa 2018.
3 Honczarenko J.: Obrabiarki sterowane numerycznie. WNT Warszawa 2008.
4 Lipski J.: Diagnostyka proceséw wytwarzania. Osrodek ds.. Wydawnictw i Biblioteki
Cyfrowej PL, Lublin 2013.
5 Cempel Cz.: Diagnostyka wibroakustyczna maszyn. PWN, Warszawa 1989.
6 Nawrocki W.: Sensory i systemy pomiarowe. Wydawnictwo Politechniki Poznariskiej,
Poznan 2006.
Literatura uzupelniajaca
8 Madura H. (red.): Pomiary termowizyjne w praktyce, Agenda Wydawnicza PAK,
Warszawa 2004.
Poloszyk S., Rézanski L.: Obraz termowizyjny jako symptom w diagnostyce termalnej
9 maszyn technologicznych, Termografia i termometria w podczerwieni. Agenda
Wydawnicza PAK 2000.
10 Basztura Cz.: Zrédla, sygnaly i obrazy akustyczne. WKE, 1988.
11 Lesiak P., Swisulski D.: Komputerowa technika pomiarowa w przyktadach, Agenda
Wydawnicza PAK, Warszawa 2002.
Winiecki W., Nowak J., Stanik S.: Graficzne, zintegrowane, sSrodowiska programowe do
12 programowania komputerowych systeméw pomiarowo-kontrolnych. Wydawnictwo
MIKOM 2001.
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Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci

Srednia liczba godzin na zrealizowanie

aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, w tym: 27
udzial w wykladach 9
udzial w laboratoriach 18
Praca wlasna studenta, w tym: 48
przygotowanie do zaliczenia zaje¢ wykladowych 20
wykonanie sprawozdan z laboratorium 28
Laczny czas pracy studenta 75
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla 3
przedmiotu:
Macierz efektéw uczenia sie
Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
przedmioto | zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
wego efektu | dla kierunku przedmiotu | programowe dydaktyczne | oceny
uczenia sie studiéw wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
IP2A_W03+
EK1 IP2A_W08++ C1,C3 Vgllz\lfi 1-4 01, 02
IP2A_W06+++
IP2A_W06+++
EK 2 IP2A_W12+ C1,C3 "Lvl“L’ﬁ 1-4 01, 02
IP2A_W05+
IP2A_W05+ W6-WS,
EK 3 IP2A_WO0G+++ C1,C2,C3 11114 1-4 01, 03
IP2A_UQ07++ WO
EK 4 IP2A_U08+ C1,C2,C3 11 Lll 4 1-4 01, 03
IP2A_U15+
IP2A_U02+
EK 5 IP2A_U15++ C1,C2,C3 leyill 4 1-4 ©1,02,03
IP2A_U14++
IP2A_KO02+++ W9,
EK 6 IP2A K06++ C1,C2,C3 11-114 1-4 01, 02, 03

Autor programu:

dr hab. inz. Jerzy J6zwik, prof. uczelni.

Adres e-mail:

j-jozwik@pollub.pl

Jednostka
organizacyjna:

Katedra Podstaw Inzynierii Produkcji
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiow: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Narzedzia doradcze w systemach CAD/CAM
Rodzaj przedmiotu: obieralny
Kod przedmiotu: 1P 250219 02
Rok: I
Semestr: 2
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 27
Wyklad 9
Cwiczenia 0
Laboratorium 0
Projekt 18
Liczba punktéw ECTS: 3
Spos6b zaliczenia: Zaliczenie
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cele przedmiotu
c1 Zdobycie wiedzy i umiejetnosci praktycznych z zakresu konstruowania systeméw
ekspertowych.
) Opanowanie sprawnego postugiwania sie dostepnymi narzedziami w systemach
ekspertowych oraz nabycie zdolnosci do ich tworzenia.
3 Poznanie stosowanych metod pozyskiwania, przetwarzania i reprezentacji wiedzy
oraz zasady dzialania systemu ekspertowego.

Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji

Ma uporzadkowang wiedze w zakresie ksztaltowania elementéw maszyn metodami
obrébki ubytkowej

Ma wiedze w zakresie budowy narzedzi i maszyn technologicznych

Ma uporzadkowang wiedze z programowania obrabiarek sterowanych numerycznie
w systemie NX CAM

Efekty uczenia sie

W zakresie wiedzy:

EK1

posiada poglebiong wiedze z zakresu budowy, rodzajéw, zasad dzialania i tworzenia
systemow ekspertowych jak réwniez praktycznych ich zastosowar.

EK 2

posiada wiedze w zakresie stosowanych metod reprezentacji wiedzy, tworzenia baz
wiedzy, metod poszukiwania odpowiedzi i wnioskowania w systemach
ekspertowych jak réwniez zastosowan narzedzi inteligentnych w systemach
ekspertowych.

W zakresie umiejetnosci:

EK3

posiada umiejetno$¢ budowania baz wiedzy i ich implementacje w systemie
ekspertowym, potrafi korzysta¢ z funkcjonujacych juz systemoéw ekspertowych
rowniez w zakresie analizy ekonomicznej przebiegu proceséw wytwarzania, potrafi
pracowadé w zespole.

EK4

posiada umiejetno$¢ pracy w zespole, samodzielnych analiz i wyciagania wnioskéw,
potrafi wytyczy¢ kierunki samoksztalcenia w oparciu o prowadzone analizy w
systemach eksperckich.

W zakresie kompetencji spotecznych:

EK5

Swiadomos¢ spolecznej roli inzyniera i jest gotoéw do wypelniania zobowigzan z tym
zwigzanych.
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Tresci programowe przedmiotu

Forma zajeé - wyklady

TreSci programowe

Podstawowe pojecia zwigzane z tematyka wiedzy w projektowaniu proceséw
wytwarzania. Bazy danych. Zarzadzanie bazami danych. Oczekiwania wzgledem
bazy danych. Bazy wiedzy w semiotycznych systemach podejmowania decyzji.
Pojecie systemoéw semiotycznych. Pojecie bazy wiedzy.

W1

Systemy wspomagania projektowania i wytwarzania (CAD/CAM). Charakterystyka
oprogramowan istniejacych na rynku. Formatowanie i zapis informacji w systemach
W2 CAD/CAM. Odmiany jader systemowych w CAD/CAM. Formaty wymiany
informacji w systemach CAD/CAM. Wiedza w technice. Pojecie wiedzy. Podziat
wiedzy. Rola wiedzy w przedsiebiorstwie.

Systemy doradcze. Idea systeméw doradczych. Reprezentacja wiedzy w systemach

W3 doradczych. Systemy eksperckie. Budowa systeméw eksperckich. Zalety systemow
eksperckich.
Narzedzia systemu NX pod katem bazy wiedzy. Pojecie parametryzacji. Realizacja
W4 parametryzacji w NX na przykiadach. Narzedzia optymalizacji. Optymalizacja
topologii.
W5 Budowanie bibliotek rodzin czesci w NX. Tworzenie zewnetrznych baz danych w
NX.
Feature Based Machining - obrébka oparta na cechach. Idea dzialania FBM.
Wyszukiwanie cech technologicznych i automatyczne generowanie Sciezek.
W7 Machining Knowledge Editor - edytor i kreator cech obrébki. Zaimportowanie bazy
wiedzy. Koncepcja regut obrébki. Algorytm postepowania w tworzeniu regut MKE.
Forma zajec - projekt
Tresci programowe
P1-P3 Parametryzacja oprzyrzadowania frezarskiego z wykorzystaniem narzedzi
doradczych NX CAD.
PA-P6 Opracowanie bibliotek narzedzi frezarskich/tokarskich z wykorzystaniem narzedzi
doradczych NX CAM.
Metody dydaktyczne
1 Wyklad informacyjny
2 Metoda projektu
3 Praca w grupie
Metody i kryteria oceny
Symbol . . . .
metody oceny Opis metody oceny Prég zaliczeniowy
01 Zaliczenie pisemne z wykladu 51%
02 Przygotowanie i obrona projektu 51%
Literatura podstawowa
1 Niederliriski A.: Systemy ekspertowe dla automatyzacji zarzadzania. PKJS, Gliwice
2015.
» Augustyn K.: NX CAM. Programowanie $ciezek dla obrabiarek CNC. Wydawnictwo
Helion 2010.
3 Pokojski J.: Systemy doradcze w projektowaniu maszyn. WNT, Warszawa 2005.
Literatura uzupelniajaca
1 Ociepka P., Swider J., Wsp6tczesne systemy doradcze do wspomagania
projektowania maszyn. Wydawnictwo Politechniki Slgskiej, Gliwice 2007.
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Obciazenie praca studenta

Forma aktywnoSsci

Srednia liczba godzin na zrealizowanie

aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, o7
w tym:
Udzial w wykladach 9
Udzial w zajeciach projektowych 18
Praca wlasna studenta, w tym: 48
Przygotowanie sie do zaliczenia wykladéw 20
Wykonanie projektu 28
Laczny czas pracy studenta 75
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla przedmiotu 3
Macierz efektéw uczenia sie
Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
przedmiotow | zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
ego efektu dla kierunku przedmiotu programowe dydaktyczne | oceny
uczenia sie studiow wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
IP2A_W03+
EK1 IP2A_WO05+++ C1,C2,C3 W1-7, P1-P6 1,2 01, 02
IP2A_W06+++
IP2A_W15++
EK 2 IP2A_W12+ C1,C2,C3 W1-7,P1-P6 1,2 01, 02
IP2A_W15++
IP2A_U03++
EK 3 IP2A_Ul6++ C1,C2,C3 W1-7, P1-P6 1,2 01, 02
IP2A_UQ7++
IP2A_UQ07++
EK4 P2A_U08+++ C1,C2,C3 W1-7, P1-P6 1,23 01, 02
EK5 IP2A_KUo++ C1,C2, C3 P1-P6 1,2 01,02

IP2A_KO6+++

Autor programu:

mgr inz. Kamil Anasiewicz, dr inz. Pawel Pie§ko

Adres e-mail:

k.anasiewicz@pollub.pl, p.piesko@pollub.pl

Jednostka
organizacyjna:

Katedra Podstaw Inzynierii Produkgji
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiow: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Analiza kosztéw wytwarzania
Rodzaj przedmiotu: Obowiazkowy
Kod przedmiotu: 1P 2 S03 20 00
Rok: I
Semestr: 3
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 18
Wyklad 9
Cwiczenia -
Laboratorium -
Projekt 9
Liczba punktéw ECTS: 2
Spos6b zaliczenia: Zaliczenie
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cele przedmiotu
c1 Zapoznanie studentow z wiedzg dotyczaca Zrodel finansowania w przedsiebiorstwie
ze zwrdceniem szczeg6lnej uwagi na analize kosztéw wytwarzania.
) Przygotowanie studentéw do praktycznego wykonania analizy kosztow
wytwarzania.
Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji
1 Znajomo$¢ podstaw z zakresu z zakresu podstawowych technologii wytwarzania
2 Znajomo$¢ podstaw z zakresu technologii maszyn
3 Student powinien posiada¢ wiedze z zakresu podstaw analizy ekonomicznej
przedsiebiorstwa
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
zna i rozumie wybrane zagadnienia z zakresu Zrédet finansowania w
EK1 przedsiebiorstwie oraz przeptywu kosztéw zwigzanych z przebiegiem procesow
wytwarzania.
W zakresie umiejetnoéci:
potrafi rozwigza¢ ztozone problemy z zakresu inzynierii produkcji w obszarze
EK 2 technologii wytwarzania, projektowania i ekonomii; potrafi odszukac¢ i wykorzystac¢
najnowsze trendy i osiggniecia z zakresu inzynierii produkcji.
EK 3 potrafi samodzielnie lub w grupie sformutowac problem projektowy analizujac
jednoczesnie analize kosztow.
W zakresie kompetencji spotecznych:
EK 4 jest gotéw do uznawania znaczenia wiedzy w rozwiazywaniu probleméw
poznawczych i praktycznych.
Tresci programowe przedmiotu
Forma zajeé¢ - wyklady
TreSci programowe
W1 Struktura i majatek przedsie;biqrstwa. Wiadomosci wstepne. Zarzadzanie kosztami
w réznych typach organizacji. Zrédla finansowania przedsigbiorstwa.
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W2

Analiza kosztéw wlasnych w przedsiebiorstwie. Istota i zakres analizy kosztéw
wlasnych. Analiza caloSciowa kosztow wlasnych. Analiza problemowa kosztéw
wiasnych. Koszty produkgji firmy. Zjawisko remanencji kosztow.

W3

Struktura kosztéw. Rodzaje kosztéw i sposoby ich obliczania. Koszt producenta,
wytwarzania, bezposredni, posredni. Koszty wydziatlowe i ogélnozakladowe.
Koszty ruchu maszyn i urzadzen. Koszty ogdlne- wydzialowe. Koszty robocizny
bezposredniej. Koszty materialéw bezposrednich. Koszty maszyn pracy i urzadzen.

W4

Analiza kosztéw w uktadzie rodzajowym. Wprowadzenie. Rodzaje kosztow w
ukladzie rodzajowym. Ksztaltowanie sie kosztow przedsiebiorstwa w uktadzie
rodzajowym.

W5

Analiza kosztéw w uktadzie kalkulacyjnym. Wprowadzenie. Rodzaje kosztéw w
ukladzie kalkulacyjnym. Struktura kosztéw w ukladzie kalkulacyjnym.

W6

Analiza kosztéw bezposrednich. Podzial kosztéw bezposrednich. Charakterystyka i
sposob obliczenia podstawowych czynnikéw wplywajacych na koszty bezposrednie.

W7

Koszt robocizny bezposredniej. Sposoby obliczania czaséw robocizny bezposredniej
na przykladzie obrébki wiérowej.

W8

Analiza kosztéw posrednich. Struktura kosztéw posrednich. Charakterystyka
przedmiotu analizy kosztow posrednich. Charakterystyka i sposéb obliczenia
podstawowych wskaznikéw obrazujacych relacje pomiedzy poszczeg6lnymi
rodzajami kosztow posrednich.

W9

Analiza kosztéw ogélnych. Wprowadzenie. Rodzaje kosztéw ogélnych. Sktadowe i
charakterystyka kosztéw ogélnoadministracyjnych. Rodzaje i charakterystyka
kosztoéw ogoélnogospodarczych.

W10

Analiza kosztéw jednostkowych. Wprowadzenie. Koszt pojedynczego wyrobu.
Analiza kosztéw w przekroju wewnetrznym. Analiza kosztow w przekroju
zewnetrznym. Metody przestrzennej analizy kosztéw jednostkowych.

W11

Analiza kosztéw eksploatacji obiektéw technicznych. Wprowadzenie. Pojecie
rachunkowosci. System rachunku kosztéw. Analiza kosztéw obiektéw technicznych.

W12

Koszty przygotowawcze produkcji. Rachunek kosztéw operacji. Planowanie
pracochionnosci i kosztéw przygotowania produkgji. Okreslenie pracochtonnosci i
kosztéw opracowania proceséw technologicznych i norm czasu pracy. Okreslenie
pracochionnosci i kosztéw projektowania pomocy warsztatowych.

W13

Kosztowe wariantowanie proceséw technologicznych. Wybér optymalnego
wariantu procesu technologicznego. Analiza ekonomiczna dziatalnosci produkcyjnej
zakladu.

W14

Analiza kosztéw oprzyrzadowania technologicznego. Obliczanie optacalnosci
stosowania oprzyrzadowania specjalnego. Okreslenie pracochtonnosci i kosztow
wykonania oprzyrzadowania.

Forma zajec¢ - projektowanie

TreSci programowe

P1

Omoéwienie zagadnien zwigzanych z tematyka projektu.

P2

Analiza kosztéw zaopatrzenia materialowego. Obliczenia kosztéw zaopatrzenia
materialowego. Koszty zakupu m.in. pétfabrykatéw, narzedzi skrawajacych,
pomiarowych, materialéw eksploatacyjnych. Obliczanie kosztéw materialow
pomocniczych.

P3

Analiza kosztéw remontéw i amortyzacji. Analiza kosztéw energii. Obliczenia
kosztéw remontéw i amortyzacji. Obliczanie kosztéw energii, oswietlenia i
ogrzewania.

P4

Analiza kosztéw oprzyrzadowania technologicznego. Obliczenia kosztéw
oprzyrzadowania normalnego i specjalnego

P5

Analiza kosztéw magazynowania i transportu wewnetrznego. Obliczanie kosztow
magazynowania i transportu wewnetrznego

P6

Analiza kosztéw technicznego przygotowania produkgji.
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P7

Poréwnywanie kosztowe réznych wariantéw procesu technologicznego.
Opracowanie kosztoryséw wybranych proceséw technologicznych obrébki réznych
czesci maszyn. Opracowanie kosztorysow réznych proceséw technologicznych
obrobki wybranej czesci maszyn.

P8

Analiza wariantowa kosztow réznych typéw organizacji produkcji. Opracowanie
kosztoryséw wybranych typéw organizacji produkcji (typ jednostkowy, seryjny,
masowy) z uwzglednieniem specjalizacji przedmiotowej lub technologicznej,
strumienia materialéw oraz uporzadkowania stanowisk roboczych.

Metody dydaktyczne

Wyklad informacyjny

Dyskusja dydaktyczna

Metoda projektu

QN =

Praca w grupie

Metody i kryteria oceny

Symbol metody
oceny

Opis metody oceny Prég zaliczeniowy

01

Zaliczenie pisemne z wykladow 51%

02

Przygotowanie i obrona projektu 51%

Literatura podstawowa

Pasternak K.: Zarys zarzadzania produkcja. Polskie Wydawnictwo Ekonomiczne,

Warszawa 2005.

N

Karpinski T.: Inzynieria produkcji. WNT, Warszawa, 2004.

Literatura uzupelniajaca

Feld M.: Podstawy projektowania proceséw technologicznych typowych czeéci maszyn.
Wydawnictwo Naukowe PWN, Warszawa 2003.

Obrébka skrawaniem. Poradnik inzyniera. Tom I - III. WNT, Warszawa 1994.

Dietrych M. i in.: Podstawy konstrukcji maszyn, t. I. WNT, Warszawa, 1995.

= WIN| =

Czasopisma techniczne z branzy przemystu maszynowego.

Obciazenie praca studenta

E L Srednia liczba godzin na zrealizowanie
orma aktywnosci . .
aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, 18
w tym:
Udzial w wykladach 9
Udzial w zajeciach projektowych 9
Praca wlasna studenta, w tym: 32
Samodzielne studiowanie tematyki wykladu 16
Wykonanie projektu 16
Laczny czas pracy studenta 50
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla przedmiotu 2
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Macierz efektéw uczenia sie

Symbol
przedmioto
wego efektu
uczenia sie

Odniesienie

przedmiotowego
efektu uczenia sie

do efektow

zdefiniowanych dla
kierunku studiéw

wraz z okre$leniem
stopnia powiazania

Cele
przedmiotu

Tresci
programowe

Metody
dydaktyczne

Metody
oceny

EK1

IP2A_WO03++
IP2A_W12++
IP2A_W16++
IP2A_WO04+++
IP2A_W18++

C1

W1-W14

1,3

o1

EK 2

IP2A_U01++
IP2A_U11+++
IP2A_U19++

C2

P1-P8

2,3

02

EK 3

IP2A_U11++
IP2A_U07+
IP2A_Ul6+++

C2

P1-P8

2,3,4

02

EK 4

IP2A_KO1++

C1,C2

W1-W14
P1-P8

1,2,3

01, 02

Autor programu:

Prof. dr hab. inz. Anna Rudawska

Adres e-mail:

a.rudawska@pollub.pl

Jednostka organizacyjna:

Katedra Informatyzacji i Robotyzacji Produkgji
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiow: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Prognozowanie w przedsigbiorstwie
Rodzaj przedmiotu: Obowiazkowy
Kod przedmiotu: 1P 2503 21 00
Rok: I
Semestr: 3
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 27
Wyklad 9
Cwiczenia -
Laboratorium -
Projekt 18
Liczba punktow ECTS: 3
Sposéb zaliczenia: Egzamin
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cele przedmiotu
Celem przedmiotu jest zapoznanie studentéw z podstawowymi funkcjonowania
przedsiebiorstw, zagadnieniami analizy danych czasowych, przedstawienie
c1 metodologii prognostycznej i technik symulacyjnych, wypracowanie umiejetnosci
interpretacji statystycznej danych oraz ocen ksztaltowania sie w przysztosci zjawisk o
charakterze technicznym a takze mikro - i makroekonomicznych z uzyciem technik
komputerowych.
Wypracowanie umiejetnosci tworzenia i stosowania okreslonych modeli
prognostycznych (wyznaczanie prognoz ilosciowych, wariantowych, heurystycznych
dla r6znorodnych zagadnieni technicznych, ekonomicznych, gospodarczych a takze
spolecznych zwigzanych z procesami technicznymi) - wypracowanie umiejetnosci
C2 tworzenia analiz dotyczacych danych historycznych i symulacji prognostycznych, -
wypracowanie umiejetnoéci swobodnego postugiwania sie podstawowymi pojeciami,
terminami i narzedziami prognostycznymi, - wypracowanie umiejetnosci oceny
efektow proceséw prognozowania i symulacji dla okreélonych zagadnieri
ekonomiczno-gospodarczych.
Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji
Ma wiedze w zakresie ksztalttowania sie proceséw inzynierskich - technicznych,
1 zachowania maszyn, narzedzi i urzadzen w funkgji czasu, zuzywania sie i
podstawowych proceséw towarzyszacych eksploatacji obiektow technicznych.
5 Posiada umiejetnos¢ interpretacji zjawisk ekonomicznych oraz podstawowych
zaleznosci funkcyjnych - podstawowa wiedza ekonomiczna i matematyczna.
Posiada umiejetnos¢ stosowania narzedzi statystyki opisowej i wnioskowania.
3 Posiada podstawowa umiejetnos¢ postugiwania sie¢ komputerem i programami
inzynierskimi.
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
EK 1 zna zasady funkcjonowania przedsiebiorstw. Definiuje i konstruuje proces
prognostyczny. Dobiera odpowiednie metody prognostyczne.
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potrafi dobiera¢ metodyke w ujeciu iloSciowym- (modele trendu, przyczynowo
EK 2 skutkowe). Identyfikuje heurystyczne metody prognozowania, prognozowanie przez
analogie, symulacje prognostyczne.

W zakresie umiejetnoéci:

pozyskuje i analizuje statystycznie dane pod katem analizy prognostycznej zjawisk
technicznych, eksploatacyjnych, gospodarczych a takze ekonomicznych i

EK3 spotecznych. Wykorzystuje wlasciwe modele prognostyczne. Interpretuje wyniki
analiz.
stosuje wlasciwe metody predykcji iloSciowej oraz symulacje prognostyczne w
EK4 odniesieniu do okredlonych zjawisk z zastosowaniem standardowego

oprogramowania. Potrafi wykorzystywaé narzedzia do weryfikacji i oceny procesu
prognostycznego (bledy prognoz ex-post i ex-ante).

W zakresie kompetencji spotecznych:

jest gotéw do uznawania znaczenia wiedzy w rozwigzywaniu problemoéw
EK5 praktycznych. Weryfikuje r6zne wyniki analiz prognostycznych , potrafi wydawac
wlasne oceny i scenariusze rozwoju zjawisk.

Tresci programowe przedmiotu

Forma zaje¢ - wyklady

TreSci programowe

Pojecie dziatalnoéci gospodarczej. Formy prowadzenia dziatalnosci gospodarcze;.

w1 .
Regulacje prawne.
W2 Pojecie, istota oraz zasady funkcjonowania przedsiebiorstw.
Pojecie i funkcje prognoz gospodarczych w inzynierii produkgcji - definicje,
W3 klasyfikacja, znaczenie prognoz w zarzadzaniu, okres i horyzont prognozy, proces

prognozowania, zasady, metody i etapy prognozowania, ocena jakosci prognoz.

Prognozy na podstawie szeregéw czasowych - modele tendencji rozwojowej,
W4 ustalanie postaci analitycznej i prognoz dla modeli liniowych i nieliniowych.
Metody prognostyczne wygltadzania wykladniczego. Bltedy prognoz.

Prognozowanie niedokladnosci geometrycznej i kinematycznej maszyn na
podstawie modeli szeregéw czasowych - skladowe i dekompozycja szeregow
czasowych, modele prognostyczne sktadowej periodycznej (metoda wskaznikéw,
Kleina, trendéw okresé6w jednoimiennych, model Wintersa, model Holta i inne).
Btedy maszyn technologicznych i prognozowanie dokladnosci geometrycznej
obrabiarek sterowanych numerycznie CNC

W5

Metody prognozowania przez analogie - (analogie historyczne,
przestrzennoczasowe); heurystyczne metody prognozowania: metoda delficka,
burza m()zg(’)w, metoda ankietowa, prognozowanie na podstawie testow
rynkowych,

W6

Scenariusze, projekcje, forsighty - prognozy ostrzegawcze, metody jakosciowe
W7 (warianty rozwoju zjawisk), prognozy wybranych elementéw makrootoczenia
przedsiebiorstwa: koniunktura gospodarcza, inflacja, ceny akgji gietldowych.

Prognozowanie zmiennych wewnetrznych przedsiebiorstwa - koncepcje i metody
prognozowania jakosci i dokltadnosci wytwarzania a takze prognozy sprzedazy,
kosztéw, finansowe; symulacje prognostyczne w procesie podejmowania decyzj;
przykladowe modele symulacyjne, metody analizy wynikéw eksperymentéw.

W8

Forma zaje¢ - Projektowanie

Tresci programowe

Zajecia wprowadzajace: oméwienie przepiséow BHP, definicja podstawowych poje¢,

P1 zdefiniowanie zadan prognostycznych.

Metody pozyskiwania danych prognostycznych - bledéw geometrycznych i

P2 kinematycznych réznych grup maszyn technologicznych
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Analiza szeregéw czasowych: drgan, hatasu, zmian cieplnych obrabiarek,
P3 doktadnosci wytwarzania i innych. Ocena stanu eksploatacyjnego maszyn i
przebiegu proceséw technologicznych.
Metody adaptacyjne prognozowania - zmienne prognostyczne, dekompozycja
P4 szeregow czasowych, modele, ocena trafnosci i precyzji prognoz, analizy
prognostyczne - prognoza kombinowana.
P5 Modele wygladzania wyktadniczego - model Browna, model liniowy Holta,
symulacje prognostyczne, techniki doboru parametréw wygtadzania modeli.
P6 Prognozowanie na podstawie liniowej funkcji trendu - szacowanie parametréw i
weryfikacja modelu, ekstrapolacja trendu, prognozy punktowe i przedzialowe.
Prognozowanie na podstawie nieliniowych funkgji trendu - zastosowanie modelu
P7 wyktadniczego, potegowego i wielomianowego, analiza predykcyjna, ocena
prognoz.
P8 Prognozowanie na podstawie szeregdéw czasowych z wahaniami okresowymi -
analiza sezonowosci.
P9 Prognozowanie dla zmiennych z wahaniami okresowymi: na podstawie modelu ze
zmiennymi zero-jedynkowymi, model parametryczny Wintersa.
Model ekonometryczny jako narzedzie symulacji - analiza wynikéw symulacji,
P10 optymalne sterowanie na podstawie modelu ekonometrycznego, prognozowanie na
podstawie testow rynkowych
Metody dydaktyczne
1 Wyklad informacyjny
2 Dyskusja dydaktyczna
3 Metoda projektu
Metody i kryteria oceny
Symbol Opis metody oceny Prég zaliczeniowy

metody oceny

01

Egzamin pisemny z wykfadu

51%

02

Przygotowanie i obrona projektu

51%

Literatura podstawowa

1 Cieslak M (red.): Prognozowanie gospodarcze, PWN, Warszawa 2012.

5 Mulawka J.J.: Systemy ekspertowe - Wydawnictwo Naukowo-Techniczne. WNT,
Warszawa 1996.

3 Dittmann P.: Prognozowanie w Przedsiebiorstwie. Metody i ich Zastosowanie.
Wydawnictwo: Nieoczywiste. Wolters Kluwer, 2017.

Literatura uzupelniajaca

1 Guzik B., Appenzeller D., Jurek W.: Prognozowanie i symulacje: wybrane zagadnienia,
Wyd. 3, Wydaw. AE, Poznan 2007.

5 Nowaka E. (red.): Prognozowanie gospodarcze: metody, modele, zastosowania,
przyklady, Placet, Warszawa 1998.

3 Blaszczuk D.: Wstep do prognozowania i symulacji, PWN, Warszawa, 2012

Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci

Srednia liczba godzin na zrealizowanie

aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, o7
w tym:
Udziat w wyktadach 9
Udzial w zajeciach projektowych 18
Praca wlasna studenta, w tym: 48
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Samodzielne studiowanie tematyki wyktadu 20
Wykonanie projektu 28
Eaczny czas pracy studenta 75
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla 3
przedmiotu
Macierz efektéw uczenia sie
Odniesienie
przedmiotowego
Symbol efektu uczenia sie
przedmiotow | do efektow Cele Tresci Metody Metody
ego efektu zdefiniowanych dla | przedmiotu | programowe dydaktyczne | oceny
uczenia sie kierunku studiow
wraz z okres§leniem
stopnia powiazania
IP2A_WO01+++
IP2A_W04+
EK 1 IP2A_W06++ C1,C2 "%’ I‘QXS’PI;Z’ 1-3 01, 02
IP2A_W12++ T
IP2A_W18++
IP2A_W04++
IP2A_W06++
EK 2 IP2A_W14++ C1,C2 W7, I‘f{g’ b7 1-3 01-02
IP2A_W12++
IP2A_W18+
W5, W6, W7,
EK 3 IPaA D23 C1,C2 | W8, P2, P5,P6, 1-3 01-02
IP2A_U22+++
P10
IP2A_U19++
EK 4 IP2A_Ul6++ C1,C2 We, P3, P4 1-3 01-02
EK 5 IP2A_KOT+++ C1,C2 V\gl'_vl‘fg' 1-3 01-02

Autor programu:

dr hab. inz. Jerzy Jézwik, prof. uczelni

Adres e-mail:

jjozwik@pollub.pl

Jednostka organizacyjna:

Katedra Podstaw Inzynierii Produkgji
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Zintegrowane systemy zarzadzania
Rodzaj przedmiotu: obowiazkowy Obowiazkowy
Kod przedmiotu IP 250222 00
Rok: I
Semestr: 2
Forma studiéw Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 18
Wyklad 9
Cwiczenia -
Laboratorium -
Projekt 9
Liczba punktow ECTS: 2
Spos6b zaliczenia: Egzamin
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cel przedmiotu
c1 Zdobycie przez studentow wiedzy niezbednej do wdrazania zintegrowanych
systemow zarzadzania bazujacych na ISO
) Zapoznanie studentéw z mozliwoscia wykorzystania zintegrowanych systemow
zarzadzania bazujacych na ISO w rozwoju przedsiebiorstwa
Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji
1 Wiedza z zakresu zagadnienn ogolnotechnicznych powigzanych z systemami
zarzadzania
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
EK 1 zna podstawowe zagadnienia zwigzane z elementami systemdéw zarzadzania
bazujacych na ISO
EK 2 zna metody wdrazania oraz wykorzystania systemoéw zarzadzania bazujacych na ISO
i ich elementéw w rozwoju przedsiebiorstwa
W zakresie umiejetnosci:
EK3 potrafi samodzielnie lub podczas pracy w grupie dobierac i stosowaé w praktyce
przemyslowej elementy systeméw zarzadzania bazujacych na ISO
W zakresie kompetengji spotecznych:
EK4 jest gotowy do wdrazania i zarzadzania przedsiewzieciami technicznymi oraz
organizacyjnymi w zakresie systemOéw zarzgdzania bazujacych na ISO
Tresci programowe przedmiotu
Forma zaje¢ - wyklady
Tresci programowe
Wprowadzenie do tematyki =zaje¢, podstawowe zagadnienia dotyczace
W1 problematyki systeméw zarzadzania bazujacych na ISO, warunki zaliczenia,
literatura, harmonogram realizacji zajec.
Omoéwienie czym sa systemy zarzadzania bazujacych na ISO w poréwnaniu z
W2 innymi systemami wykorzystywanymi przez typowe przedsiebiorstwo. Wplyw

systemOw zarzadzania bazujacych na ISO na rozwdj réznych form
przedsiebiorczosci.
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Omowienie systeméw zarzadzania bazujacych na ISO - jak sa budowane, czym sa

W3 i co daja w praktyce. Zagadnienia wprowadzania systeméw zarzadzania
bazujacych na ISO w matych i duzych przedsiebiorstwach.
Elementy skltadowe systeméw zarzadzania bazujacych na ISO - certyfikacja
W4 systemu, korzysci z wdrozenia, problemy wdrozenia, przykltady z praktyki
przemystowe;j.
W5 System zarzadzania jakoscia wg ISO, rodzaje zarzadzania jakoscig, powiazania z
TQM.
W6 System zarzgdzania Srodowiskiem ISO.
W7 System zarzadzani bezpieczeristwem i higiena pracy ISO.
W8 System zarzadzani bezpieczeristwem informacji wg ISO.
W9 System HACCP wg ISO.
W10 Integracja Systemow Zarzadzania bazujacych na normach ISO, metodyka
postepowania, warianty integracji, cele integracji.
W11 Zarzadzanie przez jakos¢ jako podstawa do integracji systeméw zarzadzania
funkcjonujgcych w przedsiebiorstwie.
Procedura audytowania, rola i zadania audytu, audyt a kontrola, audyt
W12 certyfikacyjny, ciagle doskonalenie funkcjonujacego systemu. Podsumowanie i
uogdlnienie, typowe problemy wdrozenia.
W13 Rola i zadania systeméw informatycznych we wspomaganiu systemoéw
zarzadzania bazujacych na ISO.
W14 Przyklady z praktyki przemystowej, efektywnosé systemu.
Rozwiazania systemow zarzadzania bazujacych na ISO dedykowane réznym
W15 typom przedsiebiorstw, metodyka wdrozenia, problemy przy wdrozeniu - analiza
przyktadow.
Forma zajec - projekt
TreSci programowe
P1 Projekt wdrozenia systemu zarzadzania bazujacego na ISO w wybranym typie
przedsiebiorstwa.
Analiza literatury oraz przedstawienie zagadnien teoretycznych zwiazanych z
P2 wdrazaniem wybranego systemu zarzadzania bazujacego na ISO na potrzeby
wybranego typu przedsiebiorstwa.
P3 Charakterystyka wybranego typu przedsiebiorstwa, dla ktérego bedzie
opracowywany projekt wdrozenia systemu zrzadzania bazujacy na ISO.
P4 Analiza przypadku wdrozenia systemu zarzadzania bazujacego na ISO w
wybranym typie przedsiebiorstwa.
Metody dydaktyczne
1 Wyklad informacyjny
2 Wyklad problemowy
3 Metoda projektu
4 Praca w grupie
Metody i kryteria oceny
mets(?c;;lzzleny Opis metody oceny Prog zaliczeniowy
01 Egzamin pisemny 51%
02 Przygotowanie i obrona projektu 51%
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Literatura podstawowa i uzupelniajaca

Srzednicki A., Sokotowicz W. ISO - system zarzadzania jakoscia. Wydawnictwo C.H. Beck

! 2004.
» Ejdys J., Kobylifiska U., Lulewicz A., Tarasiuk ]J. Zintegrowane systemy zarzadzania,
Biatystok 2005.

3 Pacana A. System zarzadzania bezpieczeristwem i higieng pracy zgodnie z ISO 45001:2018.
Wydawnictwo PRz, Rzeszéw 2020.

Pacana A., Stadnicka D. Systemy zarzadzania jakoscia zgodne z ISO 9001. Wdrazanie,
4 auditowanie i doskonalenie. - Oficyna Wydawnicza Politechniki Rzeszowskiej, Rzeszow
2011.

5 Hamrol A., Mantura S. Zarzadzanie jakosScia. Teoria i praktyka. - PWN Warszawa 2003.

6 Punarski J. Zarzadzanie jakoscia. Standardy i zasady. WNT, Warszawa 2008.

Obciazenie praca studenta

F L. Srednia liczba godzin na zrealizowanie
orma aktywnosci L .
aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, w tym: 18
udzial w wyktadach 9
udzial w laboratoriach 9
Praca wlasna studenta, w tym: 32
przygotowanie do zaje¢ projektowych 16
Przygotowanie do egzaminu 16
Eaczny czas pracy studenta 50
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla 5
przedmiotu:
Macierz efektéw uczenia sie
Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
. zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
przedmiotowego dla ki K dmiot dvdak
efektu uczenia sig a kierunku przedmiotu | programowe ydaktyczne | oceny
studiow wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
P2A_WO03+
P2A_WO04++ W1-W15, P1-
EK1 P2A W12+++ C1,C2 P4 1-3 01, 02
IP2A_W18++
IP2A_WO03++
IP2A_WO4+ Wa, W, W7,
EK 2 IP2A._ W12++ C1,C2 W9, Vl\;llO, P1- 1-3 01, 02
IP2A_W14+++
IP2A_U01+
IP2A_U02+
IP2A_U03+ W1-W15, P1-
EK 3 IP2A._U07++ C1,C2 P4 1-4 01, 02
IP2A_U13+++
IP2A_U22++
IP2A_KO02++ W7, W9,
EK4 IP2A_K03++ < W10, P1-P4 = 01,02
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
P . Komputerowo wspomagane projektowanie
rzedmiot: . .
narzedzi skrawajacych
Rodzaj przedmiotu: Obowiazkowy
Kod przedmiotu: 1P 2502 23 00
Rok: |
Semestr: 2
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 36
Wyklad 18
Cwiczenia -
Laboratorium -
Projekt 18
Liczba punktéw ECTS: 3
Spos6b zaliczenia: Zaliczenie
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cele przedmiotu
c1 Rozwijanie przez studentéw umiejetnoéci konstruowania narzedzi skrawajacych z
zastosowaniem technik CAD

Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji

1 Wiedza z zakresu obrébki skrawaniem
2 Wiedza z zakresu grafiki inzynierskiej
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
EK1 ma poglebiong wiedze w zakresie geometrii ostrza narzedzi, materialow
narzedziowych oraz narzedzi specjalnych
EK?2 ma poglebiona wiedze w zakresie obliczen wytrzymatosciowych narzedzi i
wyznaczania zarysu krawedzi skrawajacej
W zakresie umiejetnoéci:
EK3 potrafi przeprowadzi¢ obliczenia niezbedne do zaprojektowania narzedzi, narzedzi
specjalnych oraz dokona¢ wyboru materialu czesci roboczej narzedzia
EK4 potrafi okresli¢ zarys krawedzi skrawajacych, ksztalt i wymiary narzedzi
EK5 potrafi przygotowaé dokumentacje konstrukcyjna
W zakresie kompetengji spotecznych:
EK6 jest gotow do nakreslania i rozwijania wzorcéw wlasciwego postepowania w pracy
inzyniera mechanika
Tresci programowe przedmiotu
Forma zajeé - wyklady
TreSci programowe
W1 Czesci skladowe narzedzi. Kierunki rozwoju narzedzi.
Analiza geometrii ostrza narzedzi skrawajacych. Zasady zaleznosci miedzy katami
W2 ostrza. Materialy narzedziowe stosowane do wytwarzania narzedzi specjalnych.
Kryteria doboru materiatéw.
W3 Analiza rozkladu naprezen w ostrzu narzedzia. Obliczenia wytrzymatosdci i

sztywno$ci narzedzi.
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Wymiary narzedzi i ich tolerancje. Chropowatos¢ powierzchni narzedzi.
W4 Ergonomiczne aspekty w budowie i eksploatacji narzedzi. Charakterystyka narzedzi
stosowanych w produkgji zautomatyzowane;.
Podstawy projektowania narzedzi punktowych, ksztalttowych i obwiedniowych.
W5 Wyznaczanie zarysu krawedzi skrawajacej narzedzi ksztattowych i obwiedniowych.
Algorytmizacja procesu projektowania narzedzi skrawajacych.
W6 Projektowanie nozy ksztattowych stycznych, wytaczadel, rozwiertakow.
W7 Projektowanie frezéw ksztatltowych i obwiedniowych.
Narzedzia specjalne i specjalizowane. Narzedzia mechatroniczne. Narzedzia
W8 skrawajace stosowane w obrébce drewna. Wykorzystanie inzynierii odwrotnej w
procesie projektowania narzedzi skrawajacych.
Forma zajec - projektowanie
Tresci programowe
P1 Projektowanie noza ksztalttowego stycznego.
P2 Projektowanie oprawki do mocowania noza oraz potrzebne komponenty.
P3 Projektowanie frezu specjalnego.
Metody dydaktyczne
1 Wyklad informacyjny
2 Metoda projektu
Metody i kryteria oceny
metsoyc;l;tz)(:leny Opis metody oceny Prég zaliczeniowy
01 Zaliczenie pisemne 51%
02 Przygotowanie i obrona projektu 51%

Literatura podstawowa

1 Cichosz P. Narzedzia skrawajace. WNT Warszawa 2015.

5 Zaleski K., Skoczylas A., Matuszak J. Narzedzia skrawajace. Cwiczenia laboratoryjne.
Wydawnictwo Politechniki Lubelskiej, Lublin 2014.

3 Gorski E., Harasymowicz J. Podstawy projektowania narzedzi skrawajacych wraz z
zagadnieniami technologicznymi. PWN Warszawa 1989.

Literatura uzupelniajaca

1 Cichosz P., Kuzinovski M. Sterowane i mechatroniczne narzedzia skrawajace. PWN
Warszawa 2016.

5 Gawlik J., Harasymowicz ]. Wybrane zagadnienia z badann konstrukcyjnych i
eksploatacyjnych narzedzi skrawajacych. Wyd. Politechniki Krakowskiej, Krakéw 1990.

3 Safaciniski T. Komputerowe wspomaganie konstruowania narzedzi skrawajacych. Oficyna

Wydawnicza PW Warszawa 1994.

Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci Srednia liczba godzin na zrealizowanie
aktywnosci

Godziny kontaktowe z wykladowca, 36

w tym:

Udzial w wykladach 18

Udzial w zajeciach projektowych 18

Praca wlasna studenta, w tym: 39

Przygotowanie do zaje¢ projektowych 13

Przygotowanie sie do zaje¢, indywidualna praca 13

studenta
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Samodzielne studiowanie tematyki wyktadéw,

przygotowanie i udziat w kolokwium 13
zaliczajagcym wyklad
Eaczny czas pracy studenta 75
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla 3
przedmiotu
Macierz efektéw uczenia sie
Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
przedmiotow | zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
ego efektu dla kierunku przedmiotu programowe dydaktyczne | oceny
uczenia sie studiéw wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
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EK1 IP2A._W10++ C1 W1-W8 1 01
I[P2A_W09++
IP2A_W13+++
EK 2 IP2A._W15+++ C1 W1-W8 1 01
IP2A_W16+
EK 3 IP2A_U12+++ C1 W5, W6, P1-P3 1,2 01, 02
IP2A_Ul1++
EK 4 IP2A_U12++ C1 W5, W6, P1-P3 1,2 01, 02
EK 5 IP2A_U10+++ C1 P1-P3 2 02
W1-W8
EK 6 IP2A_KO02+++ C1 PLP3 1,2 01, 02

Autor programu:

dr inz. A. Skoczylas; dr inz. J. Matuszak; dr inz. K. Ciecielag

Adres e-mail:

a.skoczylas@pollub.pl; j.matuszak@pollub.pl; k.ciecielag@pollub.pl

Jednostka

organizacyjna:

Katedra Podstaw Inzynierii Produkcji
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Obroébka specjalna w inzynierii produkcji
Rodzaj przedmiotu: Obowiazkowy
Kod przedmiotu: IP 2 S03 24 00
Rok: I
Semestr: 3
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 27
Wyklad 9
Cwiczenia -
Laboratorium -
Projekt 18
Liczba punktéw ECTS: 3
Sposéb zaliczenia: Egzamin
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cel przedmiotu
c1 Nabycie przez studentéw umiejetnosci w zakresie stosowania obrébek specjalnych w
inzynierii wytwarzania w wieloobszarowym zakresie przemysiu 4.0
Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji
1 Wiedza z zakresu obrébki skrawaniem
2 Wiedza z zakresu grafiki inzynierskiej
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
EK1 |ma wiedze w zakresie sposobéw obrébki specjalnej
EK2 |Ma wiedze w zakresie warunkéw technologicznych i narzedzi wybranych metod obrébki
specjalnej
W zakresie umiejetnosci:
EK 3 |potrafi okresli¢ warunki technologiczne wybranych metod obrébki specjalnej
EK 4 |potrafi konstruowac narzedzia do wybranych metod obrébki specjalnej
W zakresie kompetengji spotecznych:
EK5 jest gotow do tworzenia i rozwijania wzoréw wlasciwego postepowania w pracy
inzyniera mechanika
Tresci programowe przedmiotu
Forma zaje¢ - wyklady
TreSci programowe
W1 Okreélenie obrébki specjalne;.
Wiercenie glebokich otworéw. Konstrukcja narzedzi do gtebokich otworéw. Wiercenie
W2 trepanacyjne. Wiercenie mikrootworéw. Obrébka frezami kulistymi. Frezotoczenie.
Toczenio-przecigganie. Obrobka glowicami frezujaco-wygladzajgcymi. Warunki
obrébki gwintoéw.
W3 Warunki obrébki walcowych két zebatych metoda Fellowsa Maaga, Sunderlanda i
frezowania obwiedniowego.
Wi Obrobka narzedziami zespolowymi. Konstrukcja narzedzi zespotowych. Metody
usuwania zadziorow i ksztaltowania krawedzi. Obrébka szczotkowaniem.
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Warunki szlifowania bezklowego watkéw. Warunki szlifowania obiegowego otworéw.
W5 Szlifowanie wibracyjne. Szlifowanie gwintéw i két zebatych. Obrébka udarowo-
Scierna.
W6 Warunki przecinania Sciernego. Przecinanie strunami $ciernymi. Szlifowanie tarczami
listkowymi.
Metody szybkiego prototypowania wyrobéw i narzedzi. Obrébka kompletna.
W7 Modelowanie i symulacja ksztaltowania ubytkowego. Cyfrowe metody doradcze w
projektowaniu narzedzi skrawajacych.
W8 Widrkowanie i nagniatanie kot zebatych. Konstrukcja wiérkownikéw. Obrébka kot
zebatych stozkowych o zebach prostych sko$nych i tukowych.
Forma zaje¢ - projektowanie
Tresci programowe
P1 Dob6r warunkéw wiercenia gltebokich otworéw.
P2 Opracowanie projektu wiertta do glebokich otworéw w oparciu o rozwigzania
przemysiowe.
P3 Dobo6r warunkéw wiérkowania kota zebatego w oparciu o rozwigzania przemystowe.
P4 Opracowanie projektu wiérkownika w oparciu o rozwigzania przemystowe.
P5 Opracowanie projektu narzedzia zespolowego w oparciu o rozwigzania przemystowe.
Metody dydaktyczne
1 Wyklad informacyjny
2 Metoda projektu
Metody i kryteria oceny
Symbol metody Opis metody oceny Prog zaliczeniowy
oceny
01 Egzamin pisemny 51%
02 Przygotowanie i obrona projektu 51%
Literatura podstawowa
1 Cichosz P. Narzedzia skrawajace. WNT Warszawa 2006.
5 Gorski E., Harasymowicz J. Podstawy projektowania narzedzi skrawajacych wraz z
zagadnieniami technologicznymi. PWN, Warszawa 1989.
3 Grzesik W. Podstawy skrawania materialéw konstrukcyjnych. WNT, Warszawa 2018.
1 Zaleski K., Skoczylas A., Matuszak J. Narzedzia skrawajace. Cwiczenia laboratoryjne.
Politechnika Lubelska, Lublin 2014.
Literatura uzupelniajaca
1 Ocheduszko K. Kota zebate. T. 2. WNT Warszawa 2010.
2 Karpinski T. Inzynieria produkcji. WNT Warszawa 2004.
Obciazenie praca studenta
F . Srednia liczba godzin na zrealizowanie
orma aktywnosci . .
aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, o7
w tym:
Udzial w wykladach: 9
Udzial w zajeciach projektowych: 18
Praca wlasna studenta, w tym: 48
Studiowanie tematyki wykladéw, przygotowanie do 48
egzaminu:
Eaczny czas pracy studenta 75
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla przedmiotu 3
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Macierz efektéw uczenia sie

Odniesienie

przedmiotowego
efektu uczenia sie

Symbol do efektow
przedmiotowego | zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
efektu uczenia dla kierunku przedmiotu | programowe | dydaktyczne oceny
sie studiow wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
IP2A_W09+++
EK1 IP2A._W10+++ C1 W1-W4 1 01, 02
EK 2 IP2A_W09+ C1 W5-W8 1 01, 02
IP2A_UQ01+++ W3, W4, P1-
EK 3 IP2A. Ul1++ C1 P5 1,2 01, 02
IP2A_UO01++
EK 4 IP2A_U12++ C1 P1-P5, 1,2 01, 02
IP2A_KO02++ W5-W7,
EKS IP2A_KO3++ 1 P1-P5 L2 ©1,02

Autor programu:

prof. dr hab. inz. Kazimierz Zaleski,
dr inz. J. Matuszak, dr inz. A. Skoczylas

Adres e-mail:

k.zaleski@pollub.pl, j.matuszak@pollub.pl; a.skoczylas@pollub.pl

Jednostka
organizacyjna:

Katedra Podstaw Inzynierii Produkcji
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria Produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Komputerowo wspomagane wytwarzanie
Rodzaj przedmiotu: obowigzkowy
Kod przedmiotu: IP 2502 25 00
Rok: I
Semestr: 2
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 36
Wyktad 18
Cwiczenia 0
Laboratorium 0
Projekt 18
Liczba punktow ECTS: 4
Sposéb zaliczenia: Egzamin
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cele przedmiotu
c1 Zapoznanie studentow z zaawansowanymi zasadami pracy w programie
wspomagajacym proces wytwarzania (NX CAM)
) Zapoznanie studentow z zasadami tworzenia zaawansowanych proceséw
technologicznych w programie NX CAM
C3 Zapoznanie studentow z zasadami tworzenia zaawansowanych proceséw
technologicznych na frezarki 3-cio osiowe

Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji

Ma uporzadkowang wiedze w zakresie ksztaltowania elementéw maszyn metodami

1 obrobki ubytkowej
2 Ma wiedze w zakresie budowy narzedzi i maszyn technologicznych
3 Ma uporzadkowang wiedze z programowania obrabiarek sterowanych numerycznie
w systemie NX CAM
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
EK1 zna zasady definicji zaawansowanych zabiegéw obrébkowych w obrébce 3-osiowe;.
EK 2 zna zasady budowy ztozen technologicznych oraz dokumentacji projektowej dla
systeméw CAM
W zakresie umiejetnosci:
EK3 potrafi wykonaé zestaw zabiegéw obrébkowych w oparciu o zdefiniowang geometrie
lacznie z organizacjg przestrzeni roboczej obrabiarki.
W zakresie kompetencji spotecznych:
EK4 jest gotéow do tworzenia i rozwijania wzoréw wlasciwego postepowania oraz
rozwijania zasad etyki zawodowej w pracy inzyniera mechanika.
Tresci programowe przedmiotu
Forma zaje¢ - wyklady
Tresci programowe
W1 Modelowanie procesu technologicznego. Grupy narzedziowe oraz ich zadania.
W2 Definiowanie geometrii narzedzi specjalnych. Budowa zlozer narzedzi na potrzeby

CAM.
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W3 Grupy nadrzedne - Identyfikacja grup nadrzednych oraz ich znaczenie. Zasady
tworzenia grup nadrzednych.
Wi Zastosowanie grup nadrzednych w celu przyspieszenia projektowania procesu
technologicznego.
W5 Rodzaje grup operacji w CAM na przykladzie NX. Operacja konturowa na
przykladzie operacji Cavity Milling - opcje operacji oraz przyktady zastosowarn.
W6 Funkcje nawigatora operacji CAM. Rodzaje uktadow wspétrzednych w CAM.
Sposoby wizualizacji obrébki.
W7 Operacja planarna na przykladzie Planar Milling - opcje oraz przyklady zastosowari.
W8 Operacja planarna Face Milling - opcje oraz przyklady zastosowar.
W9 Operacje wiercenia - typu Drill - parametryzacja operacji.
W10 Operacja grawerowania tekstu na przykladzie NX.
W11 Postprocesing - zasady generowania programéw obrébkowych oraz uzyskiwania
danych wyjsciowych o Sciezce narzedzia.
W12 Funkcje WAVE Geometry Linker w module Manufacturing.
W13 Funkcja Asystenta NC. Sposoby realizacji wysokowydajnej operacji szybkosciowej
HSM w NX.
W14 Operacja Fixed Contour. Prowadzenie narzedzia z funkcja Streamline.
Forma zajec - projekt
TreSci programowe
P1 Projekt obrébki czesci klasy forma/matryca/korpus na 3-osiowe frezarskie centrum
obrébkowe
Metody dydaktyczne
1 Wyklad informacyjny
2 Dyskusja dydaktyczna
3 Metoda projektu
Metody i kryteria oceny
metsoycil;l:)(zleny Opis metody oceny Prég zaliczeniowy
01 Egzamin pisemny z wyktadu 51%
02 Przygotowanie i obrona projektu 51%
Literatura podstawowa
1 Honczarenko J.: Obrabiarki sterowane numerycznie. WNT Warszawa 2008.
5 Augustyn K.: NX CAM. Programowanie $ciezek dla obrabiarek CNC. Wydawnictwo
Helion 2010.
3 Koch T.: Systemy zrobotyzowanego montazu. Wroctaw: Oficyna Wyd. PWr., Wroctaw
2006.
Literatura uzupelniajaca
1 Grzesik W.: Programowanie obrabiarek NC/CNC Warszawa: Wydawnictwa Naukowo-
Techniczne, 2010.

Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci Srednia liczba godzin na zrealizowanie
aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, 36
w tym:
Udziat w wyktadach 18
Udzial w zajeciach projektowych 18
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http://kameleon.up.lublin.pl/cgi-bin/gw_2010_1_3_1/chameleon?sessionid=2012050823202409911&skin=pol&lng=pl&inst=consortium&host=212.182.11.234%2b2202%2bDEFAULT&patronhost=212.182.11.234%202202%20DEFAULT&search=SCAN&function=INITREQ&sourcescreen=INITREQ&pos=1&rootsearch=3&elementcount=1&u1=1003&t1=Grzesik,%20Wit%20%281948-%20%29.&beginsrch=1
http://kameleon.up.lublin.pl/cgi-bin/gw_2010_1_3_1/chameleon?sessionid=2012050823202409911&skin=pol&lng=pl&inst=consortium&host=212.182.11.234%2b2202%2bDEFAULT&patronhost=212.182.11.234%202202%20DEFAULT&search=SCAN&function=INITREQ&sourcescreen=INITREQ&pos=1&rootsearch=3&elementcount=1&u1=4&t1=Programowanie%20obrabiarek%20NC%2fCNC%20%2f%20Wit%20Grzesik,%20Piotr%20Nies%c5%82ony,%20Marian%20Bartoszuk&beginsrch=1

Praca wlasna studenta, w tym: 64
Przygotowanie sie do projektu 40
Przygotowanie sie do egzaminu 24
Laczny czas pracy studenta 100
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla 4
przedmiotu
Macierz efektéw uczenia sie
Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
przedmiotow | zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
ego efektu dla kierunku przedmiotu programowe dydaktyczne | oceny
uczenia sie studiéw wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
IP2A_W05++
IP2A_W09++
EK1 IP2A_ W1l++ C1,C2,C3 W1-14, P1 1,3 01, 02
IP2A_W16++
IP2A_W03++
IP2A_W05++
EK 2 IP2A._ W1l++ C1,C2,C3 W1-14, P1 1-3 01, 02
IP2A_W16+
IP2A_UQ03+++
EK 3 IP2A_U11++ C1,C2,C3 W1-14, P1 2,3 01, 02
IP2A_U13++
EK 4 IP2A_KO03+++ C1,C2,C3 P1 1,2 01, 02

Autor programu:

mgr inz. Kamil Anasiewicz

Adres e-mail:

k.anasiewicz@pollub.pl

Jednostka

organizacyjna:

Katedra Podstaw Inzynierii Produkcji
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria Produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Programowanie obrabiar(?k sterowanych
numerycznie
Rodzaj przedmiotu: Obowiazkowy
Kod przedmiotu: IP 2 502 26 00
Rok: I
Semestr: 2
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 36
Wyktad 18
Cwiczenia
Laboratorium
Projekt 18
Liczba punktéw ECTS: 4
Sposéb zaliczenia: Egzamin
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cele przedmiotu
C1 Zapoznanie studentéw z zasadami pracy w systemie HEIDENHAIN TNC 640
) Zapoznanie studentow programowaniem zabiegéw frezarskich w systemie
HEIDENHAIN TNC 640
Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji
1 Ma uporzadkowang wiedze w zakresie ksztaltowania elementéw maszyn metodami
obrobki ubytkowe;.
2 Ma wiedze w zakresie budowy narzedzi i maszyn technologicznych
3 Ma podstawowq wiedze z podstaw programowania obrabiarek sterowanych
numerycznie.
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
EK 1 zna w pogtebiony sposéb programowania maszyn technologicznych w systemie
dedykowanym.
zna wybrane zagadnienia z zakresu programowania obrabiarek sterowanych
EK 2 numerycznie a w szczeg6lnosci zasady doboru narzedzi, oprzyrzadowania i
identyfikacji punktéw charakterystycznych w przestrzeni roboczej obrabiarki.
W zakresie umiejetnosci:
EK3 potrafi zaprogramowac frezarskie centrum obrébkowe korzystajac z dostepnych
symulatoréw dedykowanego systemu sterowania obrabiarki.
potrafi poprawnie postugiwac sie¢ wybranymi funkcjami systemu sterowania w
EK 4 zakresie doboru narzedzi, identyfikacji punktéw charakterystycznych przestrzeni
roboczej obrabiarki oraz definiowania zabiegéw obrébkowych.
W zakresie kompetencji spotecznych:
EK5 jest gotow do podejmowania dziataii w propagowaniu tresci z zakresu dziatalnosci
zawodowej w obszarze aktywnoéci publiczne;j.
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Tresci programowe przedmiotu

Forma zajeé - wyklady

TreSci programowe

Podstawy obstugi systemu HEIDENHAIN TNC 640, budowa pulpitu sterujacego,

wi klawisze softkeys - struktura menu, zarzadzanie plikami.
Definicja narzedzi, opis narzedzi w tabeli narzedziowej obrabiarki, zasady

W2 wprowadzania wartosci korekcyjnych, pomiary wartosci korekcyjnych narzedzi,
zasady definicji punktu zerowego, pomiar punktu zerowego

W3 Zasady programowania interpolagji liniowej L.

W4 Zasady programowania fazek CHF i zaokragleri RND

W5 Zasady programowania interpolacji kotowej, funkcje CC, C, CR, DR.

W6 Zasady programowania obrébki zgrubnej i wykoriczeniowej, uzycie programowej
korekgji narzedzia DL i DR.

W7 Zasady programowania obrébki zgrubnej i wykoriczeniowej: wykorzystanie
podprogramoéw, definiowanie przemieszczen w trybie przyrostowym.

WS Zasady programowania interpolacji liniowej i kolowej we wspétrzednych
biegunowych.

W9 Zasady stosowania przeksztalcert uktadu wspétrzednych: przesuniecie punktu
zerowego, odbicie lustrzane.

W10 Zasady stosowania przeksztalceri uktadu wspétrzednych: skalowanie, obrét.

W11 Zasady definiowania cykli obrébkowych: nawiercanie, wiercenie, gwintowanie.

W12 Zasady definiowania cykli obrébkowych: planowanie powierzchni, kieszenie
okragle i prostokatne.

W13 Zasady definiowania cykli obrébkowych: czopy okragle i prostokatne.

W14 Zasady definiowania cykli obrébkowych: rowki proste i kolowe.

W15 Zasady wywolywania zabiegéw obrébkowych w szyku prostokatnym i kolowym.

Forma zajec - projekt
TreSci programowe

P1 Podstawy obstugi programu, zarzadzanie plikami, definiowanie narzedzi w tablicy
narzedziowej.

P2 Zasady wprowadzanie korekcji polozenia narzedzia.

P3 Programowanie zabiegéw frezarskich z wykorzystaniem interpolacji liniowe;j.

P4 Programowanie zabiegéw frezarskich z wykorzystaniem funkcji programowania
fazy i zaokraglenia.

P5 Programowanie zabiegéw frezarskich z wykorzystaniem interpolacji kotowej.

6 Programowanie zabiegéw frezarskich z podziatem na obrébke zgrubna i
wykoniczeniowa.

p7 Programowanie zabiegéw frezarskich z podziatem na obrobke zgrubna i
wykonczeniowa - wykorzystanie podprogramow.

P8 Programowanie zabiegéw frezarskich we wspétrzednych biegunowych.

P9 Programowanie zabiegéw frezarskich z zastosowaniem przeksztalcerr ukladu
wspolrzednych: przesuniecie punktu zerowego, odbicie lustrzane.

P10 Programowanie zabiegoéw frezarskich z zastosowaniem przeksztatcent ukladu
wspotrzednych: skalowanie, obrét.

P11 Prog.ramow{vani(.e zabi(?géw frezarskiFh z wykorzystaniem cykli obrébkowych:
nawiercanie, wiercenie, gwintowanie.

P12 Programowanie zabiegéw frezarskich z wykorzystaniem cykli obrébkowych:
planowania, frezowania kieszeni prostokatnej i kotowej.

P13 Programowanie zabiegéw frezarskich z wykorzystaniem cykli obrébkowych: czopy
okragle i prostokatne.

P14 Programowanie zabiegow frezarskich z wykorzystaniem cykli obrébkowych: rowki
proste i kotowe.

P15 Wywolywanie zabiegéw frezarskich w szyku prostokatnym i kotowym.

Dokumentacja programu studiéw INZYNIERIA PRODUKCJI 148




Metody dydaktyczne

1 Wyklad informacyjny
2 Dyskusja dydaktyczna
3 Metoda projektu
Metody i kryteria oceny
metsoycil;zzleny Opis metody oceny Prog zaliczeniowy
01 Egzamin pisemny 51%
02 Przygotowanie i obrona projektu 51%
Literatura podstawowa
1 HEIDENHAIN TNC 620 - dialog tekstem otwartym.
2 HEIDENHAIN TNC 620 - DIN/ISO.
3 HEIDENHAIN TNC 620 - programowanie cykli.
Literatura uzupelniajaca
1 Augustyn K.: Komputerowe wspomaganie wytwarzania. Wydawnictwo Helion 2007.
» Grzesik W., Nieslony P., Bartoszuk M.: Programowanie obrabiarek NC/CNC. WNT
Warszawa 2010.

Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci

Srednia liczba godzin na zrealizowanie

aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, 36
w tym:
Udzial w wykladach 18
Udzial w zajeciach projektowych 18
Praca wlasna studenta, w tym: 64
Przygotowanie do zaje¢ projektowych 40
Przygotowanie do egzaminu 24
Laczny czas pracy studenta 100
Sumaryczna liczba punktow ECTS dla 4
przedmiotu
Macierz efektow uczenia sie
Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
przedmiotow | zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
ego efektu dla kierunku przedmiotu programowe dydaktyczne | oceny
uczenia sie studiéw wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
I[P2A_W11+++
EK1 IP2A._WO5+++ C1 W1-W15 1,2 01
IP2A_WO01+
IP2A_W09++
EK 2 IP2A. WO5+++ C1 W1-W15 1,2 01
IP2A_W11+++
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IP2A_UQ03++
EK 3 IP2A_U13+++ C2 P1-P15 3 02
IP2A_UQ03++
EK 4 IP2A_U17++ C2 P1-P15 3 02
W1-W15
EK 5 IP1A_KO5+++ C1,C2 P1-P15 1,2,3 01, 02

Autor programu:

dr inz. Leszek Semotiuk

Adres e-mail:

l.semotiuk@pollub.pl

Jednostka
organizacyjna:

Katedra Podstaw Inzynierii Produkcji
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiow: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Systemy pomiarowe
Rodzaj przedmiotu: obowiazkowy
Kod przedmiotu: IP 2 S02 27 00
Rok: I
Semestr: 2
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 27
Wyklad 18
Cwiczenia -
Laboratorium 9
Projekt -
Liczba punktéw ECTS: 3
Spos6b zaliczenia: Zaliczenie
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cel przedmiotu
Zdobycie przez studentéw rozszerzonej wiedzy z zakresu budowy, wiasciwosci i
C1 zastosowan systemow pomiarowych stosowanych do pomiaru réznych wielkosci
fizycznych
C2 Przygotowanie studentéw do korzystania z systeméw pomiarowych
3 Zapoznanie studentow z wlasciwosciami elementéw toréw pomiarowych i systeméw
pomiarowych oraz sposobami ich oceny
Przygotowanie studentéw do oceny przydatnosci systeméw pomiarowych w
C4 zastosowaniach inzynierii produkgji i jakosci danych uzyskiwanych w wyniku ich

stosowania.

Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji

1 Wiedza z zakresu fizyki dotyczaca podstawowych zjawisk i praw ich opisujacych
2 Wiedza z zakresu podstaw metrologii oraz pomiaréw dlugosci i kata
3 Wiedza z zakresu zasad oceny bledéw i niepewnoéci pomiaru
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
EK1 posiada rozszerzong wiedze z zakresu technik i systeméw pomiarowych
EK 2 zna metody badania wtasciwosci metrologicznych systeméw pomiarowych i
przetwornikéw pomiarowych
W zakresie umiejetnosci:
EK 3 potrafi samodzielnie i w grupie korzystajac z systeméw pomiarowych, sprawdzac
poprawno$¢ wykonania elementéw maszyn
EK 4 potrafi, postugujac sie aparatura pomiarowa, planowac i przeprowadzac
eksperyment oraz interpretowac uzyskane wyniki, a takze formutowaé wnioski
EK 5 potrafi pozyskiwa¢ informacje z literatury, baz danych i innych Zrédet
W zakresie kompetencji spotecznych:
EK 6 ma $wiadomos¢ potrzeby myslenia i dziatania w sposéb kreatywny i innowacyjny
EK 7 ma poczucie odpowiedzialnosci za wykonang prace, potrafi podporzadkowywac sie
regulom pracy obowigzujagcym w zespole
EK 8 zachowuje rzetelno$¢ oparta na faktach w formowaniu opinii i oceny
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Tresci programowe przedmiotu

Forma zajeé - wyklady

TreSci programowe

Pojecie systemu pomiarowego, jego charakterystyka i zadania. Konfiguracja i

wi struktura systemu pomiarowego. Klasyfikacja systeméw pomiarowych.

W2 Tory pomiarowe wielkosci fizycznych ich struktury. Bledy jednostki funkcjonalne.
Analiza systeméw pomiarowych.

W3 Przetwarzanie statyczne sygnaléw pomiarowych. Wiasciwosci statyczne
przetwornikéw pomiarowych. Wyznaczanie charakterystyki statycznej.
Przetwarzanie dynamiczne sygnaléw pomiarowych. Wiasciwosci dynamiczne

W4 przetwornikéw. Zasady wyznaczania charakterystyk w dziedzinie czasu i
czestotliwosci.

W5 Przetworniki analogowo-cyfrowe i cyfrowo-analogowe. Probkowanie, kwantowanie,
kodowanie. Parametry i wlasciwosci.

W6 Komputerowe systemy pomiarowe. Uklady sprzegania komputera z elementami
analogowymi.

W7 Standardy transmisji informacji. System interfejsu. Interfejsy pomiarowe.

W8 Programowanie systemoéw pomiarowych. Komputerowe karty pomiarowe i
przyrzady pomiarowe wirtualne.

W9 Czujniki przemieszczen i odleglosci, pojemnosciowe, indukcyjne, obrotowo-
impulsowe. Pomiary parametréw ruchu.

Pomiary sit i momentéw. Czujniki naprezenia mechanicznego. Tensometria

W10 oporowa. Czujniki ci$nienia. Przetworniki ci$nienia z membrang w zastosowaniach
przemystowych.

W11 Czujniki temperatury. Miedzynarodowa skala temperatur. Termometria radiacyjna.

W12 Czujniki inteligentne. Ogélna charakterystyka. Rozproszone uklady pomiarowe.
Podstawy planowania eksperymentu. Etapy planowania eksperymentu. Niepewnos¢

W13 pomiaru. Wyznaczanie liczby powtérzen. Pomiary posrednie niekorelowane.
Pomiary posrednie skorelowane. Pomiary wielkosci zaleznych. Usrednianie i
sprawdzanie zgodnosci.

Forma zaje¢ - laboratoria
Tresci programowe
L1 Badanie wladciwosci statycznych analogowych przetwornikéw pomiarowych
L2 Badanie wladciwosci przetwornika A/C
L3 Pomiarowe zastosowanie oscyloskopu
L4 System do pomiaru odchytek ksztattu
L5 System do pomiaru nieréwnoéci powierzchni
L6 Uklady wspétpracujace z przetwornikami
L7 System pomiarowy z interfejsem R5232
Metody dydaktyczne

1 Wyklad z prezentacja multimedialng

2 Wyklad konwersatoryjny potaczony z wykladem problemowym

3 Metoda aktywizujaca zwiazana z praktycznym dzialaniem polegajacym na

wykonywaniu éwiczen laboratoryjnych
4 Praca w grupie
Metody i kryteria oceny
metsoyc;;lz)céleny Opis metody oceny Prog zaliczeniowy
01 Zaliczenie pisemne 51%
Przygotowanie i zaliczenie sprawozdan z ¢wiczen o
02 . 51%
laboratoryjnych
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Obciazenie praca studenta

F L. Srednia liczba godzin na zrealizowanie
orma aktywnosci L .
aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, w tym: 27
udzial w wykladach 18
udzial w laboratoriach 9
Praca wlasna studenta, w tym: 48
przygotowanie do laboratorium i opracowanie )8
sprawozdania
Przygotowanie do zaliczenia wykladu 20
Laczny czas pracy studenta 75
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla 3
przedmiotu:

Literatura podstawowa

1 Kujan K.: Techniki, miernictwo i elementy systeméw pomiarowych w budowie maszyn.
Wydawnictwo Politechniki Lubelskiej, Lublin, 2001.
2 Jakubiec W., Malinowski J.: Metrologia wielkosci geometrycznych. WNT, Warszawa, 2021.
3 Piotrowski J.: Czujniki i metody pomiarowe wybranych wielkosci fizycznych i sktadu
chemicznego. WNT, Warszawa, 2009.
4 Mitek M.: Metrologia elektryczna wielkosci nieelektrycznych. Oficyna Wydawnicza
Uniwersytetu Zielonogoérskiego, Zielona Gora, 2006.
5 Marks-Wojciechowska Z., Pacholski K., Kulesza W.: Systemy pomiarowe. Wydawnictwo
Politechniki Lodzkiej, £6dz, 1999.
Literatura uzupelniajaca
1 Nawrocki W.: Komputerowe systemy pomiarowe. WKE, Warszawa, 2006.
5 Chwaleba A., Czajewski J.: Przetworniki pomiarowe wielkosci fizycznych. Wydawnictwo
Politechniki Warszawskiej, Warszawa, 1993.
3 Horodko L.: Systemy pomiarowe i postawy analizy sygnatu. Wydawnictwo Politechniki
bLodzkiej, £.odz, 2013.
1 Nawrocki W.: Sensory systemy pomiarowe. Wydawnictwo Politechniki Poznanskiej,
Poznan, 2001.
Macierz efektéw uczenia sie
Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
przedmiotowego | zdefiniowanych | Cele Tresci Metody Metody
efektu uczenia dla kierunku przedmiotu | programowe | dydaktyczne | oceny
sie studiow wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
IP2A_W05+ W1-W13, L1,
EK1 IP2A. WOS+++ C1,C3 Lo 1-3 01
IP2A_W01+
EK 2 IP2A_W06+ C1,C3 W2-W5 1,2 0O1
IP2A_W08++
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IP2A_U02+
IP2A_Ul14+++

EK 3 A Ulsas c2 L3, 14 234 o2
IP2A_UO7++
IP2A_Uld+++
IP2A_U15+++
EK 4 A Ulses C1, C4 L1 L5 23 o2
IP2A_U20++
IP2A_U04+
EK 5 IP2A_UO08++ cLca | W& VX;‘O’ L2, 13 01-02
IP2A_U23+++
IP2A_KOl+++ W13, 13, L4,
EK 6 IPaA Kooe C1-C4 i 1-3 01-02
IP2A_KOd++
EK 7 IPaA Koor C2, C4 L1-L7 23 o1
EK 8 IP2A_KO1+ C1 L1-17 23 o1

IP2A_KO03+++

Autor programu:

dr inz. Magdalena Zawada-Michatowska

Adres e-mail:

m.michalowska@pollub.pl

Jednostka
organizacyjna:

Katedra Podstaw Inzynierii Produkcji
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiow: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Nowonesne oprzyrzadowanie i.systemy )
narzedziowe w zautomatyzowanej produkgji
Rodzaj przedmiotu: obowigzkowy
Kod przedmiotu: 1P 2502 28 00
Rok: I
Semestr: 2
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 27
Wyklad 9
Cwiczenia 0
Laboratorium 0
Projekt 18
Liczba punktéw ECTS: 3
Spos6b zaliczenia: Zaliczenie
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cele przedmiotu
c1 Zdobycie wiedzy i umiejetnosci praktycznych zasad doboru nowoczesnego
oprzyrzadowanie technologicznego.
) Opanowanie sprawnego postugiwania sie dostepnymi narzedziami wspomagajacymi
dobér oprzyrzadowania technologicznego i systemow narzedziowych.
C3 Pozyskanie umiejetnosci integrowania nowoczesnego oprzyrzadowania i narzedzi w

systemach CAM na potrzeby zautomatyzowanych proceséw wytworczych.

Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji

Ma uporzadkowang wiedze w zakresie ksztalttowania elementéw maszyn metodami
obrébki ubytkowej.

Ma wiedze w zakresie budowy narzedzi i maszyn technologicznych.

Ma uporzadkowana wiedze z programowania obrabiarek sterowanych numerycznie
w systemie NX CAM.

Efekty uczenia sie

W zakresie wiedzy:

EK1

znajomos¢ sposobéw doboru nowoczesnych rozwigzan w zakresie oprzyrzadowania
technologicznego w zakresie obrdbek frezarskich/tokarskich.

EK 2

posiada wiedze z zakresu wplywu wybranego oprzyrzadowania technologicznego
na mozliwoéc jego integracji w zautomatyzowanych systemach wytwarzania i
uzyskiwang dokladno$¢ wymiarowo-ksztaltowa.

W zakresie umiejetnosci:

EK3

posiada umiejetno$¢ budowania ztozen technologicznych z wykorzystaniem
nowoczesnych systeméw narzedziowych i oprzyrzadowania technologicznego.

W zakresie kompetencji spotecznych:

EK4

Swiadomos¢ spolecznej roli inzyniera zajmujacego sie doborem narzedzi i
oprzyrzadowania w procesie produkcyjnym i jest gotow do wypelniania zobowigzan
z tym zwigzanych.
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Tresci programowe przedmiotu

Forma zajeé - wyklady

TreSci programowe

Podstawowe pojecia z zakresu technologii dotyczace oprzyrzadowania

w1 technologicznego. Zamocowanie i ustalenie. Pojecia baz. Wykorzystanie baz w
zautomatyzowanej produkgji.
Systemy narzedziowe w obrobce tokarskiej. Nowoczesne rozwigzania w budowie
W2 magazynéw narzedziowych tokarek i centrow tokarskich. Nowoczesne rozwigzania
narzedziowe w obrébce tokarskiej.
Systemy narzedziowe w obrobce frezarskiej. Nowoczesne rozwigzania w budowie
W3 magazynéw narzedziowych frezarek i centréw frezarskich. Nowoczesne
rozwigzania narzedziowe w obrdbce frezarskiej.
Nowoczesne rozwigzania w zakresie oprzyrzadowania do obrobki tokarskiej.
Wi Systemy zamocowania przedmiotu w produkcji zautomatyzowanej i
zrobotyzowanej w zakresie toczenia.
Nowoczesne rozwigzania w zakresie oprzyrzadowania do obrébki frezarskiej.
W5 Systemy zamocowania przedmiotu w produkcji zautomatyzowanej i
zrobotyzowanej w zakresie obrébki frezowaniem.
Systemy paletyzacji wykorzystywane w obrobce tokarskiej i frezarskie;.
W6 Wykorzystanie ukladow ZERO-point na przykladach wybranych producentéw
oprzyrzadowania. Budowa i zasady doboru systemoéw.
Narzedzia i urzadzenia wspomagajace przygotowanie narzedzi w
W7 zautomatyzowanej produkcji. Nowoczesny montaz narzedzi, wywazanie i pomiar
ukladéw narzedziowych.
Forma zajec¢ - Projektowanie
Tresci programowe
P1 Opracowanie projektu i dokumentacji oblozenia glowicy rewolwerowej centrum
tokarskiego.
P2 Opracowanie projektu obtozenia magazynu frezarskiego.
Metody dydaktyczne
1 Wyklad informacyjny
2 Metoda projektu
Metody i kryteria oceny
metsoyc?;lz;zleny Opis metody oceny Prég zaliczeniowy
01 Zaliczenie pisemne 51%
02 Przygotowanie i obrona projektu 51%
Literatura podstawowa
1 Honczarenko J.: Elastyczna automatyzacja wytwarzania, PWN 2018.
2 Honczarenko J.: Obrabiarki sterowane numerycznie, PWN 2017.
3 Feld M.: Uchwyty obrébkowe. WNT, Warszawa 2002.
Literatura uzupelniajaca
1 | Dobrzaski T.: Uchwyty obrébkowe - poradnik konstruktora. WNT, Warszawa 1981.
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Obciazenie praca studenta

Srednia liczba godzin na
Forma aktywnosci zrealizowanie
aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, o7
w tym:
Udziat w wykladach 9
Udzial w zajeciach projektowych 18
Praca wlasna studenta, w tym: 48
Przygotowanie sie do zaje¢ projektowych 24
Przygotowanie sie do zaliczenia wyktadéw 20
Eaczny czas pracy studenta 75
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla przedmiotu 3
Macierz efektéw uczenia sie
Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Svmbol do efektow
y . zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
przedmiotowego . .
. 2. | dlakierunku przedmiotu | programowe | dydaktyczne | oceny
efektu uczenia sie .
studiéw wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
IP2A_W03++
EK1 IP2A_WO09++ C1,C2,C3 W1-7, P1, P2 1,2 01, 02
IP2A_W05+
EK 2 IP2A. W1d+++ C1,C2,C3 W1-7, P1, P2 1,2, 01, 02
IP2A_U10++
EK 3 IP2A_Ul17++ C1,C2,C3 W1-7, P1, P2 1,2 01, 02
IP2A_U17++
EK4 IP2A_KO06++ C1,C2,C3 P1, P2 1,2 01, 02
Autor programu: mgr inz. Kamil Anasiewicz, dr inz. Pawel Piesko
Adres e-mail: k.anasiewicz@pollub.pl, p.piesko@pollub.pl
J edno.stka . Katedra Podstaw Inzynierii Produkcji
organizacyjna:
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiow: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
P . Komputerowo wspomagane projektowanie
rzedmiot: ) :
proceséw produkcyjnych
Rodzaj przedmiotu: obowigzkowy
Kod przedmiotu: 1P 2503 29 00
Rok: I
Semestr: 3
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 27
Wyklad 9
Cwiczenia 0
Laboratorium 0
Projekt 18
Liczba punktéw ECTS: 3
Sposéb zaliczenia: Egzamin
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cele przedmiotu
c1 Zdobycie wiedzy i umiejetnosci praktycznych z zakresu programowania obrabiarek
sterowanych numerycznie za pomocg kodéw ISO
Zdobycie wiedzy i umiejetnosci praktycznych z zakresu programowania
C2 obrabiarek sterowanych numerycznie z wykorzystaniem dedykowanych systeméw
sterowania
Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji
1 Uporzadkowana wiedza z ksztaltowania elementéw maszyn metodami obrobki
ubytkowej
2 Wiedza w zakresie budowy narzedzi i maszyn technologicznych
3 Podstawowa wiedza z programowania i sterowania centréw obrébkowych
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
ma poglebiona wiedze w zakresie projektowania zadan technologicznych z
EK 1 uwzglednieniem nowoczesnych systeméw komputerowego wspomagania
wytwarzania, zna budowe programéw sterujacych oraz przeznaczenie kodow
sterujacych i cykli obrébkowych ISO.
EK 2 ma poglebiong wiedze z zakresu metod programowania maszyn technologicznych,
zna strukture dedykowanych systeméw sterowania oraz ich funkgje.
W zakresie umiejetnoéci:
EK3 potrafi programowac obrabiarki sterowane numerycznie
W zakresie kompetencji spotecznych:
EK4 jest gotéw do krytycznej oceny posiadanej wiedzy i odbieranych tresci.
Tresci programowe przedmiotu
Forma zaje¢ - wyklady
W12 Wprowadzenie do tematyki zaje¢. CNC - komputerowe sterowanie numeryczne.
’ Podstawy sterowania i programowania obrabiarek sterowanych numerycznie.
W3 Podstawowe wtasciwosci obrabiarek sterowanych numerycznie.
w4 Korpusy i potaczenia prowadnicowe OSN.
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W5 Napedy ruchu gtéwnego OSN.
W6 Elektryczne uklady napedowe.
W7 Napedy ruchu posuwowego OSN.
W8 Uklady sensoryczne.
W9 Frezarki i obrébkowe centra frezarskie.
W10 Tokarki i centra tokarskie.
W11 Obrabiarki do hybrydowych technologii wytwarzania.
W12 Modernizacja i metodyka doboru obrabiarek.
W13 Diagnostyka, nadzorowanie i badania OSN.
W14 Sinumerik 840D i 828D - funkcje.
Forma zajec - projekt
P1 Projekt obrébki czesci na tokarskie centrum obrébkowe.
P2 Projekt obrébki czesdci na 3-osiowe frezarskie centrum obrébkowe.
Metody dydaktyczne

1 Wyklad z prezentacja multimedialng

2 Metoda projektow - projekt praktyczny

3 Analiza przypadkéw

Metody i kryteria oceny
Symbol . . . .
metody oceny Opis metody oceny Prog zaliczeniowy
o1 Zahczen;e projektu w postaci dokumentow 519
elektronicznych
02 Egzamin pisemny z wykladow 51%

Literatura podstawowa

1 Honczarenko J.: Obrabiarki sterowane numerycznie. WNT Warszawa 2008.
5 Grzesik W., Niestony P., Bartoszuk M.: Programowanie obrabiarek NC/CNC. WNT
Warszawa 2010.
Literatura uzupelniajaca
1 Pobozniak J.: Programowanie obrabiarek sterowanych numerycznie w systemie
CAD/CAM CATIA V5, Wyd. Helion, Gliwice 2014.
5 Stryczek R., Pytlak B.: Elastyczne programowanie obrabiarek, Wyd. Naukowe PWN,

Warszawa 2011.

Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci Srednia liczba godzin na zrealizowanie
aktywnosci

Godziny kontaktowe z wykladowca, o7

w tym:

Udzial w wykladach 9
Udzial w zajeciach projektowych 18
Praca wlasna studenta, w tym: 48
Przygotowanie sie do zajec i egzaminu 20
Wykonanie projektu 28
Laczny czas pracy studenta 75
Sumaryczna liczba punktow ECTS dla 3
przedmiotu
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Macierz efektéw uczenia sie

Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
przedmiotow | zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
ego efektu dla kierunku przedmiotu programowe dydaktyczne | oceny
uczenia sie studiéw wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
IP2A_W05
EK1 IP2A_W11 C1,C2,C3 W1-14, P1, P2 1 01, 02
IP2A_W05
EK 2 IP2A_W11 C1,C2,C3 W1-14, P1, P2 1,2 01, 02
IP2A_U03
EK 3 IP2A_U13 C1,C2,C3 W1-14, P1, P2 2,3 01, 02
EK 4 IP2A_KO01 C1,C2,C3 P1, P2 1,2 01, 02

Autor programu:

dr inz. Ireneusz Zagorski

Adres e-mail:

i.zagorski@pollub.pl

Jednostka

organizacyjna:

Katedra Podstaw Inzynierii Produkcji
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiow: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Zaawansowane techni.ki W programowaniu
obrabiarek
Rodzaj przedmiotu: Obowiazkowy
Kod przedmiotu: 1P 2 S03 30 00
Rok: I
Semestr: 3
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 36
Wyklad 18
Cwiczenia -
Laboratorium -
Projekt 18
Liczba punktéw ECTS: 4
Spos6b zaliczenia: Zaliczenie
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cele przedmiotu
c1 Zapoznanie studentow z zaawansowanymi funkcjami systemu HEIDENHAIN TNC
640
) Zapoznanie studentéw z programowaniem zabiegéw pomiarowych w systemie
HEIDENHAIN TNC 640
Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji
1 Ma uporzadkowana wiedze w zakresie ksztaltowania elementéw maszyn metodami
obrébki ubytkowej.
2 Ma wiedze w zakresie budowy narzedzi i maszyn technologicznych
3 Ma podstawowa wiedze z programowania obrabiarek sterowanych numerycznie w
systemie HEIDENHAIN TNC 640.
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
ma poglebiona i uporzadkowang wiedze z programowania maszyn
EK1 .
technologicznych.
zna i rozumie w pogtebiony sposéb wybrane zagadnienia z zakresu
EK2 zaawansowanych technik programowania obrabiarek CNC oraz programowania
zabiegdw pomiarowych.
W zakresie umiejetnoéci:
EK3 potrafi programowac obrabiarki sterowane numerycznie korzystajac z
dedykowanych systeméw komputerowych.
potrafi, korzystajac z komputerowych systeméw wspomagajacych procesy pomiaru,
EK4 sprawdzi¢ poprawnoé¢ wykonania wyrobéw, a takze dokona¢ krytycznej analizy
zastosowanych rozwigzan.
W zakresie kompetencji spotecznych:
jest gotéw do zasiegania opinii ekspertéw w przypadku trudnosci z samodzielnym
EK5 rozwigzywaniem problemu oraz inicjowania dziatann w obszarze interesu
publicznego.
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Tresci programowe przedmiotu

Forma zajeé - wyklady

TreSci programowe

SL-cykle - struktura programu, definiowanie geometrii konturu, danych konturu

w1 oraz cykli obrébki zgrubnej i wykoriczeniowej, zasady definiowania konturéw w
podprogramach, zasady definiowania elementéw typu wyspa i kieszen.

W2 SL-cykle - zasady definiowania obrébki sumy zdefiniowanych konturéw, ich czesci
wspolnej oraz réznicy.

W3 Zasady definiowania SL-cykli z wykorzystaniem obrébki resztek

W4 Przyklad zastosowania SL-cykli na podstawie wybranego rysunku wykonawczego

Wi Programowanie parametryczne - podstawy. Lista parametréw Q oraz ich rodzaje
(Ql, QR, QS), zasady definiowania.
Programowanie parametryczne z zastosowaniem podstawowych funkcji

W5 arytmetycznych oraz trygonometrycznych, zasady definiowania funkcji skoku
warunkowego.

Wb Programowanie parametryczne w przypadku obrébki "rodziny czesci"

W7 Przyklad zastosowania programowania parametrycznego na podstawie wybranego
rysunku wykonawczego.

WS Zasady programowania FK - Free Contouring, definiowanie wybranych funkcji FL,
FLT, FC, FCT, FPOL.

W9 Przyklad zastosowania FK na podstawie wybranego rysunku wykonawczego.

W10 Przedmiotowe sondy pomiarowe - klasyfikacja, budowa, zasada dziatania.
Kalibracja sond przedmiotowych.
Programowanie cykli pomiarowych w trybie pracy recznej - obrét uktadu

Wil wspotrzednych, pomiary punktu zerowego przedmiotu obrabianego, zasady
kalibracji sondy pomiarowe;j.
Programowanie wybranych cykli pomiarowych w trybie programowania, pomiary

W12 punktu zerowego przedmiotu obrabianego, pomiary wybranych cech
geometrycznych przedmiotu obrabianego.

W13 Programowanie zabiegéw pomiarowych na podstawie wybranego rysunku
wykonawczego.

Wi DXF konwerter - podstawy obstugi modutu, wybér warstwy, definicja punktu
odniesienia, wybér konturu i jego zapis do pamieci.

W15 Przyklad zastosowania konwertera DXF.

Forma zajec - projekt
TreSci programowe

P1 Program obrébkowy z wykorzystaniem SL-cykli na podstawie wybranego rysunku
wykonawczego.

P2 Program obrébkowy z wykorzystaniem programowania parametrycznego na
podstawie wybranego rysunku wykonawczego.

P3 Program obrébkowy z wykorzystaniem programowania FK na podstawie
wybranego rysunku wykonawczego.

P4 Program obrébkowy z wykorzystaniem miedzy zabiegowych cykli pomiarowych na
podstawie wybranego rysunku wykonawczego

Metody dydaktyczne
1 Wyklad informacyjny
2 Metoda projektu
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Metody i kryteria oceny

Symbol . . . .
metody oceny Opis metody oceny Prég zaliczeniowy
01 Zaliczenie pisemne 51%
02 Przygotowanie i obrona projektu 51%
Literatura podstawowa
1 HEIDENHAIN TNC 640 - dialog tekstem otwartym.

N

HEIDENHAIN TNC 640 - cykle sondy pomiarowe;j.

3 HEIDENHAIN TNC 640 - programowanie cykli.

Literatura uzupelniajaca

1 Augustyn K.: Komputerowe wspomaganie wytwarzania. Wydawnictwo Helion 2007.
5 Grzesik W., Niestony P., Bartoszuk M.: Programowanie obrabiarek NC/CNC. WNT
Warszawa 2010.

Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci Srednia liczba godzin na zrealizowanie
aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, 36
w tym:
Udzial w wykladach 18
Udzial w zajeciach projektowych 18
Praca wlasna studenta, w tym: 64
Przygotowanie do zaliczenia wykladu 20
Wykonanie projektu 44
Eaczny czas pracy studenta 100
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla 4
przedmiotu
Macierz efektéw uczenia sie
Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
przedmiotow | zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
ego efektu dla kierunku przedmiotu programowe dydaktyczne | oceny
uczenia sie studiow wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
I[P2A_W11+++
IP2A_W08+
EK1 IP2A_W05++ C1 V\gl__vlg > 1,2 01, 02
IP2A_W09+
IP2A_W14+
IP2A_W11++
EK 2 IP2A_W08++ C1 V\gl__vlg > 1,2 01, 02
IP2A_W05+
IP2A_U03++
EK 3 IP2A_U13++ C1 Vg:p? 1,2 01, 02
IP2A_U17+
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EK 4 TP2A_Uld++ C2 Wl(l);ZV13 1,2 01, 02
IPZA_K01++ W1-WS8
RIS IP2A_KO5+++ ClL C2 P1.P4 1,2 01, 02

Autor programu:

dr inz. Leszek Semotiuk

Adres e-mail:

l.semotiuk@pollub.pl

Jednostka
organizacyjna:

Katedra Podstaw Inzynierii Produkcji
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Komputerowo wspomagane projektowanie
Przedmiot: wytwarzania
wyrobéw z blach
Rodzaj przedmiotu: obowigzkowy
Kod przedmiotu: IP 2502 31 00
Rok: I
Semestr: 2
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 36
Wyklad 18
Cwiczenia 0
Laboratorium 0
Projekt 18
Liczba punktéw ECTS: 3
Sposdb zaliczenia: Zaliczenie
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cele przedmiotu
c1 Zapoznanie studentow z wykorzystaniem technik komputerowego wspomagania w
procesach wytwarzania wyrobéw z blach
Przygotowanie studentéw do praktycznego stosowania technik numerycznych w
C2 trakcie projektowania narzedzi i proceséw technologicznych wytwarzania czesci
maszyn z blach oraz podczas realizacji praktycznej proceséw.
3 Nabycie wiedzy i umiejetnosci z zakresu projektowania i realizacji proceséw obrébki
plastycznej blach z zastosowaniem oprogramowania CAD/CAM/MES.
Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji
1 Ma uporzadkowang wiedze w zakresie ksztaltowania elementéw maszyn metodami
obrobki plastycznej oraz zna podstawy teoretyczne obrébki plastyczne;.
Potrafi wskaza¢ metody ksztalttowania elementéw maszyn, uwzgledniajac ich
2 charakterystyke i przeznaczenie oraz zna maszyny technologiczne stosowane w
obrobce plastyczne;j.
3 Ma wiedze w zakresie konstrukcji i budowy maszyn oraz potrafi ja wykorzysta¢ w
sposob praktyczny.
Potrafi wykorzysta¢ do formulowania i rozwigzywania zadan z zakresu mechaniki i
4 budowy maszyn metody analityczne oraz eksperymentalne, w tym pomiary,
interpretowac uzyskane wyniki i wycigga¢ wnioski.
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
ma rozszerzong i uporzadkowana wiedze w zakresie organizacji oraz projektowania
EK1 narzedzi i proceséw technologicznych plastycznego ksztalttowania wyrobéw z blach
z wykorzystaniem technik numerycznych.
ma rozszerzong i uporzadkowana wiedze w zakresie dziatania i obstugi
EK 2 oprogramowania CAD/CAM/MES wykorzystywanego w procesach wytwarzania
wyrobéw z blach.
W zakresie umiejetnoéci:
EK3 potrafi dobra¢ metode ksztaltowania, maszyne technologiczng oraz opracowac
konstrukcje narzedzi do wytwarzania typowych czeséci maszyn z blach.
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potrafi zorganizowac i zaprojektowac proces technologiczny typowych czesci

EK4 maszyn z blach z wykorzystaniem technik numerycznych.
potrafi samodzielnie lub na skutek pracy w grupie zastosowac oprogramowanie

EK5 inzynierskie CAD/CAM/MES na etapie projektowania i realizacji procesow
ksztaltowania plastycznego blach.
W zakresie kompetencji spotecznych:
ma $wiadomos¢ spotecznej roli inzyniera mechanika, posiada umiejetnosc

EK6 postugiwania sie pojeciami technicznymi. Rozumie potrzebe formulowania i
przekazywania, w sposéb powszechnie zrozumialy, spoleczeristwu informacji
dotyczacych osiggnie¢ techniki i innych aspektéw dziatalnosci inzynierskie;.

Tresci programowe przedmiotu
Forma zajeé - wyklady
TreSci programowe

W1 Klasyfikacja komputerowych systeméw wspomagajacych proces wytwarzania
wyroboéw z blach.

W2 Zasady opracowania i weryfikacji proceséw technologicznych ksztaltowania blach z
wykorzystaniem oprogramowania CAD/CAM/MES.
Realizacja procesow technologicznych wytwarzania wyrobéw z blach z

W3 wykorzystaniem technik numerycznych.

Wi Wykorzystanie oprogramowania CAD na etapie projektowania narzedzi i urzadzen
do realizacji proceséw ksztattowania blach.

W5 Wykorzystanie oprogramowania CAD na etapie projektowania proceséw
technologicznych ksztalttowania wyrobéw z blach.

W6 Wykorzystanie oprogramowania CAM na etapie przygotowania proceséw
technologicznych wytwarzania wyrobéw z blach.

W7 Wykorzystanie oprogramowania MES do analizy proceséw ksztaltowania wyrobow
z blach.

W8 Maszyny i urzadzenia sterowane numerycznie wykorzystywane w procesach
wytwarzania wyrobéw z blach.

W9 Specjalne metody numeryczne stosowane w procesach ksztaltowania blach.

Forma zajec - projekt
Tresci programowe

Omoéwienie zasad realizacji zaje¢ projektowych. Omoéwienie tematéw zadan

P1 projektowych z zakresu projektowania i organizacji proceséw obrébki plastycznej
blach z wykorzystaniem wspomagania komputerowego.

P2 Opracowanie dokumentacji technologiczno - konstrukcyjnej proceséw
ksztattowania blach z wykorzystaniem technik numerycznych.

P3 Projektowanie i weryfikacja proceséw technologicznych dzielenia blach z
wykorzystaniem technik numerycznych.

P4 Projektowanie i weryfikacja proceséw technologicznych giecia blach z
wykorzystaniem technik numerycznych.

P5 Projektowanie i weryfikacja proceséw technologicznych tloczenia z wykorzystaniem
technik numerycznych.

P6 Projektowanie i weryfikacja proceséw technologicznych wyoblania i zgniatania
obrotowego z wykorzystaniem technik numerycznych.

p7 Projektowanie i weryfikacja konstrukcji narzedzi do ksztatltowania plastycznego
blach z wykorzystaniem technik numerycznych

P8 Analiza opracowanych zadan projektowych z zakresu konstrukcji narzedzi i

proceséw ksztaltowania plastycznego blach.
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Metody dydaktyczne

1 Wyklad informacyjny
2 Praca w grupie, dyskusja
3 Metoda projektu
Metody i kryteria oceny
Symbol . . . .
metody oceny Opis metody oceny Prog zaliczeniowy
01 Zaliczenie pisemne 51%
02 Przygotowanie i obrona projektu 51%

Literatura podstawowa

Romanowski W. P.: Poradnik obrobki plastycznej na zimno, Wydawnictwa Naukowo-

1 Techniczne, Warszawa 1976.

» Zimniak Z.: System projektowania technologii tréjwymiarowego ttoczenia blach. Oficyna
Wydawnicza Politechniki Wroctawskiej, Wroctaw 1997.

3 Morawiecki M., Sadok L., Wosiek E.: Przerobka plastyczna. Podstawy teoretyczne.
Wydawnictwo ,,Slask”, Katowice 1986.

Literatura uzupelniajaca

1 Metal forming handbook. Schuler. Hong Kong; London. Springer-Verlag Berlin
Heidelberg; New York. 1998.

» Banaszak R., Dubicki K., Muster A.: Obrébka plastyczna. Laboratorium z podstaw. Lublin:
Wyd. Pol. Lubelskiej 1985.

3 BULLINGER H.-J. (et al.): Handbuch Unternehmens-organisation: Strategien, Planung,
Umsetzung. Springer-Verlag Berlin Heidelberg 2009.

4 Metal forming handbook. Schuler. Hong Kong; London. Springer-Verlag Berlin

Heidelberg; New York. 1998.

Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci Srednia liczba godzin na zrealizowanie
aktywnosci

Godziny kontaktowe z wykladowca, 36

w tym:

Udzial w wykladach 18
Udzial w zajeciach projektowych 18
Praca wlasna studenta, w tym: 39
Wykonanie projektu 25
Przygotowanie sie do zaliczenia wykladéw 14
Laczny czas pracy studenta 75
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla 3
przedmiotu
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Macierz efektéw uczenia sie

Symbol
przedmiotow
ego efektu
uczenia sie

Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
do efektow
zdefiniowanych
dla kierunku
studiéw wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania

Cele
przedmiotu

Tresci
programowe

Metody
dydaktyczne

Metody
oceny

EK1

IP2A_WO03++
IP2A_WO05++
IP2A_W09++

C1,C2

W1-W9

o1

EK 2

IP2A_WO05+

IP2A_WO08++
IP2A_W10++
IP2A_W16++

C1,C2,C3

W1 - W9,
P1-P8

1,3

01, 02

EK 3

IP2A_U02++
IP2A_U04++

C1,C2,C3

W1 - W9,
P1-P8

1,23

01, 02

EK4

IP2A_U01++
IP2A_U10++
IP2A_U17++

C1,C2,C3

W1 - W9,
P1-P8

1,2,3

01,0

EK5

IP2A_UQ07++
IP2A_UT1++
IP2A_U13++

C1,C2,C3

W1 - W9,
P1-P8

1,2,3

01, 02

EK6

IP2A_KO1++
IP2A_KO02++
IP2A_KO3+++
IP2A_KO04++

C1,C2,C3

W1 - W9,
P1-P8

1,23

01, 02

Autor programu:

dr hab. inz. Janusz Tomczak, prof. uczelni

Adres e-mail: j.tomczak@pollub.pl
J ednqstka . Katedra Obroébki Plastycznej Metali
organizacyjna:
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Symulacja i analiza proceséw ksztaltowania
plastycznego
Rodzaj przedmiotu: Obowiazkowy
Kod przedmiotu: IP 25023200
Rok: I
Semestr: 2
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 36
Wyklad 18
Cwiczenia -
Laboratorium 18
Projekt -
Liczba punktéw ECTS: 4
Spos6b zaliczenia: Zaliczenie
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cel przedmiotu
C1 Zapoznanie studentoéw z teorig obrobki plastycznej
2 Zapoznanie studentow z projektowaniem proceséw ksztaltowania plastycznego
metali i stopéw, z wykorzystaniem technik komputerowych.
3 Przygotowanie studentéw do praktycznego stosowania wiedzy z zakresu
ksztaltowania plastycznego metali i stopow.
Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji
1 Ma wiedze w zakresie fizyki ciala statego niezbedna do zrozumienia
podstawowych zjawisk fizycznych wystepujacych procesach wytworczych.
2 Ma wiedze w zakresie technologii obrébki plastycznej metali.
Potrafi wykorzysta¢ do formulowania i rozwiazywania zadan z zakresu mechaniki i
3 budowy maszyn metody analityczne oraz eksperymentalne, w tym pomiary,
interpretowac uzyskane wyniki i wycigga¢ wnioski.
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
ma rozszerzong wiedze w zakresie teorii obrébki plastycznej oraz zjawisk
EK 1 .
zachodzacych podczas ksztaltowania plastycznego.
EK 2 ma uporzadkowana wiedze w zakresie projektowania proceséw ksztattowania
plastycznego elementéw maszyn, takze z wykorzystaniem technik komputerowych.
W zakresie umiejetnosci:
EK 3 umie zastosowac istotne zagadnienia ogdlnotechniczne podczas projektowania
proceséw produkcyjnych.
potrafi pozyskiwac informacje z literatury, baz danych i innych Zrédel, takze w
jezyku angielskim lub innym jezyku obcym uznawanym za jezyk komunikacji
EK 4 miedzynarodowej, w zakresie inzynierii produkcji; potrafi integrowac i
interpretowac uzyskane informacje, a takze wyciaga¢ wnioski oraz formutowac
opinie wraz z ich wyczerpujacym uzasadnieniem
potrafi wykorzysta¢ do formulowania i rozwigzywania zadan z zakresu mechaniki i
EK 5 budowy maszyn metody analityczne oraz eksperymentalne, w tym pomiary i
symulacje komputerowe, interpretowac uzyskane wyniki i wyciggaé wnioski.
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W zakresie kompetengji spolecznych:

EK 6

ma $wiadomos¢ znaczenia profesjonalizmu w pracy inzyniera mechanika i
przestrzegania zasad etyki ogélnej i zawodowej

Tresci programowe przedmiotu

Forma zajec - wyklady

Tresci programowe

W1

Stan naprezenia i odksztalcenia: Definicja naprezenia. Réwnania rézniczkowe
rownowagi. Niezmienniki stanu naprezenia. Graficzna prezentacja stanu
naprezenia. Schematy naprezen gtéwnych. Definicja odksztalcenia. Odksztalcenia
plastyczne. Niezmienniki stanu odksztalcenia. Predkos¢ odksztalcenia.

W2

Stan sprezysty i stan plastyczny: Zwigzki miedzy naprezeniem a odksztalceniem.
Energia odksztalcenia sprezystego. Krzywa ptyniecia materiatu. Metody
wyznaczania krzywych plyniecia. Miary odksztalcenia plastycznego. Hipotezy
umocnienia. Praca odksztalcenia plastycznego.

W3

Inzynierskie metody analizy proceséw obrébki plastycznej: Metoda energetyczna.
Metoda réwnarn rézniczkowych réwnowagi. Metoda ocen granicznych. Metoda
linii poslizgu i charakterystyk. Przyktady zastosowarn w warunkach ptaskiego badz
osiowo-symetrycznego stanu odksztalcenia.

W4

Modelowanie fizyczne: Podobieristwo. Materialy modelowe. Poréwnanie
materialéw modelowych. Oléw jako material modelowy. Metody badania stanu
naprezenia i odksztalcenia (metoda pomiaru twardoéci, metoda pomiaru
odksztalcania ciata pomocniczego wprowadzonego do modelu, metoda siatek
koordynacyjnych).

W5

Modelowanie numeryczne a modelowanie fizyczne: r6znice, zalety i wady. Metody
numeryczne modelowania proceséw obrébki plastycznej.

W6

Modelowanie numeryczne: Metoda elementéw skoriczonych. Metoda objetosci
skoriczonych. Oprogramowanie wykorzystywane w analizie numeryczne.
Przyktady zastosowan w analizie ztozonych proceséw ksztalttowania plastycznego,
przebiegajacych w warunkach przestrzennego stanu odksztalcenia.

W7

Modelowanie i analiza proceséw ksztattowania blach. Modelowanie fizyczne i
numeryczne giecia i tloczenia.

W8

Modelowanie i analiza proceséw ksztaltowania bryl. Modelowanie fizyczne i
numeryczne proceséw kucia, wyciskania, walcowania.

Forma zajec - laboratorium

Tresci programowe

L1

Zajecia wprowadzajace: Szkolenie BHP, zasady zaliczenia przedmiotu, podzial na
podgrupy, harmonogram ¢wiczen.

L2

Krzywa plyniecia: Wyznaczanie krzywej plyniecia stopéw metali na podstawie
proby speczania walca. Opracowanie réwnania konstytutywnego. Model
materialowy.

L3

Modelowanie numeryczne: modelowanie numeryczne wybranych procesow
obrobki plastycznej bryl (kucie, wyciskanie, walcowanie itp.) z wykorzystaniem
oprogramowania CAD/MES.

L4

Modelowanie fizyczne: modelowanie wybranego procesu obrébki plastycznej bryt
(kucie, wyciskanie, walcowanie itp.) z wykorzystaniem otowiu jako materiatu
modelowego.

L5

Modelowanie numeryczne: modelowanie numeryczne wybranych proceséw
obrobki plastycznej blach (wykrawanie, giecie, ttoczenie itp.) z wykorzystaniem
oprogramowania CAD/MES.

L6

Modelowanie fizyczne: modelowanie wybranego procesu obrébki plastycznej blach
(wykrawanie, giecie, tloczenie itp.) z wykorzystaniem materiatéw modelowych.

L7

Realizacja wybranych proceséw ksztaltowania bryl (kucie, wyciskanie, walcowanie,
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itp.,) w warunkach i na materiatach rzeczywistych.

Realizacja wybranych proceséw ksztalttowania blach (wykrawanie, giecie, ttoczenie

L8 itp.) w warunkach i na materiatach rzeczywistych.
Metody dydaktyczne
1 Wyklad informacyjny
2 Wykonywanie ¢wiczen laboratoryjnych
3 Praca w grupie
Metody i kryteria oceny
Symbol metody Opis metody oceny Prog zaliczeniowy
oceny
01 Zaliczenie pisemne z wykladu 51%
02 Zaliczenie pisemne laboratorium 51%
o3 Przygotowanie i zaliczenie sprawozdan z ¢wiczen 51%
laboratoryjnych °
Literatura podstawowa
1 Pater Z., Samolyk G..: Podstawy teorii i analizy obrébki plastycznej metali. Wyd.
Politechniki Lubelskiej, Lublin 2011.
5 Pietrzyk M.: Metody numeryczne w przerébce plastycznej metali. Wyd. AGH, Krakéw
1991.
Literatura uzupelniajaca
1 Wasiunyk P.: Teoria proceséw kucia i prasowania. WNT Warszawa 1981.
5 Gabryszewski Z., Gronostajski J.: Mechanika proceséw obrébki plastycznej. PWN
Warszawa 1991.
3 Bednarski T.: Teoria proceséw obrobki plastycznej. Cz. I - ksztaltowanie bryl. Wyd.
Politechniki Warszawskiej, Warszawa 1987.

Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci

Srednia liczba godzin na zrealizowanie

aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, 36
w tym:
Udzial w wykladach: 18
Udzial w éwiczeniach: -
Udzial w zajeciach laboratoryjnych: 18
Praca wlasna studenta, w tym: 64
Samodzielne studiowanie tematyki wyktadéw,
przygotowanie i udziat w kolokwium zaliczajacym 32
wyklad:
Przygotowanie do zaje¢ laboratoryjnych:, 3
opracowanie sprawozdar:
Laczny czas pracy studenta 100
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla przedmiotu 4
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Macierz efektéw uczenia sie

Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
przedmioto | zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
wego efektu | dla kierunku przedmiotu programowe dydaktyczne | oceny
uczenia sie studiéw wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
IP2A_WO01++ 01, 02,
EK1 P2A. WO2+++ C1,C2 W1 - W8 1 O3
IP2A_W03++
IP2A_W05++ W1 -W8 01, 02,
Ek 2 IP2A_W09++ e L1-18 L23 03
IP2A_W10++
IP2A_U02++ W1 -W8 01, 02,
EK3 P2a_ULL++ | 2O L1-18 123 03
IP2A_U04++ W1 -W8 01, 02,
EK4 IP2A_U15+++ Cl, 2, C3 L1-18 123 o3
IP2A_U03++
IP2A_U13++ W1 -W8 01, 02,
EK5 IP2A_U17++ Cl, 2, C3 L1-L8 123 o3
IP2A_U23++
IP2A_KO1++
EK 6 IP2A_KO03++ C1,C2,C3 Vgll __‘]:\]88 1,2,3 01(’)?2’
IP2A_KO05+++

Autor programu:

dr hab. inz. Jarostaw Bartnicki, prof. uczelni

Adres e-mail: j.bartnicki@pollub.pl
J ednqstka . Katedra Obroébki Plastycznej Metali
organizacyjna:
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Komputerowo wspomagane projektowanie
proceséw obrobki wykariczajacej
Rodzaj przedmiotu: Obowiazkowy
Kod przedmiotu: IP 2502 33 00
Rok: I
Semestr: 2
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 36
Wyklad 18
Cwiczenia -
Laboratorium -
Projekt 18
Liczba punktéw ECTS: 4
Sposéb zaliczenia: Egzamin
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cele przedmiotu
Nabycie wiedzy z zakresu projektowania proceséw obrobki wykariczajacej
C1 stosowanej podczas produkcji wyrobéw kuzniczych, walcowniczych, ciggarskich i
tloczniczych.
) Nabycie praktycznych umiejetnosci projektowania proceséw obrobki wykariczajacej z
wykorzystaniem technik komputerowego wspomagania.
Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji
1 Ma wiedze z teorii i technologii obrébki plastycznej metali, nabyta na pierwszym
stopniu kierunku technicznego.
2 Ma umiejetnoéci postugiwania sie oprogramowaniem klasy CAE i CAD.
3 Zna podstawy zapisu konstrukgji.
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
EK 1 posiada wiedze w zakresie systemowego projektowania technologii obrébki
wykariczajacej.
EK 2 ma wiedze z zakresu konstrukcji narzedzi, oprzyrzadowania i maszyn
technologicznych.
W zakresie umiejetnosci:
EK3 potrafi opracowac samodzielnie i w grupie oraz interpretowac¢ dokumentacje
konstrukcyjno-technologiczng.
EK 4 potrafi sformulowac problem projektowy, nastepnie zaprojektowac i/lub dobra¢
odpowiednie narzedzia, urzadzenia i maszyny produkcyjne.
W zakresie kompetencji spotecznych:
EK5 ma $wiadomos¢ istoty podporzadkowania sie regutom pracy obowiazujagcym w
zespole.
Tresci programowe przedmiotu
Forma zajeé¢ - wyklady
TreSci programowe
W1 Obroébka cieplna odkuwek matrycowych, walcowanych i wyrobéw drazonych.
Parametry, zasady projektowania, urzadzenia.
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Czyszczenie wyrobéw kuzniczych i walcowniczych ze zgorzeliny. Czyszczenie
W2 wyrobow ciggnionych i wyrobéw ttoczonych ze substancji smarujacych i innych
technologicznych. Przygotowanie wyrobéw do nanoszenia powlok ochronnych.
W3 Operacje wykarnczajace odkuwek matrycowych i walcowanych: prostowanie,
dogniatanie. Parametry, zasady projektowania, narzedzia, maszyny.
Wi Operacje wykarnczajace wyrobéw ciggnionych: prostowanie, ciecie. Parametry,
zasady projektowania, urzadzenia.
W5 Procesy obrébki wykanczajacej kot zebatych przez walcowanie i prasowanie.
W6 Operacje wykarczajace wyrobéw tloczonych. Zasady projektowania.
Odbiér techniczny wyrobéw kuzniczych, walcowniczych, ciggarskich i ttoczniczych.
W7 Kontrola skladu chemicznego, badania jakosci wyrobéw, kontrola ksztattu i
wymiaréw, badania wytrzymalosciowe.
Forma zajec - projekt
TreSci programowe
P1 Projekt procesu obrébki cieplnej odkuwki: dobér parametréw technologicznych,
dobér urzadzen, sporzadzenie dokumentacji technologicznej.
Projekt oprzyrzadowania technologicznego do realizacji operacji wykariczajacych
P2 odkuwki: zaprojektowanie narzedzi, dobér maszyny, wykonanie rysunkow
technicznych; sporzadzenie dokumentacji technologicznej uwzgledniajacej warunki
odbioru technicznego.
Metody dydaktyczne
1 Wyklad informacyjny
2 Praca w grupie, dyskusja dydaktyczna
3 Metoda projektu
Metody i kryteria oceny
metsoyc;?zzleny Opis metody oceny Prég zaliczeniowy
01 Egzamin pisemny, egzamin ustny 51%
02 Przygotowanie i obrona projektu 51%

Literatura podstawowa

Pater Z., Samolyk G.: Podstawy technologii obrébki plastycznej metali. Wyd. PL, Lublin
2013.

Wasiunyk P.: Kucie matrycowe. WNT, Warszawa 1980.

Wasiunyk P.: Walcownictwo i ciaggarstwo. WSP, Warszawa 1975.

Sinczak J.: Kucie dokladne. Wyd. AGH, Krakéw 2007.

Ul | |W N =

Turno A., Romanowski M., Olszewski M.: Obrébka plastyczna két zebatych. WNT,
Warszawa 1973.

Muster A.: Kucie matrycowe. Projektowanie proceséw technologicznych. OWPW,
Warszawa 2002.

Weroriski W.S.: Obrébka plastyczna. Technologia. Wyd. PL, Lublin 1990.

Literatura uzupelniajaca

Weroniski W.S.: Badania teoretyczno-technologiczne proceséw plastycznego ksztaltowania
metali. Wyd. PL, Lublin 2004.

Gontarz A., Pater Z., Weronski W.S.: Przeprowadzone badania proceséw plastycznego
ksztaltowania w latach 2005-2007. Wyd. PL, Lublin 2008.

Samotyk G.: Wybrane zagadnienia technologii i teorii prasowania obwiedniowego. Wyd.
PL, Lublin 2012.

Pater Z., Gontarz A., Tomczak J.: Walcowanie poprzeczno-klinowe odkuwek o ksztaltach
zlozonych. Wyd. PL, Lublin 2011.
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5 Marciniak Z. Konstrukcja tlocznikéw. Wyd. Osrodek Techniczny A. Marcianiak,
Warszawa 2002.

6 Materniak J., Starczewska A.: Obrébka plastyczna - wycigganie wyttoczek. Wyd. PP,
Poznan 1999.

Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci

Srednia liczba godzin na zrealizowanie

aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, 36
w tym:
Udzial w wykladach 18
Udzial w zajeciach projektowych 18
Praca wlasna studenta, w tym: 64
Przygotowanie do zaje¢ projektowych 44
Przygotowanie do egzaminu 20
Eaczny czas pracy studenta 100
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla 4
przedmiotu
Macierz efektow uczenia sie
Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
przedmiotow | zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
ego efektu dla kierunku przedmiotu programowe dydaktyczne | oceny
uczenia sie studiéw wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
EK 1 IP2A_W03++ C1 W1-W7 1 01
IP2A_WO05+++
EK 2 IP2A_W09++ C1 W1-W7 1 o1
IP2A_W10++
IP2A_U03++ C2 W1-W7 1,2,3 02
IP2A_UQ07++
EK 3 IP2A_U10++
IP2A_U12+++
IP2A_Ul1++ C1,C2 P1, P2 2,3 02
IP2A_U13++
EK 4 IP2A_Ul6++
IP2A_U17++
IP2A_U23++
IP2A_KO1++ Cc2 P1, P2 2,3 02
EK 5 IP2A_KO02++
IP2A_KO03++

Autor programu:

dr hab. inz. Grzegorz Samolyk, prof. uczelni

Adres e-mail:

g.samolyk@pollub.pl

Jednostka
organizacyjna:

Katedra Obroébki Plastycznej Metali
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Modelowanie fizyczne z elementami planowania
eksperymentu
Rodzaj przedmiotu: obowiazkowy
Kod przedmiotu: IP 2 S02 34 00
Rok: 1
Semestr: 2
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 27
Wyklad 18
Cwiczenia -
Laboratorium 9
Projekt -
Liczba punktéw ECTS: 3
Spos6b zaliczenia: Zaliczenie
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cel przedmiotu
c1 Przekazanie studentom wiedzy w zakresie modelowania fizycznego i planowania
eksperymentu.
) Przygotowanie studentéw do wykorzystania modelowania fizycznego i planowania
eksperymentu we wspomaganiu projektowania proceséw produkcyjnych.
Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji
1 Wiadomosci z zakresu fizyki dotyczace podstawowych zjawisk i praw ich
opisujacych
2 Wiadomosci z zakresu podstaw obrébki plastycznej
3 Umiejetnos¢ obstugi programéw: arkusz kalkulacyjny - Excel i MES - Deform 3D
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
EK 1 posiada rozszerzong wiedze z zakresu prowadzenia badan z wykorzystaniem
materialéw modelowych i rzeczywistych.
EK 2 ma podstawowa wiedze w zakresie modelowania fizycznego i planowania
eksperymentu.
W zakresie umiejetnosci:
potrafi wykorzysta¢ modelowanie fizyczne w projektowaniu proceséw
EK 3 . : ) . ‘oo
produkcyjnych i zaplanowa¢ badania do§wiadczalne
EK 4 potrafi postugujac sie aparatura pomiarowa, planowac i przeprowadzac eksperyment
oraz interpretowac uzyskane wyniki i wyciggaé wnioski
EK 5 potrafi pozyskiwac informacje korzystajac z literatury, baz danych i innych Zrédet
W zakresie kompetengji spotecznych:
EK 6 ma $wiadomos¢ potrzeby myslenia i dziatania w sposéb kreatywny i innowacyjny
EK 7 ma poczucie odpowiedzialnosci za wykonana prace, potrafi podporzadkowywac sie
regulom pracy obowigzujacym w zespole
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Tresci programowe przedmiotu

Forma zajeé - wyklady

TreSci programowe

W1 Oméwienie literatury. Modelowanie fizyczne, matematyczne - definicje.
W2 Modelowanie materiatéw, zjawisk, uktadéw, proceséw.
W3 Kryteria podobiefistwa modelowego, materialy modelowe.
W4 Metody przygotowania prébek do modelowania fizycznego.
W5 Eksperymentalne metody modelowania fizycznego.
W6 Model materialowy. Metody wyznaczania krzywych umocnienia i wielkosci
charakteryzujacych materialy.
W7 Modele tarcia. Metody wyznaczania czynnikéw /wspélczynnikow tarcia.
W8 Modelowanie proceséw na symulatorach typu Gleeble i dylatometrach.
W9 Modele pekania. Wyznaczanie parametréw modeli pekania.
W10 Przyktady modelowania fizycznego procesow.
W11 Poréwnanie wynikéw modelowania fizycznego i numerycznego.
W12 Pojecie i rola badari doswiadczalnych. Charakterystyka obiektu badan. Metody
planowania eksperymentu
W13 Realizacja pomiaréw. Analiza danych doswiadczalnych - adekwatno$¢ modelu.
Analiza merytoryczna wynikéw badarn.
Wi Podsumowanie przekazanych wiadomosci. Dyskusja na temat poruszanych na
zajeciach zagadnien.
Forma zajec - laboratoria
TreSci programowe
L1 Préba Sciskania probki walcowej wybranego materiatu - badania doswiadczalne
L2 Interpretacja wynikéw i wyznaczenie réwnania opisujacego zaleznos$¢ naprezen od
odksztalcen.
L3 Opracowanie modelu materiatu na potrzeby symulacji numerycznych.
L4 Modelowanie fizyczne procesu kucia lub wyciskania.
L5 Symulacja numeryczna procesu kucia lub wyciskania z wykorzystaniem
opracowanego modelu materiatu oraz wyznaczonych czynnikéw tarcia.
L6 Analiza porownawcza wynikéw modelowania fizycznego i numerycznego.
L7 Zaplanowanie doswiadczalnego wyznaczania wspélczynnika/czynnika tarcia.
L8 Sciskanie probki pierécieniowej wybranego materiatu - badania dogwiadczalne.
Wyznaczenie czynnika i wspélczynnika tarcia w oparciu o minimalizacje
L9 parametréw geometrycznych doswiadczalnych i uzyskanych w symulacjach
numerycznych.
L10 Analiza wynikéw badan do$wiadczalnych
Metody dydaktyczne
1 Wyklad informacyjny
2 Wykonywanie éwiczen laboratoryjnych
3 Praca w grupie
Metody i kryteria oceny
Symbol Opis metody oceny Prog zaliczeniowy
metody oceny
o1 Zaliczenie pisemne z wykladu 51%
02 Zaliczenie pisemne z laboratorium 51%
o Przygotowanie i zaliczenie sprawozdan z ¢wiczen 51%
laboratoryjnych
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Obciazenie praca studenta

F L. Srednia liczba godzin na zrealizowanie
orma aktywnosci L .
aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, w tym: 27
udzial w wykladach 18
udzial w laboratoriach 9
Praca wlasna studenta, w tym: 48
przygotowanie do laboratorium i opracowanie )8
sprawozdania
Przygotowanie do zaliczenia wykladu 20
Laczny czas pracy studenta 75
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla 3
przedmiotu:

Literatura podstawowa

1 Kowalczyk L.: Modelowanie fizykalne proceséw obrébki plastycznej. Wydawnictwo
Instytutu.
2 Technologii Eksploatacji, Radom 1995.
3 Kukietka L.: Podstawy badan inzynierskich. Wydawnictwo Naukowe PWN. Warszawa
2002.
Literatura uzupelniajaca
1 Gajda J., Szyper M.: Modelowanie i badania symulacyjne systeméw pomiarowych. Jartek
s.c., Krakow 1998.
5 Pater Z., Gontarz A., Weroniski W.: Obrébka plastyczna: obliczenia sit ksztaltowania.
Wydawnictwo Politechniki Lubelskiej, Lublin 2002.
3 Gontarz A., Pater Z., Weroniski W.: Technologia ksztaltowania i modelowanie nowego
procesu wytwarzania wkretéw szynowych. Wyd. Politechniki Lubelskiej, Lublin 2003.
Macierz efektéw uczenia sie
Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia
Symbol sie do efektow
przedmiotowego | zdefiniowanych | Cele Tresci Metody Metody
efektu uczenia dla kierunku przedmiotu | programowe | dydaktyczne | oceny
sie studiow wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
IP2A_W02++ W1- W14,
Kl IP2A_WO06++ L2 L1-L10 t-3 o1
IP2A_W08+++
EK 2 IP2A_W16++ C1,C2 W1-W14 1-3 0O1
IP2A_W17++
IP2A_U03++
EK 3 IP2A_U04++ C2 L1-L10 1-3 01-03
IP2A_U04++
EK 4 IP2A_U21++ C1,C2 L1-L10 1-3 01-03
IP2A_UQ05+++
EK 5 IP2A_U22++ C1,C2 wi -_vg/1161, H 1-3 01-03
IP2A_U23+++
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IP2A_KO1+++
EK 6 IP2A_KO3+++ C1-C2 Wi "va 34’ L1 1-3 01-03
IP2A_KO5+
IP2A_KO2+
EK 7 IP2A KO4++ 2 L1-L10 1-3 01-03

Autor programu:

Prof. dr hab. inz. Andrzej Gontarz

Adres e-mail: a.gontarz@pollub.pl
J edno:stka . Katedra Obroébki Plastycznej Metali
organizacyjna:
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Nowoczesne oprzyrzadowanie
i narzedzia do obrébki plastycznej
Rodzaj przedmiotu: obowigzkowy
Kod przedmiotu: 1P 2502 35 00
Rok: I
Semestr: 2
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 27
Wyklad 9
Cwiczenia 0
Laboratorium 0
Projekt 18
Liczba punktéw ECTS: 3
Sposéb zaliczenia: Egzamin
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cele przedmiotu
C1 Nabycie przez studenta wiedzy o innowacjach w technologii obréobki plastycznej.
) Zdobycie przez studenta wiedzy z zakresu wytwarzania czesci maszyn z
wykorzystaniem nowoczesnego oprzyrzadowania.
3 Nabycie przez studenta umiejetnosci praktycznego stosowania wiedzy z zakresu
konstrukcji oprzyrzadowania i narzedzi do obrébki plastyczne;.

Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji

Ma podstawowq wiedze w zakresie obrébki plastycznej, obejmujaca metody obrébki
plastycznej oraz zjawiska zachodzace podczas ksztaltowania plastycznego metali i
ich stopow.

Ma wiedze w zakresie technik komputerowych stosowanych w inzynierii produkcji,
obejmujaca w szczegdlnosci postugiwanie sie oprogramowaniem CAx oraz MES.

Potrafi pozyskiwac informacje z literatury, baz danych i innych Zrédet, potrafi
integrowac i interpretowac uzyskane informacje, a takze wyciaga¢ wnioski oraz
formutowacé opinie wraz z ich uzasadnieniem.

Efekty uczenia sie

W zakresie wiedzy:

EK1

zna i rozumie w pogtebiony sposoéb wybrane zagadnienia z zakresu inzynierii
produkcji, w dziedzinach objetych programem studiéw, zna nowe i zaawansowane
metody, techniki, narzedzia itp. stosowane w poszczegélnych obszarach dziatalnosci
przedsiebiorstwa w powiazaniu z projektowaniem proceséw technologicznych.

EK 2

zna w poglebiony sposéb zagadnienia z zakresu systemowego projektowania zadar
technologicznych z uwzglednieniem ich efektywno$ci, automatyzacji oraz
nowoczesnych systeméw komputerowego wspomagania wytwarzania.

EK 3

zna w poglebiony sposob zagadnienia zwigzane ze srodkami pracy stosowanymi w
przemysle maszynowym, w szczegdlnosci w zakresie budowy narzedzi i maszyn
technologicznych.
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W zakresie umiejetnoéci:

potrafi rozwigzac ztozone problemy z zakresu inzynierii produkcji stosujac teorie i
zasady dotyczace technologii, wytwarzania, projektowania i ekonomii; potrafi

EK4 odszukac i wykorzysta¢ najnowsze trendy i osiggnigcia z zakresu inzynierii
produkgji.
potrafi rozwiazywac problemy zwigzane z podnoszeniem efektywnosci systeméw
EK 5 wytwarzania wyroboéw poprzez zastosowanie zintegrowanych systeméw
wytwarzania, dobierajac odpowiednie narzedzia i maszyny technologiczne oraz
korzystajac z informatycznego wspomagania proceséw wytwarzania.
EK 6 potrafi formutowaé problem projektowy i zaprojektowa¢ urzadzenie produkcyjne,
wykonujac niezbedne obliczenia i symulacje, w tym analize kosztéw.
W zakresie kompetencji spotecznych:
EK7 jest gotéw do krytycznej oceny posiadanej wiedzy i odbieranych tresci.
EK 8 jest gotéw do uznawania znaczenia wiedzy w rozwiazywaniu probleméw
poznawczych i praktycznych.
Tresci programowe przedmiotu
Forma zaje¢ - wyklady
TreSci programowe
W1 Wiadomosci ogélne: Kierunki rozwoju technologii i narzedzi do obrébki plastycznej.
W2 Nowoczesne materialy narzedziowe. Mozliwoéci zwiekszania trwatosci narzedzi.
Powloki PVD i CVD.
Oprzyrzadowanie do kucia bezwyptywkowego. Konstrukcja matryc tupkowych do
W3 kucia. Przyrzady specjalne o ztozonej kinematyce ruchu narzedzi. Przyrzady
wielotacznikowe typu TR.
Wi Oprzyrzadowanie do tloczenia i wykrawania wyrobéw z blach. Nowe systemy
dociskaczy blach. Tioczenie w przyrzadach wielo-stemplowych.
W5 Uniwersalne i dedykowane oprzyrzadowanie w inkrementalnych procesach obrobki
plastyczne;j.
W6 Nowoczesne oprzyrzadowanie stosowane w procesach walcowania wyciskania i
ciggnienia.
W7 Oprzyrzadowanie wykorzystywane w procesach SPD.
Forma zajec - Projektowanie
TreSci programowe
Rysunek detalu. Analiza technologicznosci, dobér naddatkéw na obrébke
P1 mechaniczng, dobér naddatkéw technologicznych. Wykonanie rysunku odkuwki
lub czesci z blachy dla wybranego procesu ksztaltowania wykorzystujacego
nowoczesne oprzyrzadowanie.
Konstrukcja narzedzi (matryc) stuzacych do wykonania odkuwki i/lub czesci z
P2 blachy, w tym wybér materialu na narzedzia, rodzaj obrébki cieplnej; sporzadzenie
dokumentagji techniczne;.
Weryfikacja opracowanych narzedzi z wykorzystaniem oprogramowania MES.
P3 Przygotowanie modelu numerycznego - preprocesor, analiza uzyskanych wynikéw
- postprocesor.
P4 Stworzenie dokumentacji technicznej opracowanego projektu.
Metody dydaktyczne
1 Wyklad informacyjny
2 Dyskusja dydaktyczna
3 Metoda projektu
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Metody i kryteria oceny

metsgl;;t:)(;leny Opis metody oceny Prég zaliczeniowy
01 Egzamin pisemny z wyktadu 51%
02 Przygotowanie i obrona projektu 51%
Literatura podstawowa

1 Groover M. P.: Fundamentals of modern manufacturing: materials, processes, and
systems. Wiley; 5th Edition Binder Ready Version edition (October 2, 2012).
Behrens B.-A., Doege E., Reinsch S., Telkamp K., Daehndel H., Specker A.: Precision

2 forging processes for high-duty automotive components. Journal of Materials
Processing Technology 185 (2007) 139-146.

3 Trzepiecinski T.: Advances in sheet metal forming technologies. Zeszyty Naukowe
Politechniki Rzeszowskiej Nr 284 Mechanika z. 84 (4/12) 2012.

4 ASM Handbook, Volume 14, Forming and Forging, 1998.

5 Metal Forming Handbook, Schuler, Springer 1998.

Literatura uzupelniajaca

1 Grosman F.: Rozw¢j proceséw narastajacego ksztalttowania plastycznego metali.
Obroébka Plastyczna Metali vol. XXVI nr 1 (2015), s. 47-72.

5 Kurka P., Schieck F.: Innovations in forming technologies. Archives of Materials
Science and Engineering, vol. 65(2014), 72-76.
Alberti N., Micari F.: Analysis of Some Innovative and Flexible Sheet Forming

3 Processes. In: Kulianic E. (eds) AMST'02 Advanced Manufacturing Systems and
Technology. International Centre for Mechanical Sciences (Courses and Lectures),
vol 437. Springer, Vienna 2002.

1 D. Lee: Recent innovations in sheet material forming. Journal of Materials Processing
Technology, vol. 46 (1994) 333-349.

5 Behrens B.-A., Bouguecha A., Liiken I, Klassen A., Odening D.: 3.16 - Near-Net and
Net Shape Forging. Comprehensive Materials Processing, vol. 3 (2014) 427-446.

6 Milutinovié¢ M., Viloti¢ D., Movrin D.: Precision forging - tool concepts and process
design. Journal for Technology of Plasticity, vol. 33 (2008), Number 1-2.

- Gontarz A.: Efektywne procesy ksztalttowania w tréjsuwakowej prasie kuzniczej,

Wydawnictwo Politechniki Lubelskiej, Lublin 2005.

Obciazenie praca studenta

Forma aktvwnosci Srednia liczba godzin na zrealizowanie
ty aktywnosci

Godziny kontaktowe z wykladowca, o7
w tym:

Udzial w wykladach 9
Udzial w zajeciach projektowych 18
Praca wlasna studenta, w tym: 48
Przygotowanie sie do zaje¢ projektowych 28
Przygotowanie si¢ do egzaminu 20
Eaczny czas pracy studenta 75
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla przedmiotu 3
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Macierz efektéw uczenia sie

Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
przedmiotow | zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
ego efektu dla kierunku przedmiotu programowe dydaktyczne | oceny
uczenia sie studiéw wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
EK1 IP2A_W05+++ C1,C2 WI1-W7 1 01
EK 2 IP2A_W06++ C1,C2 P1-P4 1 01
IP2A_WO07++
EK 3 P2A. W1d+++ C1,C2 P1-P4 1 01
IP2A_UO01++
EK 4 IP2A_U02++ C3 W1-W7, P1-P4 1,23 01, 02
IP2A_U11+++
EK 5 IP2A. U12++ C3 W1-W7, P1-P4 1,23 01, 02
IP2A_U02+
EK 6 IP2A_U05++ C3 W1-W7, P1-P4 1,23 01, 02
IP2A_U10++
IP2A_KO1+++
EK7 IP2A. KO2++ C1,C2,C3 W1-W7, P1-P4 1,23 01, 02
EK 8 IP2A_KO03++ C1,C2,C3 W1-W7 1 01

Autor programu:

dr hab. inz. Tomasz Bulzak prof. uczelni

Adres e-mail: t.bulzak@pollub.pl
]ednqstka . Katedra Obroébki Plastycznej Metali
organizacyjna:
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiow: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
P . Komputerowo wspomagane projektowanie
rzedmiot: . >
procesow kuzniczych
Rodzaj przedmiotu: obowigzkowy
Kod przedmiotu: 1P 2 S03 36 00
Rok: I
Semestr: 3
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 27
Wyklad 9
Cwiczenia 0
Laboratorium 0
Projekt 18
Liczba punktéw ECTS: 3
Sposéb zaliczenia: Egzamin
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cele przedmiotu
c1 Przekazanie studentom wiedzy na temat wykorzystania technik komputerowych do
projektowania proceséw kuzniczych.
) Przygotowanie studentéw do projektowania proceséw kuzniczych z wykorzystaniem
technik komputerowych.
Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji
1 Student powinien posiada¢ og6lna wiedze z zakresu obrébki plastyczne;j.
5 Student powinien posiada¢ umiejetnos¢ obstugi programoéw: arkusz kalkulacyjny -
Excel, CAD - Solid Edge i MES - Deform 3D
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
EK 1 ma podstawowa wiedze w zakresie komputerowego wspomagania projektowania
proceséw kuzniczych.
EK 2 zna zasady konstrukeji i zasady dzialania maszyn i urzadzen kuzZniczych.
W zakresie umiejetnoéci:
EK3 umie samodzielnie lub dzieki pracy zespolowej zaprojektowac proces kuzniczy z
wykorzystaniem programéw CAD i MES.
W zakresie kompetengji spotecznych:
EK4 jest gotéw do krytycznej oceny posiadanej wiedzy i odbieranych treéci.
TreSci programowe przedmiotu
Forma zajeé - wyklady
TreSci programowe
Wykorzystanie programéw CAD do projektowania proceséw kucia: rysowanie
odkuwek, obliczanie parametréw odkuwki, przekroje odkuwki, rysowanie narzedzi
W1 - operacje boolowskie. Zastosowanie arkusza kalkulacyjnego (Excel) do
projektowania idealnej przedkuwki. Opracowanie dokumentacji konstrukcyjnej w
systemach CAD.
Zastosowanie metody elementéw skoriczonych do symulacji proceséw
W2 ksztattowania. Charakterystyka programéw opartych na MES dedykowanych
procesom ksztaltowania plastycznego metali (Deform 3D, Simufact. Forming).
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W3

Charakterystyka etapéw tworzenia modelu numerycznego procesu w programach
MES. Korzysci i ograniczenia modelowania numerycznego proceséw ksztattowania
objetosciowego. Modelowanie numeryczne a badania do§wiadczalne.

W4

Projektowanie proceséw kucia matrycowego na miotach z wykorzystaniem arkusza
kalkulacyjnego i programu CAD: podzial odkuwek na grupy, dobér wielkosci
mlota, wykonanie rysunku odkuwki, konstrukcja rowka na wyplywke,
projektowanie idealnej przedkuwki, wyznaczanie liczby zabiegéw i wymiaréw
wsadu, konstrukcja matryc otwartych, konstrukcja wykrojéw, wykonanie rysunku
matrycy. Weryfikacja teoretyczna technologii w oparciu o MES.

W5

Projektowanie proceséw kucia na prasach korbowych z wykorzystaniem arkusza
kalkulacyjnego i programu CAD: wyznaczanie sity nacisku prasy, podziat odkuwek
na grupy, konstrukcja i wykonanie rysunku odkuwki, operacje stosowane przy
kuciu, obliczanie liczby zabiegéw i wymiaréw wsadu, konstrukcja wykrojow.
Weryfikacja teoretyczna technologii w oparciu o MES. Model numeryczny prasy
korbowe;.

W6

Projektowanie proceséw kucia na prasach srubowych z wykorzystaniem arkusza
kalkulacyjnego i programu CAD: metody wykonania odkuwek na prasach
srubowych, wyznaczanie energii uderzenia, opracowanie procesu technologicznego,
konstrukcja matryc. Weryfikacja teoretyczna technologii w oparciu o MES. Model
numeryczny prasy Srubowej.

W7

Projektowanie procesu kucia na prasach hydraulicznych z wykorzystaniem arkusza
kalkulacyjnego i programu CAD: podzial odkuwek na grupy, wykonanie rysunku
odkuwki, opracowanie procesu technologicznego, konstrukcja matryc, wyznaczanie
sity nacisku prasy. Weryfikacja teoretyczna technologii w oparciu o MES. Model
numeryczny prasy hydraulicznej.

W8

Projektowanie proceséw kucia na kuzniarkach z wykorzystaniem arkusza
kalkulacyjnego i programu CAD: zasady speczania swobodnego oraz w wykroju
walcowym i stozkowym, podziat odkuwek na grupy, opracowanie rysunku
odkuwki, dobér liczby zabiegéw i wyznaczanie wymiaréw wsadu, konstrukcja
oprzyrzadowania na kuzZniarki. Weryfikacja teoretyczna technologii w oparciu o
MES. Model numeryczny prasy kuZniarki.

W9

Projektowanie proceséw walcowania kuZniczego z wykorzystaniem arkusza
kalkulacyjnego i programu CAD: podziat i charakterystyka proceséw walcowania
kuzniczego, parametry charakteryzujace walcowanie wzdluzne, zjawiska
zachodzace w strefie walcowania, projektowanie proceséw walcowania
przedkuwek, parametry charakteryzujace proces walcowania poprzeczno-
klinowego (WPK), ograniczenia procesu WPK, projektowanie narzedzi. Weryfikacja
teoretyczna technologii w oparciu o MES. Modele numeryczne walcarek.

Forma zajec - projekt

Tresci programowe

P1

Opracowanie rysunku odkuwki w srodowisku CAD wykonywanej na mtocie lub
prasie na podstawie czesci.

P2

Projektowanie idealnej przedkuwki z wykorzystaniem programéw Excel i Solid
Edge.

P3

Doboér liczby i rodzaju operacji kucia. Projektowanie wymiaréw wsadu i
temperatury kucia. Dobér parametrow kucia.

P4

Wykonanie rysunku matryc.

P5

Weryfikacja teoretyczna prawidlowosci zaprojektowanej technologii w oparciu o
symulacje MES (program Deform 3D). Analiza wynikéw.
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Metody dydaktyczne

1 Wyklad informacyjny
2 Praca w grupie, dyskusja dydaktyczna
3 Metoda projektu
Metody i kryteria oceny
Symbol . . . .
metody oceny Opis metody oceny Prog zaliczeniowy
01 Egzamin pisemny z wyktadu 51%
02 Przygotowanie i obrona projektu 51%

Literatura podstawowa

PW, Warszawa 2002.

Muster A.: Kucie matrycowe. Projektowanie proceséw technologicznych. Oficyna Wyd.

2 Wasiunyk P.: Kucie matrycowe. WNT, Warszawa 1987.

Miecielica M., Wisniewski W.: Komputerowe wspomaganie projektowania proceséw
technologicznych. PWN, Warszawa 2005.

Szymczak P.: Solid Edge. Synchronous Technology. Podrecznik uzytkownika. Wyd. CAM
division Sp. z 0.0., Wroctaw 2012.

5 Deform 3D - userguide.

Literatura uzupelniajaca

Lublin 1991.

Werorniski W. pod red.: Obrébka plastyczna. Technologia. Wyd. Politechniki Lubelskiej,

Kajzer S., Kozik R., Wusatowski R.: Wybrane zagadnienia z obrébki plastyczne;j.
Projektowanie technologii. Wydawnictwa Politechniki Slaskiej, Gliwice 1997.

Sypniewski R.: Technologia obrébki plastycznej na goraco. Wyd. PW, Warszawa 1978.

Wasiunyk P., Jarecki J.: KuZnictwo i prasownictwo. WSiP, Warszawa 1981.

g (kW N

PWN, Warszawa 1981.

Erbel S., Kuczynski K., Marciniak Z.: Technologie wytwarzania. Obrébka plastyczna.

Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci Srednia liczba godzin na zrealizowanie
aktywnosci

Godziny kontaktowe z wykladowca, o7
w tym:
Udzial w wykladach 9
Udzial w zajeciach projektowych 18
Praca wlasna studenta, w tym: 48
Przygotowanie sie do egzaminu 20
Przygotowanie sie do projektu 28
Laczny czas pracy studenta 75
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla 3
przedmiotu
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Macierz efektéw uczenia sie

Symbol
przedmiotow
ego efektu
uczenia sie

Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
do efektow
zdefiniowanych
dla kierunku
studiéw wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania

Cele
przedmiotu

Tresci
programowe

Metody
dydaktyczne

Metody
oceny

EK1

IP2A_WO03++
IP2A_W09++
IP2A_W10++
IP2A_W14++
IP2A_W16++

C1,C2

W1-W9,
P1-P5

1,3

01, 02

EK 2

IP2A_WO05+++
IP2A_W09+
IP2A_W15++

C1,C2

W1-W9,
P1-P5

1,3

01, 02

EK 3

IP2A_UQ03+++
IP2A_UQ07++
IP2A_U10++

IP2A_U11+++
IP2A_U12++
IP2A_U23++

C1,C2

W1-W9,
P1-P5

1,2,3

01, 02

EK4

IP2A_KO1+++
IP2A_KO6++

C1,C2

P1-P5

1,23

01, 02

Autor programu:

Prof. dr hab. inz. Andrzej Gontarz

Adres e-mail: a.gontarz@pollub.pl
J ednqstka . Katedra Obroébki Plastycznej Metali
organizacyjna:
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https://wm.pollub.pl/wydzial-mechaniczny/jednostki-organizacyjne/katedra-obrobki-plastycznej-metali

Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: ‘ Zagadr.lienia proj?ktowania ‘
i wytwarzania narzedzi produkcyjnych
Rodzaj przedmiotu: Obowiazkowy
Kod przedmiotu: IP 2 S03 37 00
Rok: I
Semestr: 11
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 27
Wyklad 9
Cwiczenia
Laboratorium
Projekt 18
Liczba punktéw ECTS: 3
Sposéb zaliczenia: Egzamin
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cel przedmiotu
c1 Nabycie wiedzy i umiejetnosci z zakresu projektowania i wytwarzania narzedzi,
zwlaszcza do obrébki plastycznej metali.
) Nabycie umiejetnosci stosowania oprogramowania CAD/MES w projektowaniu i
wytwarzaniu narzedzi do obrobki plastycznej.
C3 Nabycie umiejetnosci pracy indywidualnej i w zespole.
Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji
1 Ma wiedze w zakresie ksztaltowania elementéw maszyn metodami obrébki plastycznej
oraz zna podstawy teoretyczne obrébki plastyczne;j.
Potrafi wskaza¢ metody ksztalttowania elementéw maszyn, uwzgledniajac ich
2 charakterystyke i przeznaczenie oraz zna maszyny technologiczne stosowane w obrobce
plastyczne;j.
3 Ma wiedze w zakresie konstrukgji i budowy maszyn, materiatéw inzynierskich.
Potrafi wykorzysta¢ do formulowania i rozwiazywania zadan z zakresu mechaniki i
4 budowy maszyn metody analityczne oraz eksperymentalne, w tym pomiary,
interpretowac uzyskane wyniki i wyciggac¢ wnioski.
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
ma poglebiong i szczegétowa wiedze w zakresie przeznaczenia, konstrukcji, trwatosci i
EK1 |charakteru pracy narzedzi do obrébki plastycznej oraz ich wptywu na dokladnosé¢
ksztattowanych wyrobéw.
EK?2 |Ma poglebiong wiedze w zakresie materialéw stosowanych na narzedzia do obrobki
plastycznej z uwzglednieniem obszaréw ich stosowania.
W zakresie umiejetnoéci:
EK 3 potrafi dobra¢ metode ksztaltowania, maszyne technologiczng oraz opracowac
konstrukcje narzedzi do wytwarzania typowych czeéci maszyn.
EK 4 potrafi zastosowac oprogramowanie inzynierskie CAD/MES w procesie konstrukcji
narzedzi do obrébki plastyczne;.
W zakresie kompetencji spotecznych:
EK5  |M@ poczucie odpowiedzialnosci za wykonywanga prace i potrafi podporzadkowac sie
regulom pracy obowigzujacym w zespole.
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TreSci programowe przedmiotu

Forma zaje¢ - wyklady

Tresci programowe

W1

Ogolna charakterystyka narzedzi do obrébki plastycznej. Przeznaczenie narzedzi,
wymagania stawiane narzedziom do obrébki plastycznej. Konstrukcja narzedzi.
Warunki pracy narzedzi. Materialy narzedziowe.

W2

Wplyw rodzaju maszyny technologicznej na konstrukcje narzedzi. Czynniki
dynamiczne, charakterystyka ruchu. Przecigzalno$¢ narzedzi. Sposoby mocowania i
ustawiania narzedzi do pracy. Wptyw technologii obrébki na konstrukcje narzedzi.
Warunki cieplno-fizyczne, intensywnosc i wielko$¢ przerobu plastycznego. Obcigzenia
cieplne, naciski powierzchniowe, przemieszczanie si¢ materialu wzgledem narzedzia.

W3

Narzedzia do ciecia, wykrawania, ttoczenia i wyoblania. Geometria narzedzia,
doktadnosé ciecia, wykrawania, tloczenia i wyoblania, wlasciwosci ksztalttowanego
materiatu, kinematyczna charakterystyka procesu, rodzaj i wtasciwosci maszyny
technologiczne;.

W4

Narzedzia do kucia na prasach. Uwzglednienie rodzaju i charakterystyki maszyny.
Ksztalt wyrobu i doktadnos$é jego wykonania, wiasciwosci obrabianego materiatu,
technologia procesu. Narzedzia do kucia na mtotach. Uwzglednienie rodzaju i wielko$¢
milota. Wplyw ksztattu odkuwki na konstrukcje matrycy, wptyw dokladnosci
wykonania odkuwki na rodzaj i wielkoé¢ obciazeni eksploatacyjnych, wptyw
wlasciwosci obrabianego materiatu na konstrukcje matrycy. Wplyw technologii kucia
na dobor rozwigzan konstrukcji narzedzia.

W5

Narzedzia do przeciggania. Wplyw ksztaltu i wymiaréw, wyrobu, postaci i rodzaju
materialu wsadowego, oraz wielkoéci produkcji na dobér materiat narzedzia i jego
konstrukgje.

W6

Narzedzia do wyciskania. Matryce proste, matryce ksztaltowe, matryce komorowe,
matryce z przedkomora. Charakterystyka wymienionych rozwigzan. Narzedzia do
wyciskania na goraco, na zimno, matryce sprezone, specjalne.

W7

Narzedzia precyzyjne. Narzedzia stosowane do wytwarzania wyrobéw dokladnych i
wyrobéw o podwyzszonej doktadnosci.

W8

Narzedzia do obrébki powierzchniowej. Narzedzia do obrébki statycznej, narzedzia do
obrébki dynamicznej, charakterystyka wspoétpracy z obrabianym materialem.
Szczegblne wymagania w odniesieniu do narzedzi udarowych, tocznych i §lizgowych.

W9

Narzedzia stosowane na maszynach specjalnych, narzedzia zunifikowane. Ttoczniki
uniwersalne, narzedzia stosowane na maszynach wielopozycyjnych, narzedzia
specjalne.

W10

Zagadnienia bezpieczenistwa eksploatacji narzedzi do obrébki plastycznej. Skutki
peknieé, wykruszen i sposoby zmniejszenia niebezpieczenstw zwigzanych z
eksploatacja narzedzi technologicznych.

Forma zaje¢ - projektowanie

Tresci programowe

P1

Omoéwienie zasad realizacji zaje¢ projektowych. Przydzielenie i oméwienie tematow
zadan projektowych z zakresu projektowania narzedzi do obrébki plastycznej metali i
ich stopow

P2

Konstrukcja narzedzi do realizacji typowych proceséw obrobki plastycznej. Wytyczne
doboru materialéw, geometrii oraz rodzaju obrébki cieplno - chemicznej.

P3

Wplyw warunkoéw pracy na trwalos$¢ narzedzi i jakosc¢ ksztalttowanych wyrobéw.
Sposoby podnoszenia trwatosci narzedzi.

P4

Zastosowanie oprogramowania CAD/MES do numerycznej analizy stanu obcigzenia
narzedzi do obrébki plastyczne;.

P5

Zastosowanie oprogramowania CAD/MES w procesie projektowania narzedzi do
obrébki plastycznej.
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P6 Narzedzia specjalne i specjalizowane. Niekonwencjonalne konstrukcje narzedzi
stosowane w procesach produkcyjnych.
Py Analiza opracowanych zadan projektowych z zakresu konstrukcji narzedzi do
ksztattowania plastycznego poétfabrykatéw i wyrobow.
Metody dydaktyczne
1 Wyklad informacyjny
2 Dyskusja dydaktyczna
3 Metoda projektu
Metody i kryteria oceny
Symbol metody Opis metody oceny Prog zaliczeniowy
oceny
o1 Egzamin pisemny 51%
02 Przygotowanie i obrona projektu 51%

Literatura podstawowa

Romanowski W. P.: Poradnik obrébki plastycznej na zimno, Wydawnictwa Naukowo-
Techniczne, Warszawa 1976.

2 Zimniak Z.: System projektowania technologii tréjwymiarowego tloczenia blach.

Projekty badawcze z zakresu przerébki plastycznej, metaloznawstwa i technologii
spiekowych. Oficyna Wydawnicza Politechniki Wroctawskiej, Wroctaw 1997.

Morawiecki M., Sadok L., Wosiek E.: Przerébka plastyczna. Podstawy teoretyczne.
Wydawnictwo ,,Sla}sk”, Katowice 1986.

Literatura uzupelniajaca

Metal forming handbook. Schuler. Hong Kong; London. Springer-Verlag Berlin
Heidelberg; New York. 1998.

Banaszak R., Dubicki K., Muster A.: Obrébka plastyczna. Laboratorium z podstaw. Lublin:
Wyd. Pol. Lubelskiej 1985.

Bullinger H.-J. (et al.): Handbuch Unternehmens-organisation: Strategien, Planung,
Umsetzung. Springer-Verlag Berlin Heidelberg 2009.

Anderson D.: Design for Manufacturability & Concurrent Engineering. CIM Press 2008.

Kocanida A.: Zagadnienia materialowe w konstrukcji oprzyrzadowania do obrébki
plastycznej. Warszawa 1997.

Burakowski T., Wierzchor T.: Inzynieria powierzchni metali. WNT Warszawa 1995.

N | G (e W

Metal forming handbook. Schuler. Hong Kong; London. Springer-Verlag Berlin
Heidelberg; New York. 1998.

Obciazenie praca studenta

E L Srednia liczba godzin na zrealizowanie
orma aktywnosci . .
aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, o7
w tym:
Udzial w wykladach: 9
Udzial w éwiczeniach: -
Udzial w zajeciach laboratoryjnych: -
Udzial w zajeciach projektowych: 18
Praca wlasna studenta, w tym: 48
Przygotowanie si¢ do egzaminu 20
Przygotowanie sie do projektu 20
Laczny czas pracy studenta 75
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla przedmiotu 3
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Macierz efektéw uczenia sie

Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
do efektow

Symbol. zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
przedmiotowego dla kierunku rzedmiotu r mow dydaktyczn n
efektu uczenia sie a P programowe ydaktyczne oceny
studiéw wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
IP2A_WO03+++
EK 1 IP2A_W06++ c1,c2,c3 | WV "_WP;O' P 1,23 01, 02
IP2A_W10+++
IP2A_WO07++ W1 - W10, P1
EK 2 IP2A._W13++ C1,C2,C3 _p7 1,2,3 01, 02
IP2A_UO01+++
EK 3 IP2A_U02++ C1,C2 W1 -W10 1,23 o1
IP2A_U03++
IP2A_U10++
IP2A_Ul1++
EK 4 IP2A_U12++ C1,C2 P1-P7 1,23 o1
IP2A_U17++
IP2A_U21++
IP2A_KO01++
EK 5 IP2A_KO02++ C1,C2,C3 Wi __WP;O’ Pl 1,2,3 01, 02
IP2A_KO06++

Autor programu:

dr hab. inz. Janusz Tomczak, prof. uczelni

Adres e-mail:

j.tomczak@pollub.pl

Jednostka
organizacyjna:

Katedra Obroébki Plastycznej Metali
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Wybrane zagadnienia z metalurgii proszkéw
Rodzaj przedmiotu: Obowiazkowy
Kod przedmiotu: 1P 2 S03 38 00
Rok: I
Semestr: 2
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 36
Wyklad 18
Cwiczenia 0
Laboratorium 18
Projekt 0
Liczba punktéw ECTS: 4
Spos6b zaliczenia: Zaliczenie
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cele przedmiotu
C1 Nabycie przez studenta wiedzy z zakresu wytwarzania metali i stopow
) Zdobycie przez studenta wiedzy z zakresu wytwarzania czesci maszyn metodami
metalurgii proszkow
3 Nabycie przez studenta umiejetnoéci praktycznego stosowania wiedzy z zakresu
metalurgii do rozwiazywania probleméw inzynierskich
Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji
1 Ma podstawowq wiedze w zakresie chemii, obejmujaca charakterystyke
pierwiastkéw i zwigzkéw chemicznych oraz podstawowe typy reakcji chemicznych
5 Ma wiedze w zakresie technik pomiarowych, obejmujaca w szczegdlnosci metody i
przyrzady pomiarowe stosowane w mechanice i budowie maszyn
Potrafi pozyskiwac informacje z literatury, baz danych i innych Zrédet, potrafi
3 integrowac i interpretowac uzyskane informacje, a takze wycigga¢ wnioski oraz
formulowac opinie wraz z ich uzasadnieniem
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
zna w pogtebiony sposéb zagadnienia z zakresu inzynierii materialowej, szczegélnie
EK1 w obszarze fizycznej i chemicznej budowy oraz struktury nowoczesnych materiatow
inzynierskich, a w szczeg6lno$ci materiatéw spiekanych.
zna w poglebiony sposéb zagadnienia w zakresie ksztaltowania wyrobéw metodami
EK 2 obrobki plastycznej w tym metalurgii proszkéw z uwzglednieniem dokladnosci
wykonania tych wyrobéw i stanu ich powierzchni.
zna w poglebiony sposéb zasady wytwarzania elementéw maszyn, oraz zagadnienia
EK 3 zwigzane z zintegrowanymi systemami wytwarzania oraz bezpieczeristwem i
higieng pracy.
W zakresie umiejetnosci:
potrafi pracowaé indywidualnie i w zespole, potrafi opracowac¢ harmonogram prac
EK 4 zapewniajacy dotrzymanie terminéw, potrafi porozumiewac sie przy uzyciu réznych
technik, takze w jezyku obcym.
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potrafi rozwigzac ztozone problemy z zakresu inzynierii produkcji stosujac teorie i
zasady dotyczace technologii, wytwarzania, projektowania i ekonomii; potrafi

odszukac i wykorzysta¢ najnowsze trendy i osiggniecia z zakresu inzynierii
produkgji.
EK 6 potrafi wykona¢ dokumentacje konstrukcyjno-technologiczng narzedzi, urzadzen i
maszyn, z wykorzystaniem programéw grafiki komputerowe;.
W zakresie kompetencji spotecznych:
EK 7 jest gotéw do uznawania znaczenia wiedzy w rozwiazywaniu probleméw
poznawczych i praktycznych.
EK 8 jest gotéw do tworzenia i rozwijania wzorow wlasciwego postepowania w pracy
inzyniera mechanika.
Tresci programowe przedmiotu
Forma zajeé - wyklady
TreSci programowe
W1 Wiadomosci ogélne: Rozwdj metalurgii proszkéw w Swiecie. Zastosowanie
metalurgii proszkéw w budowie maszyn.
W2 Wytwarzanie proszkéw metali: Metody mechaniczne. Metody fizyko-chemiczne.
Wiasnosci proszkéw metali.
W3 Formowanie i prasowanie proszkéw metali: Prasowanie na zimno, prasowanie
izostatyczne, prasowanie obwiedniowe i kroczace, walcowanie, odlewanie gestwy.
Wi Spiekanie proszkéw metali: Spiekanie z faza stalg, spiekanie z faza ciekla, spiekanie
polaczone z formowaniem
W5 Obroébka wykonczajaca spiekéw: Obrobka cieplna, kalibrowanie, nasycanie spiekéw
metalami, obrébka plastyczna, obrébka skrawaniem.
W6 Materialy élizgowe i porowate. Materialy samosmarne wytwarzane technologia
metalurgii proszkéw. Spiekane tozyska slizgowe. Filtry
W7 Materialy narzedziowe: Wegliki spiekane, cermetale, diament syntetyczny
Forma zajec - laboratorium
TreSci programowe
11 Omoéwienie zasad i sposobu realizacji zaje¢ laboratoryjnych. Omoéwienie tematéw
¢wiczen laboratoryjnych.
L2 Wrtasnosci proszkéw metali: Wyznaczenie gestosci nasypowej oraz sypkosci
proszkéw metali
L3 Prasowanie proszkéw: Prasowanie proszkéw metali z dodatkiem (lub bez) srodkow
smarujacych przy réznych sitach prasowania
14 Prasowanie proszkéw: Prasowanie proszkéw metali r6znymi metodami.
Modelowanie MES.
L5 Spiekanie proszkéw: Parametry procesu spiekania wyprasek z proszkéw metali.
Wyznaczanie skurczu liniowego i objetosciowego po procesie spiekania
L6 Wiasnosci wyrobéw spiekanych: Wplyw spiekania oraz ci$nienia prasowania na
wlasnosci wytrzymatosciowe spiekow
L7 Podsumowanie zaje¢. Omoéwienie kierunkdw rozwoju metalurgii proszkéw.
Metody dydaktyczne
1 Wyklad informacyjny
2 Dyskusja dydaktyczna
3 Wykonywanie ¢wiczen laboratoryjnych
4 Praca w grupie
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Metody i kryteria oceny

Symbol metody . . . .
oceny Opis metody oceny Prog zaliczeniowy
01 Zaliczenie pisemne z wykladu 51%
02 Zaliczenie pisemne z laboratorium 51%
03 Przygotowanie i zaliczenie sprawozdan z ¢wiczen 519
laboratoryjnych ’
Literatura podstawowa
1 Kieffer R., Hotop W.: Metalurgia proszkéw i materiaty spiekane. Wydaw. PWT,
Katowice 1951.
» Rutkowski W.: Metalurgia proszkéw w nowoczesnej technice. Wydaw. ,,Slqsk”,
Katowice 1963.
3 Cia$ A., Frydrych H., Pieczonka T.: Zarys metalurgii proszkéw. Wydaw. Szkolne i
Pedagogiczne, Warszawa 1992.
4 Ostrowski T.: Metalurgia proszkéw. Wydawnictwa Uczelniane Politechniki Lubelskiej,
Lublin 1986.
5 Hebda M., Nykiel M., Szewczyk-Nykiel A.: Metallic sinters and composites
engineering. Cracow University of Technology, Cracow 2013.
Literatura uzupelniajaca
1 Nitkiewicz Z., Twaszko J.: Materialy i wyroby spiekane. Cwiczenia laboratoryjne.
Wydaw. Politechniki Czestochowskiej, Czestochowa 2003.
5 Okoniski S.: Podstawy plastycznego ksztattowania materialéw spiekanych z proszkéw
metali. Wydaw. Politechniki Krakowskiej, Krakow 1993.
3 Dobrzanski L. A.: Podstawy nauki o materiatach i metaloznawstwo. Wydaw. WNT,
Warszawa 2002.
4 Szczepanik P.: Przerébka plastyczna materialow spiekanych z proszkéw i
kompozytéow. Wydaw. AGH, Krakéw 2003.
5 Praca zbiorowa. Encyklopedia Techniki. Metalurgia. Wydaw. ,Slask”, Katowice 1978.
6 Cegielski W., Rutkowski W. Lozyska spiekane. Wydaw. PWT. Warszawa 1960.
” Drzymata Z.: Podstawy inzynierii procesu zageszczania i prasowania materiatow.
Wydaw. PWN, Warszawa 1988.
8 Angelo P.C., Subramanian R.: Powder Metallurgy. PHI Learning Private Limited, New
Delhi 2008.

Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci

Srednia liczba godzin na zrealizowanie

aktywnosci

Godziny kontaktowe z wykladowca, 36
w tym:

Udzial w wykladach 18
Udzial w zajeciach laboratoryjnych 18
Praca wlasna studenta, w tym: 64
Samodzielne studiowanie tematyki wykiadu 20
Przygotowanie sie do laboratorium 20
Wykonanie sprawozdan 24
Laczny czas pracy studenta 100
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla przedmiotu 4
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Macierz efektéw uczenia sie

Odniesienie
przedmiotowego

Symbol efektu uczenia sie
przedmioto | do efektow Cele Tresci Metody Metody
wego efektu | zdefiniowanych dla | przedmiotu | programowe dydaktyczne | oceny
uczenia sie kierunku studiow
wraz z okresleniem
stopnia powiazania
IP2A_W02++ W1 - W5,
EK1 IP2A. W10+++ C1 Lo 1,2 01-03
W1,
EK 2 IP2A_W13++ C2 L3-16 1,2 01-03
IP2A_W14++
EK 3 IP2A. W15+++ C1,C2 We6, W7 1-4 01-03
IP2A_UQ07++
EK 4 IP2A_U08+++ C1,C2,C3 L1-Le6 1-4 01-03
IP2A_UO1++
EK 5 IP2A_U02++ C1,C2,C3 L3-Le6 1-4 01-03
EK 6 IP2A_U10++ C3 L2-L7 1-4 01-03
IP2A_KO1++
EK7 IP2A_KO3+++ C1,C2 W1 - W7 1-4 01-03
W1 -W7,
EK 8 IP2A_KO02++ C1,C2 L1-17 1-4 01-03

Autor programu:

dr hab. inz. Tomasz Bulzak prof. uczelni

Adres e-mail:

t.bulzak@pollub.pl

Jednostka organizacyjna:

Katedra Obrobki Plastycznej Metali
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Diagnostyka obrabiarek‘
sterowanych numerycznie
Rodzaj przedmiotu: Obieralny
Kod przedmiotu: IP 2502 39 01
Rok: I
Semestr: 2
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 27
Wyklad 9
Cwiczenia -
Laboratorium 18
Projekt -
Liczba punktéw ECTS: 3
Sposéb zaliczenia: Egzamin
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cel przedmiotu
c1 Zdobycie przez studentéw wiedzy i umiejetnosci praktycznych z zakresu diagnostyki
maszyn sterowanych numerycznie CNC
C2 Poznanie przez studentéw stosowanych metod diagnostyki technicznej obrabiarek
3 Poznanie przez studentéow aparatury badawczej i zasad dzialania toréw
pomiarowych
C4 Nabycie przez studentéw umiejetnosci budowania systeméw diagnostycznych
C5 Opanowanie sprawnego postugiwania sie przyrzadami pomiarowymi i sensorami
stosowanymi podczas diagnostyki obrabiarek
Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji
1 Wiedza z zakresu metrologii ogdlnej oraz podstaw metrologii wielkosci
nieelektrycznych
5 Wiedza z zakresu komputerowych systeméw pomiarowych oraz analizy i obrébki
sygnatow
3 Wiedza z zakresu podstaw ogodlnej diagnostyki maszyn
1 Wiedza z zakresu obrabiarek i innych maszyn technologicznych jak réwniez wiedza z
zakresu proceséw wytwarzania
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
identyfikuje techniki pomiarowe wykorzystywane
w diagnostyce technicznej obrabiarek i komputerowych systemach pomiarowych
oraz wskazuje stosowalnos¢ informatyki w kontekscie przemystu 4.0, mechaniki,
teorii drgan oraz dynamiki maszyn
wskazuje stosowane narzedzia diagnostyczne i metody wnioskowania
diagnostycznego, monitorowania i nadzorowania, zna zasady odpowiedzialnej
EK 2 eksploatacji maszyn i urzadzen oraz niezawodnosci ukladéw, okresla metody i
srodki badawcze w systemach diagnozowania, potrafi integrowac¢ dane pomiarowe
zgodnie z ideg przemystu 4.0
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EK 3

zna trendy rozwojowe z zakresu diagnostyki technicznej, monitorowania i
nadzorowania proceséw i srodkéw produkgji, rozwoju budowy maszyn, cyfrowych
blizniakéw, w tym integracji metod i srodkéw pomiarowych, wykorzystania danych i
ich obrobki z zastosowaniem narzedzi inteligentnych

W zakresie umiejetnoéci:

EK 4

posiada umiejetnos¢ wykonywanych samodzielnie albo podczas pracy w grupie
analiz, interpretacji wynikéw badari oraz pomiaréw, stosowania sztucznych sieci
neuronowych, budowania modeli numerycznych i postugiwania sie nimi, tworzenia
baz danych i budowania systeméw ekspertowych,

EK 5

konfiguruje i postuguje sie aparatura pomiarowsq, przeprowadza eksperymenty,
sprawdza, integruje i udostepnia pozyskane dane pomiarowe w chmurze

W zakresie kompetencji spotecznych:

EK 6

posiada §wiadomos¢ spotecznej roli inzyniera diagnosty i jego odpowiedzialnosci za
rzetelno$¢ oceny stanu i bezpieczeristwa dzialania maszyn technologicznych oraz
przestrzegania i rozwijania zasad etyki zawodowej

Tresci programowe przedmiotu

Forma zaje¢ - wyklady

Tresci programowe

W1

Pojecia podstawowe zwiazane z diagnostyka techniczng, monitorowaniem i
nadzorowaniem. Wirtualizacja proceséw diagnostycznych. Zastosowania ukladéw
diagnostycznych . Idea Przemystu 4.0 w diagnostyce: zastosowanie uczenia
maszynowego ML, chmur obliczeniowych i Internetu Rzeczy, gromadzenie i
przetwarzania danych , integracja systeméw oraz zasady symulagji.

W2

Cel diagnostyki technicznej i jej odmiany. Uwarunkowania wyboru systeméw
diagnozowania. Kryteria techniczno-organizacyjne i ekonomiczne wyboru systemu
diagnostycznego, efekty stosowania diagnostyki technicznej. Systemy wykonawcze
w przemysle 4.0. Sygnaly pomiarowe, tworzenie baz danych i systeméw
ekspertowych i ich integracja.

W3

Systemy akwizycji danych. Kondycjonery. Przetworniki A/C, C/A. Etapy
przetwarzania sygnatéw. Estymaty sygnalow. Struktura systemu pomiarowego.
Wybrane czujniki wykorzystywane w diagnostyce.

W4

Zrédla drgan i halasu, symptomy diagnostyczne, estymaty proste, zlozone i
specjalne.,, wnioskowanie diagnostyczne, drgania w obrabiarkach, wielkosci
charakteryzujace drgania, przetworniki do pomiaru drgan. Metody transmisji
danych.

W5

Cieplne symptomy diagnostyczne w obrabiarkach, termografia IR w diagnostyce
technicznej maszyn technologicznych. Rodzaje detektoréw promieniowania
podczerwonego. Bledy pomiaréw termograficznych. Procedury diagnostyki
termograficznej. Budowa toru pomiarowego.

W6

Diagnostyka stanu ostrza narzedzia skrawajacego. Symptomy diagnostyczne. Etapy
i trudnosci identyfikacji stanu ostrza optymalizacja warunkéw w diagnostyce ostrzy,
metody bezposrednie i posrednie identyfikacji stanu ostrza, strategie diagnostyczne.

W7

Diagnostyka stanu maszyny technologicznej w aspekcie przemystu 4.0. Rodzaje
sygnatow diagnostycznych obrabiarek. Systemy diagnostyczne obrabiarek, ich
budowa i zakres stosowania. Trendy rozwojowe diagnostycznych Srodkéw
technicznych. Rozw6j metod diagnostycznych i wnioskowania diagnostycznego.

W8

Diagnostyka procesu obrébki. Symptomy diagnostyczne. Identyfikowanie i
wyznaczanie estymat. Wnioskowanie na bazie sygnatéw diagnostycznych takich jak:
sit skrawania, temperatura skrawania, sygnalu emisji akustycznej, drgania.

W9

Diagnostyka stanu przedmiotu obrabianego. Diagnostyka wymiarowo-ksztattowa,
diagnostyka morfologii powierzchni przedmiotu obrobionego, chropowatosci
powierzchni i wlasciwosci warstwy wierzchniej.
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Forma zajec - laboratoria

Tresci programowe

Diagnostyka stanu ostrza frezu z wykorzystaniem bezkontaktowego systemu
L1 pomiarowego NC4 wraz z predykcja wskaznika zuzycia z wykorzystaniem uczenia
maszynowego ML.

Diagnostyka stanu ostrza narzedzia podczas toczenia metoda bezposrednia
L2 dotykowa wraz z predykcja wskaznika zuzycia z wykorzystaniem uczenia
maszynowego ML.

Diagnostyka pionowego centrum obrébkowego z wykorzystaniem kinematycznego

L3 preta teleskopowo-kulowego (Test QC10 Ballbar) i rola sztucznej inteligencji w
prognozowaniu stanéw przyszlych.
L4 Termograficzna diagnostyka tokarki i przetwarzanie zobrazowarn termalnych.

Emisja akustyczna w diagnostyce obiektéw technicznych na przykladzie obrabiarki i

L5 przetwarzania duzych zbioréw danych.

L6 Diagnostyka wrzecion obrabiarek na podstawie pomiaréw predkosci obrotowych.

Diagnostyka predkosci ruchu posuwowego obrabiarki z wykorzystaniem

L7 interferometrii laserowej.
L8 Diagnostyka ogdlnego stanu technicznego obrabiarki na podstawie drgan wtasnych
ttumionych korpusu.
L9 Diagnostyka niedokladnosci maszyny na podstawie identyfikacji odksztalcers
cieplnych.
Uklady sensoryczne w systemach diagnostycznych (czujniki indukcyjnosciowe,
L10 termopary i termorezystory, przetworniki piezoelektryczne, uklady tensometryczne,
gromadzenie i przetwarzania danych, chmury obliczeniowe).
111 Diagnostyka parametréw ptynéw obrébkowych i srodkéw smarnych stosowanych
w obrabiarkach.
112 Wizyjne systemy diagnostyczne w identyfikacji parametréow dynamicznych startu i
hamowania stoléw obrabiarek CNC.
113 Diagnostyka stanu ostrza narzedzia metoda posrednia w oparciu o pomiar sit
skrawania.
Metody dydaktyczne
1 Wyklad informacyjny
2 Metoda aktywizujaca zwigzana z praktycznym dzialaniem
3 Metoda pracy w grupie
Metody i kryteria oceny
Symbol metody Opis metody oceny Prég zaliczeniowy
oceny
o1 Zaliczenie pisemne z laboratorium 51%
02 Egzamin pisemny z wykfadu 51%
Przygotowanie i zaliczenie sprawozdan z 0
03 o0 . 51%
éwiczen laboratoryjnych
Literatura podstawowa
1 Blata J., Juraszek J. Metody diagnostyki technicznej teoria i praktyka: Wydawca: Vysoka
gkola béarskéa - Technicka univerzita Ostrava, Ostrava 2013.
5 Jemielniak K. Automatyczna diagnostyka stanu narzedzia i procesu skrawania.
Wydawnictwo Politechniki Warszawskiej, Warszawa 2002.
3 Sokotowski A. Wybrane zagadnienia projektowania ukladéw diagnostycznych
obrabiarki i procesu skrawania. Wydawnictwo Politechniki Slaskiej, Gliwice 2003.
4 Kosmol J. Automatyzacja obrabiarek i obrébki skrawaniem, WNT, Warszawa 2018.
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5 Honczarenko ]. Elastyczna automatyzacja wytwarzania. Obrabiarki i systemy
obrébkowe, WNT, Warszawa 2018.
6 Lipski J. Diagnostyka procesow wytwarzania. Osrodek ds. Wydawnictw i Biblioteki
Cyfrowej PL, Lublin 2013.
7 Cempel Cz. Diagnostyka wibroakustyczna maszyn. PWN, Warszawa 1989.
8 Nawrocki W.: Sensory i systemy pomiarowe. Wydawnictwo Politechniki Poznanskiej,
Poznan 2006.
Literatura uzupelniajaca
9 Zottowski B. (red) Inzynieria Diagnostyki Maszyn. Polskie Towarzystwo Diagnostyki
Technicznej, Instytut Technologii Eksploatacji PIB, Radom 2004.
10 Madura H. (red.) Pomiary termowizyjne w praktyce, Agenda Wydawnicza PAK,
Warszawa 2004.
Poloszyk S., Rézanski L. Obraz termowizyjny jako symptom w diagnostyce termalnej
11 maszyn technologicznych, Termografia i termometria w podczerwieni. Agenda
Wydawnicza PAK 2000.
12 Basztura C. Zrédla, sygnaly i obrazy akustyczne. WKE. 1988.
13 Lesiak P., Swisulski D. Komputerowa technika pomiarowa w przykladach, Agenda
Wydawnicza PAK, Warszawa 2002.
Winiecki W., Nowak J., Stanik S. Graficzne, zintegrowane, srodowiska programowe do
14 programowania komputerowych systeméw pomiarowo-kontrolnych. Wydawnictwo
MIKOM 2001.
Obciazenie praca studenta
F - Srednia liczba godzin na zrealizowanie
orma aktywnosci . .
aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, w tym: 27
udzial w wykladach 9
udziat w laboratoriach 18
Praca wlasna studenta, w tym: 48
Przygotowanie do egzaminu 16
Przygotowanie do laboratorium 16
Wykonanie sprawozdar laboratoryjnych 16
Laczny czas pracy studenta 75
Sumaryczna liczba punktow ECTS dla 3
przedmiotu:
Macierz efektow uczenia sie
Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
przedmioto | zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
wego efektu | dla kierunku przedmiotu | programowe dydaktyczne | oceny
uczenia sie studiéw wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
IP2A_W03+
EK1 IP2A_W08++ C1,C3 Vl\jll_-{/\llg’ 1-3 01, 02
IP2A_W06+++
IP2A_W06+++
EK 2 IP2A_W12+ C1,C3 Vl\jll_-g\llg’ 1-3 01, 02
IP2A_W05+
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IP2A_W05+ W6-WS8,
EK3 IP2A_W06+++ e L1-L13 = 01,03
IP2A_U07++ WO
EK 4 IP2A_U08++ C1-GC5 L1 Li3 1-3 01, 03
IP2A_U15++ )
IP2A_UQ02+++
EK 5 [P2A_U15++ C1-C5 L1WLgl3 1-3 01, 02,05
IP2A_U14++ )
IP2A_KO02++ W9,
EK 6 IP2A_K06++ C1-C5 L1113 1-3 01,02, 03
Autor programu: dr hab. inz. Jerzy Jézwik, prof. uczelni
Adres e-mail: j.jozwik@pollub.pl
J edno:stka . Katedra Podstaw Inzynierii Produkcji
organizacyjna:
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Planowanie proceséw produkcyjnych
Rodzaj przedmiotu: obieralny
Kod przedmiotu: 1P 2 S02 39 02
Rok: I
Semestr: 2
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 27
Wyklad 9
Cwiczenia -
Laboratorium 27
Projekt -
Liczba punktéw ECTS: 3
Sposéb zaliczenia: Egzamin
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cele przedmiotu
c1 Zdobycie przez studentow wiedzy i umiejetnosci praktycznych z zakresu
planowania, organizacji oraz zarzadzania procesami produkcyjnymi
) Zdobycie przez studentéw umiejetnosci wykonywania zagadniei projektowych z
zakresu planowania, organizacji oraz zarzadzania procesami produkcyjnymi
Poznanie przez studentéw stosowanych metod pozyskiwania, przetwarzania i
C3 reprezentacji wiedzy dotyczacej proceséw produkcyjnych oraz wykorzystanie i

integracja Internet of Things w planowaniu proceséw

Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji

1 Wiedza z zakresu podstaw proceséw wytwoérczych
2 Wiedza z zakresu organizacji procesu produkcyjnego w przedsiebiorstwie
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
EK1 definiuje zagadnienia z zakresu proceséw produkcyjnych i systeméw eksperckich
posiada wiedze w zakresie wprowadzania zmian oraz rozwigzywania probleméw
EK 2 zwigzanych z procesami produkcyjnymi oraz posiada wiedze w zakresie narzedzi
informatycznych z nimi zwigzanych
W zakresie umiejetnoéci:
ma umiejetnos¢ wykorzystania nowoczesnych systeméw wspomagajacych
EK3 projektowanie oraz procesy produkcyjne i dokonywania analiz i ocen w oparciu o
dane pozyskiwane ze zintegrowanych gniazd produkcyjnych
EK4 posiada umiejetnos¢ pracy w zespole, samodzielnych analiz i wyciagania wnioskéw,
potrafi wytyczy¢ kierunki samoksztalcenia w oparciu o prowadzone analizy
W zakresie kompetencji spotecznych:
EK5 posiada Swiadomoé¢ spolecznej roli inzyniera i jest gotow do wypelniania

zobowigzan z tym zwigzanych
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Tresci programowe przedmiotu

Forma zajeé - wyklady

Tresci programowe

Pojecie systemu produkcyjnego, otoczenie systemu produkcyjnego, cele systeméw

W1 .
produkcyjnych.
W2 Proces produkcyjny i wytworczy. Klasyfikacja procesu produkcyijnego.
W3 Cykl produkcyjny. Rodzaje struktury produkcyjne;j.
W4 Analiza typéw, form i odmian produkcji na wybranych przyktadach.
W5 Lean Manufacturing. Techniki doskonalenia proceséw produkcyjnych.
W6 Nowoczesne metody sterowania produkcja: MRP, OPT, Just-in-Time, KANBAN.
W7 Systemy informatyczne dla systeméw produkcyjnych. IoT - Internet of Things.
Forma zaje¢ - projekt
Tresci programowe
L1 Systemowa organizacja w planowaniu proceséw produkcyjnych.
L2 Elastyczny dobér proceséw produkcyjnych.
L3 Surowce w procesie produkcyjnym - definicje i wlasciwosci.
L4 Planowanie i projektowanie procesu produkcyjnego.
L5 Kontrola w procesie produkcyjnym.
L6 Metodyka optymalizacji produkgji.
L7 Dokumentacja procesu i systemy wspomagajace planowanie.
Metody dydaktyczne
1 Wyklad z prezentacja multimedialng
2 Cwiczenia projektowe - analiza przypadku, rozwigzywanie problemoéw, dyskusja
3 Praca w grupie
Metody i kryteria oceny
metsoy;;l:)(c’:leny Opis metody oceny Prég zaliczeniowy
01 Egzamin pisemny z wyktadu 51%
Przygotowanie i zaliczenie sprawozdan z ¢wiczen o
02 . 51%
laboratoryjnych
Literatura podstawowa
1 Durlik J. Inzynieria zarzadzania, strategia i projektowanie systemoéw produkcyjnych,
cz.1i1Il, Agencja Wydawnicza Placet, Gdarisk 1996.
5 Pasternak K. Zarys zarzadzania produkcjg, Polskie Wydawnictwo Ekonomiczne,
Warszawa 2005.
3 Szatkowski K. (red.) Nowoczesne zarzadzanie produkcja. Ujecie procesowe, Polskie
wydawnictwo Naukowe PWN SA, Warszawa 2014.
4 Kosieradzka A. Podstawy zarzadzania produkcja, Oficyna Wydawnicza Politechniki
Warszawskiej, Warszawa 2008.
Literatura uzupelniajaca
1 | Pajak E. Zarzadzanie produkcja, Wydawnictwo Naukowe PWN, Warszawa 2016.
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Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci Srednia liczba godzin na zrealizowanie
aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, o7
w tym:
Udzial w wykladach 9
Udziat w zajeciach laboratoryjnych 18
Praca wlasna studenta, w tym: 48
Przygotowanie sie do zaliczenia wykladu 16
Przygotowanie sie do zajec¢ laboratoryjnych 16
Wykonanie sprawozdan z é¢wiczen laboratoryjnych 16
Eaczny czas pracy studenta 75
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla przedmiotu 3
Macierz efektow uczenia sie
Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
przedmiotow | zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
ego efektu dla kierunku przedmiotu programowe dydaktyczne | oceny
uczenia sie studiow wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
IP2A_W03+
EK1 IP2A_WO05+++ C1,C2,C3 W1-7, L1-L7 1,2 01, 02
IP2A_W06+++
IP2A_W15++
EK 2 IP2A_W12+ C1,C2,C3 W1-7, L1-L7 1,2 01, 02
IP2A_W05++
IP2A_U03++
EK 3 IP2A_Ul6++ C1,C2,C3 W1-7, L1-L7 1,2 01, 02
IP2A_UQ7++
IP2A_UQ07++
EK4 P2A_U08+++ C1,C2,C3 W1-7, L1-L7 1,23 01, 02
IP2A_KO05++
EK5 IP2A._KO06+++ C1,C2,C3 L1-L7 1,23 01, 02
Autor programu: dr inz. K. Biruk-Urban, dr inz. Jakub Matuszak
Adres e-mail: k.biruk-urban@pollub.pl, j. matuszak@pollub.pl
]ednorc,tka . Katedra Podstaw Inzynierii Produkgji
organizacyjna:
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Podstawy wirtualizacji procesow wytwarzania
Rodzaj przedmiotu: Obowiazkowy
Kod przedmiotu: 1P 2 S02 40 00
Rok: I
Semestr: 2
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 36
Wyklad 18
Cwiczenia -
Laboratorium -
Projekt 18
Liczba punktéw ECTS: 3
Spos6b zaliczenia: Zaliczenie
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cele przedmiotu
C1 Zapoznanie studentoéw z wirtualizacja proceséw wytwarzania
) Zapoznanie studentéw z zasadami tworzenia zaawansowanych proceséw
technologicznych w programie z uwzglednieniem stosowania maszyn wirtualnych
C3 Zapoznanie studentéw z zasadami tworzenia zaawansowanych proceséw
technologicznych na frezarki 3 i 5-cio osiowe
Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji
1 Wiedza w zakresie ksztalttowania elementéw maszyn metodami obrébki ubytkowej
2 Wiedza w zakresie budowy narzedzi i maszyn technologicznych
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
EK 1 zna Za§ady definicji zaawansowanych zabiegéw obrébkowych w obrébce 3 i 5-
osiowej
EK 2 zna podstawowe zasady budowy modeli wirtualnych maszyn, zlozen
technologicznych oraz dokumentacji projektowej w srodowisku systeméw CAM
W zakresie umiejetnosci:
potrafi opracowac plan zabiegéw obrébkowych w oparciu o zdefiniowana geometrie
z uwzglednieniem wirtualnej przestrzeni obrébkowej maszyny CNC oraz
EK3 inteligentnych metod optymalizacji przebiegu $ciezek narzedzia, z uwzglednieniem
koniecznosci adaptacji planu zabiegéw i Sciezek toru narzedzia do zmiennych
warunkéw przemystowych
W zakresie kompetencji spotecznych:
jest gotow do tworzenia i rozwijania wzoréw wlasciwego postepowania oraz
EK4 rozwijania zasad etyki zawodowej w pracy inzyniera mechanika, a takze potrafi
kreatywnie i elastycznie rozwigzywaé problemy napotkane w trakcie wdrazania
proceséw technologicznych w zmieniajacych sie realiach przemystowych
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Tresci programowe przedmiotu

Forma zajeé - wyklady

Tresci programowe
W1 Modelowanie procesu technologicznego. Modele wirtualne obrabiarek sterowanych
numerycznie. Grupy narzedziowe oraz ich zadania.
Przygotowanie modelu wirtualnej maszyny w Srodowisku CAM. Optymalizacja
W2 stanowiska obrébkowego w oparciu o integracje maszyn w gniezZdzie obrébkowym,
wymiana i interpretacja danych produkcyjnych.
W3 Modyfikacja i dostosowywanie modelu maszyny wirtualnej w CAM.
Wi Definiowanie geometrii narzedzi specjalnych. Budowa ztozen narzedzi na potrzeby
CAM. Grupy narzedziowe.
W5 Grupy nadrzedne - Identyfikacja grup nadrzednych oraz ich znaczenie. Zasady
tworzenia grup nadrzednych.
W6 Rodzaje operacji obrébkowych w Srodowisku CAM. Operacja konturowa -
modyfikacja operacji oraz przyklady zastosowan.
W7 Funkcje nawigatora operacji CAM. Rodzaje ukladéw wspotrzednych w CAM.
Sposoby wizualizacji obrébki.
W8 Operacje obrébki plaszczyzn - opcje oraz przyklady zastosowari.
W9 Operacje na otworach - opcje i parametryzacja operacji.
W10 Operacje profilowe i konturowe. Operacje 2,5D i 3D.
wi1 Podstawy operacji frezowania wieloosiowego.
W12 Obrébka wieloosiowa w CAM. Obrébka indeksowana i ptynna.
W13 Operacje wysokowydajnej obrébki szybkosciowej HSM.
Postprocesing - zasady generowania programéw obrébkowych oraz uzyskiwania
Wi4 danych wyjsciowych o $Sciezce narzedzia. Wykorzystanie analizy danych
wyjsciowych w kontekscie podejmowania decyzji.
Forma zajec - projekt
Tresci programowe
P1 Projekt wirtualizacji obrobki czesci klasy forma/matryca/korpus na 3 i 5-osiowe
frezarskie centrum obrébkowe.
Metody dydaktyczne
1 Wyklad informacyjny
2 Metoda projektu
3 Analiza przypadkéw
Metody i kryteria oceny
metsoyc?;lz;zleny Opis metody oceny Prég zaliczeniowy
01 Zaliczenie pisemne 51%
02 Przygotowanie i obrona projektu 51%
Literatura podstawowa
1 Grzesik W., Kiszka P., Niestony P. Programowanie obrabiarek CNC. Wydawnictwo
Naukowe PWN 2022.
5 Honczarenko J. Obrabiarki sterowane numerycznie. Wydawnictwo Naukowe PWN,
Warszawa 2022.
3 Augustyn K. NX CAM. Programowanie Sciezek dla obrabiarek CNC. Wydawnictwo
Helion 2010.
1 Stryczek R., Pytlak B. Elastyczne programowanie obrabiarek. Wydawnictwo Naukowe
PWN 2011.
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Literatura uzupelniajaca

Kaczmarek W., Panasiuk J., Borys S., Dyczkowski R., Siwek M. Robotyzacja i
automatyzacja. Przemyst 4.0. Wydawnictwo Naukowe PWN 2023.

Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci Srednia liczba godzin na zrealizowanie
aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, 36
w tym:
Udzial w wykladach 18
Udzial w zajeciach projektowych 18
Praca wlasna studenta, w tym: 39
Przygotowanie sie do projektu - taczna liczba 13
godzin w semestrze
Przygotowanie sie do zaje¢, indywidualna praca 13
studenta
Przygotowanie sie do kolokwium - faczna liczba 13
godzin w semestrze
Eaczny czas pracy studenta 75
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla 3
przedmiotu
Macierz efektéw uczenia sie
Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
przedmiotow | zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
ego efektu dla kierunku przedmiotu programowe dydaktyczne | oceny
uczenia sie studiéw wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
IP2A_W05++
IP2A_W09++
EK1 IP2A_ W1l++ C1-C3 W1-14, P1 1,3 01, 02
IP2A_W16++
IP2A_W03++
IP2A_W05++
EK 2 IP2A. W11 C1-C3 W1-14, P1 1-3 01, 02
IP2A_W16++
IP2A_UQ03+++
EK 3 IP2A_Ul1++ C1-C3 W1-14, P1 1-3 01, 02
IP2A_U13++
EK 4 IP2A_KO03+++ C1-C3 P1 1-3 01, 02

mgr inz. Kamil Anasiewicz, dr inz. Pawet Piesko, dr inz. Magdalena Zawada-
Autor programu:

Michatowska
Adres e-mail: kamil.anasiewicz@pollub.pl, p.piesko@pollub.pl, m.michalowska@pollub.pl
J edno.stka . Katedra Podstaw Inzynierii Produkcji
organizacyjna:
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
_— Obstuga i programowanie
Przedmiot: o%rabiaregk CNC
Rodzaj przedmiotu: Obowiazkowy
Kod przedmiotu: 1P 2502 41 00
Rok: I
Semestr: 2
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 36
Wyklad 18
Cwiczenia -
Laboratorium -
Projekt 18
Liczba punktéw ECTS: 3
Sposdb zaliczenia: Zaliczenie
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cele przedmiotu

c1 Zapoznanie studentéw z obstuga obrabiarek CNC

C2 Zapoznanie studentéw z programowaniem obrabiarek CNC w kodach ISO

C3 Zapoznanie studentéw z zasadami pracy w systemie HEIDENHAIN oraz zapoznanie

studentéw z programowaniem zabiegéw frezarskich w systemie HEIDENHAIN
ca Zapoznanie studentéw z interpretacja i analiza danych technologicznych w aspekcie

poprawy dokladnosci generowanych Sciezek toru narzedzia

Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji

1 Wiedza w zakresie ksztaltowania elementéw maszyn metodami obrébki ubytkowej
2 Wiedza w zakresie budowy narzedzi i maszyn technologicznych
3 Umiejetno$¢ doboru wtasciwych metod ksztaltowania elementéw maszyn, na
podstawie wymagar zawartych w dokumentacji technologicznej
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
zna wybrane zagadnienia z zakresu obstugi obrabiarek CNC a w szczegélnosci
EK1 zasady doboru narzedzi, identyfikacji punktéw charakterystycznych w przestrzeni
roboczej obrabiarki oraz zasady kalibracji sond pomiarowych
EK 2 zna zasady programowania obrabiarek CNC w kodach ISO
EK 3 zna w poglebiony sposéb zasady programowania maszyn technologicznych w
systemie dedykowanym
W zakresie umiejetnoéci:
potrafi poprawnie poslugiwaé sie wybranymi funkcjami systemu sterowania w
EK 4 zakresie doboru narzedzi, identyfikacji punktéw charakterystycznych przestrzeni
roboczej obrabiarki oraz kalibragji sond pomiarowych
EK 5 potrafi zaprogramowac obrabiarki CNC w kodach ISO
potrafi zaprogramowac frezarskie centrum obrébkowe korzystajac z dostepnych
EK 6 symulatoréw dedykowanego systemu sterowania obrabiarki, z uwzglednieniem

elastycznego podejscia do tworzenia proceséw technologicznych w oparciu o
koncepcje przemystu 4.0
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W zakresie kompetengji spotecznych:

EK6

jest gotéw do podejmowania dziataii w propagowaniu tresci z zakresu dziatalnosci
zawodowej w obszarze aktywnosci publicznej

Tresci programowe przedmiotu

Forma zaje¢ - wyklady

Tresci programowe

W1

Obstuga systemu MTS, zasady definiowania konfiguracji obrabiarki, obstuga
magazynu narzedziowego.

W2

Programowanie we wspolrzednych przyrostowych i absolutnych, ustalenie punktu
zerowego, definiowanie parametréw skrawania, programowanie przemieszczen
liniowych, programowanie przemieszczen po tuku, podprogramy.

W3

Programowanie zabiegéw tokarskich z wykorzystaniem cykli obrébkowych:
definiowanie naddatkéw obrébkowych, cykle planowania, cykle toczenia
wzdluznego, cykle toczenia rowkéw, cykle wiercenia glebokich otworéw, cykle
toczenia podcie¢, cykle toczenia promienia zaokraglenia, cykle toczenia fazek, cykle
obrobki gwintéw.

W4

Programowanie zabiegéw frezarskich: interpolacja liniowa, interpolacja kotowa,
programowanie we wspolrzednych biegunowych, naddatki obrébkowe,
powtdrzenie fragmentu programu, podprogramy, zasady wprowadzania korekcji
polozenia narzedzia.

W5

Programowanie zabiegéw frezarskich z wykorzystaniem cykli obrébkowych: cykle
wiercenia, rozwiercania, gwintowania, wytaczania, cykl frezowania kieszeni
prostokatnej, cykl frezowania kieszeni okragtej, cykl frezowania czopa, wywotanie
cyklu w punkcie, wywolanie cyklu na prostej, wywolanie cyklu na okregu.

W6

Zasady obstugi systemu HEIDENHAIN TNC 640, budowa pulpitu sterujacego,
klawisze softkeys - struktura menu, zarzadzanie plikami. Zasady konfigurowania
magazynu narzedziowego. Ustalanie punktu zerowego przedmiotu obrabianego.

W7

Zasady programowania konturé6w z wykorzystaniem interpolacji liniowej,
interpolacji kolowej, fazek, zaokraglen,

W8

Zasady programowania obrébki zgrubnej i wykorniczeniowej, uzycie programowej
korekcji narzedzia, wykorzystanie podprograméw, definiowanie przemieszczen w
trybie przyrostowym. Zasady programowania interpolacji liniowej i kotowej we
wspdlrzednych biegunowych.

W9

Zasady stosowania przeksztalcen ukladu wspoétrzednych: przesuniecie punktu
zerowego, odbicie lustrzane, skalowanie i obroét.

W10

Zasady definiowania cykli obrébkowych.

W11

Zasady wywolywania zabiegéw obrébkowych w szyku prostokatnym i kotowym.
Zasady wykorzystania parametréw Q do modyfikacji niektérych elementéw cyki
obrobkowych.

W12

Zastosowanie algorytméw wykorzystujacych rachunek zbioréw do definiowania
obrébki obszaréw o nieregularnych ksztattach.

W13

Zasady parametryzacji programéw obrébkowych z wykorzystaniem parametréw Q.

W14

Definiowanie konturéw, ustalanie polozenia punktu zerowego i ustalanie pozycji
otworéw z wykorzystaniem konwertera DXF. Zasady definicji konturéw z
wykorzystaniem funkcji FK.

W15

Innowacyjne strategie obrébkowe w ksztaltowaniu elementéw maszyn Interpretacja
danych produkcyjnych w optymalizacji proceséw obrébkowych.

Forma zajec - projekt

TreSci programowe

P1

Napisanie programu obrébkowego na tokarskie centrum obrébkowe w kodach ISO.
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P2 Napisanie programu obrébkowego na frezarskie centrum obrébkowe w kodach ISO.
P3 Napisanie programéw obrébkowego na frezarskie pionowe centrum obrébkowe w
systemie Heidenhain.
Metody dydaktyczne

1 Wyklad problemowy

2 Wyklad informacyjny

3 Metoda projektu

Metody i kryteria oceny
Symbol . . . .
metody oceny Opis metody oceny Prog zaliczeniowy
01 Zaliczenie pisemne 51%
02 Przygotowanie i obrona projektu 51%

Literatura podstawowa

Podstawy obrobki CNC. Mathematisch Technische Sowtware-Entwicklung GmbH,

1 Wydawnictwo REA.

5 Programowanie obrabiarek CNC - toczenie. Mathematisch Technische Sowtware-
Entwicklung GmbH, Wydawnictwo REA.

3 Programowanie obrabiarek CNC - frezowanie. Mathematisch Technische Sowtware-
Entwicklung GmbH, Wydawnictwo REA.

4 HEIDENHAIN TNC 620 - dialog tekstem otwartym.

5 HEIDENHAIN TNC 620 - DIN/ISO.

6 HEIDENHAIN TNC 620 - programowanie cykli.

Literatura uzupelniajaca
1 Honczarenko J. Obrabiarki sterowane numerycznie. WNT Warszawa 2008.
» Grzesik W., Niestony P., Bartoszuk M. Programowanie obrabiarek NC/CNC. WNT

Warszawa 2010.

Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci Srednia liczba godzin na zrealizowanie
aktywnosci

Godziny kontaktowe z wykladowca, 36
w tym:
Udzial w wykladach 18
Udzial w zajeciach projektowych 18
Praca wlasna studenta, w tym: 39
Przygotowanie do zaje¢ projektowych 13
Przygotowanie sie do zajec - indywidualna praca 13
studenta
Przygotowanie do zaliczenia 13
Laczny czas pracy studenta 75
Sumaryczna liczba punktow ECTS dla 3
przedmiotu
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Macierz efektéw uczenia sie

Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie

Symbol do efektow
przedmiotow | zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
ego efektu dla kierunku przedmiotu programowe dydaktyczne | oceny
uczenia sie studiéw wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania

IP2A_WO01+
IP2A_WO05++
IP2A_WO06+
EK 1 IP2A_WO08+ C1,C3 W1, W2, W6 1,2 o1
IP2A_W09++
IP2A_W11+++
IP2A_W16++

IP2A_WO01+
IP2A_WO05++
IP2A_W09++
IP2A_W11++

EK 2 C2 W1-W5 1,2 o1

IP2A_WO01+
IP2A_WO05++
IP2A_W09++
IP2A_W11++

EK 3 C3,C4 W6-W15 1,2 o1

IP2A_U01++
IP2A_U03+++
IP2A_U10++
IP2A_Ul4++

EK 4 C1,C3 P1-P3 3 02

IP2A_U01++
IP2A_UQ03++
IP2A_U13+++
IP2A_Ul4++

EK 5 C2 P1-P3 3 02

IP2A_U01++
IP2A_UQ03++
EK 6 IP2A_U13+++ C4 P1-P3 3 02
IP2A_U14++
IP2A_U17++

EK 7 IP1A_KO05+++ Cl-4 V\;)ll\/l\)/315 1-3 01, 02

Autor programu: dr inz. Leszek Semotiuk, mgr inz. Michal Lelen

Adres e-mail: l.semotiuk@pollub.pl, m.lelen@pollub.pl

Jednostka

. . Katedra Podstaw Inzynierii Produkcji
organizacyjna:
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Karta (sylabus) przedmiotu
Inzynieria produkcji
Studia drugiego stopnia

Przedmiot: Wspoélrzednosciowa technika pomiarowa
Rodzaj przedmiotu: Obowiazkowy
Kod przedmiotu: 1P 2502 42 00
Rok: I
Semestr: 2
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 27
Wyklad 18
Cwiczenia -
Laboratorium 9
Projekt -
Liczba punktéw ECTS: 3
Spos6b zaliczenia: Zaliczenie
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cel przedmiotu
Zapoznanie studentéw 2z metodami i systemami pomiarowymi z zakresu
C1 wspolrzednosciowej techniki pomiarowej stosowanej do rozwiazywania zagadnieri
technicznych i technologicznych z zakresu inzynierii produkcji
2 Uswiadomienie studentom roli nowoczesnych maszyn pomiarowych stosowanych w
Przemysle 4.0 oraz ich wplywu na jakos¢ produkowanych wyrobéw
3 Nabycie przez studentéw zdolnosci poprawnego doboru rozwigzan pomiarowych
ukierunkowanych na uzyskanie poprawnych metrologicznie rezultatow
ca Przygotowanie studentéw do aplikacyjnego wykorzystania wiedzy z zakresu

wspolrzednosciowych technik pomiarowych w warunkach przemystowych

Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji

Wiedza z zakresu geometrii, trygonometrii i statystyki

Wiedza z zakresu metrologii wielkosci geometrycznych

Wiedza z zakresu rysunku technicznego i oprogramowania CAD

B WIN| =

Umiejetnosé obstugi jednostki komputerowej

Efekty uczenia sie

W zakresie wiedzy:

EK1

zna i rozumie istote wspotrzednoéciowej techniki pomiarowej

EK 2

posiada wiedze z zakresu metod i maszyn pomiarowych stosowanych w ramach
wspotrzednosciowej techniki pomiarowej

EK 3

posiada wiedze z zakresu budowy, dziatania i wlasciwosci metrologicznych urzadzen
pomiarowych stosowanych we wspoélrzednosciowej technice pomiarowej

W zakresie umiejetnosci:

EK 4

potrafi dobra¢ optymalny przyrzad i metode pomiarowa w zaleznosci od stopnia
ztozonosci ksztattu mierzonych elementéw

EK 5

potrafi samodzielnie albo podczas pracy w grupie opracowac strategie pomiarowq i
przeprowadzi¢ pomiar typowych czeéci maszyn

EK 6

posiada umiejetnoéci w zakresie opracowania i interpretacji wynikéw pomiaréw
wielkosci geometrycznych

W zakresie kompetencji spotecznych:

EK 7

ma $wiadomos¢ roli wspélrzednosciowej techniki pomiarowej we wspoélczesnych
procesach produkcyjnych
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EK 8 potrafi pracowacé samodzielnie oraz wspoétpracowaé w zespole
EK 9 jest Swiadomy zasad etyki zawodowej oraz odpowiedzialnoéci za realizowane
zadania
Tresci programowe przedmiotu
Forma zaje¢ - wyklady
Tresci programowe
W1 Istota wspoélrzednosciowej techniki pomiarowej. Zastosowanie wspoétrzednosciowej
techniki pomiarowej w przemysle, w tym Przemyséle 4.0.
W2 Parametryzacja podstawowych elementéw geometrycznych. Relacje miedzy
elementami geometrycznymi. Algorytmy wyznaczania elementéw skojarzonych.
W3 Wspélrzednosciowe maszyny pomiarowe. Budowa i wyposazenie. Rozwigzania
konstrukcyjne. Podstawowe parametry.
Zespo6l glowicy pomiarowej. Rodzaje i budowa glowic pomiarowych. Uklady
W4 trzpieni pomiarowych. Metody badania doktadnoéci gtowic pomiarowych. Korekcja
promienia koricowki trzpienia glowicy pomiarowe;j.
Uklady pomiarowe we wspétrzednosciowych maszynach pomiarowych.
W5 Inkrementalne uklady pomiarowe. Absolutne uklady pomiarowe. Interferencyjne
uklady pomiarowe.
W6 Oprogramowanie wspoélrzednoéciowych maszyn pomiarowych. Funkcje i
przyklady.
W7 Ramiona pomiarowe. Budowa i parametry techniczne.
W8 Wspolrzednosciowe skanery optyczne. Budowa i parametry techniczne.
W9 Dokladno$¢ maszyn pomiarowych i metody badania ich dokladnoéci. Zrédia
btedéw. Norma ISO 10360. Wytyczne VDI/VDE 2617.
Niepewnoé¢ pomiaru we wspélrzednosciowej technice pomiarowej. Definicja
W10 niepewnosci. Metoda typu A. Metoda typu B. Metoda symulacyjna. Budzet
niepewnosci.
W11 Trendy w metrologii wspolrzednosciowej odnoszace sie do przemystu 4.0.
Multisensoryczne maszyny pomiarowe.
Tomografia komputerowa. Zasada pomiaréw tomograficznych. Budowa
W12 tomograféw komputerowych. Zastosowanie tomografii komputerowej w Przemysle
4.0. Wytyczne VDI/VDE 2630.
W13 Znaczenie wspolrzednodciowych maszyn pomiarowych w systemie zapewnienia
jakosci. Powiazanie CIM/CAD/CAM/CAQ.
Forma zaje¢ - laboratoria
TreSci programowe
11 Pomiar cech geometrycznych elementéw prostych z wykorzystaniem ramienia
pomiarowego.
L2 Pomiar cech geometrycznych elementéw prostych z  wykorzystaniem
wspolrzednos$ciowej maszyny pomiarowe;.
L3 Pomiar cech geometrycznych elementéw zlozonych z wykorzystaniem ramienia
pomiarowego.
14 Pomiar cech geometrycznych elementéw zlozonych z wykorzystaniem
wspolrzednosciowej maszyny pomiarowe;.
L5 Pomiar odchytek geometrycznych z wykorzystaniem wspoéirzednosciowej maszyny
pomiarowe;.
Metody dydaktyczne
1 Wyklad informacyjny
2 Wyklad problemowy
3 Wykonywanie ¢wiczen laboratoryjnych
4 Praca w grupie
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Metody i kryteria oceny

metsc?:;;l;(:leny Opis metody oceny Prég zaliczeniowy
Zaliczenie pisemne 51%
Przygotowanie i zaliczenie sprawozdan z ¢wiczen 519%
laboratoryjnych

Obciazenie praca studenta

F L Srednia liczba godzin na zrealizowanie
orma aktywnosci L .
aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, w tym: 27
udzial w wyktadach 18
udzial w laboratoriach 9
Praca wlasna studenta, w tym: 48
Samodzielne studiowanie tematyki wyktadéw, 16
przygotowanie do zaliczenia wykladéw
Przygotowanie do zaje¢ laboratoryjnych 30
i wykonanie sprawozdan
Eaczny czas pracy studenta 75
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla 3
przedmiotu:

Literatura podstawowa

Ratajczyk E., Wozniak A. Wspoélrzednosciowe systemy pomiarowe. Oficyna Wydawnicza

1 Politechniki Warszawskiej, Warszawa 2016.

5 Stadek J. Dokladno$¢ pomiaréw wspoétrzednosciowych. Wydawnictwo Politechniki
Krakowskiej, Krakéw 2011.

3 Ratajczyk E. Wspolrzednosciowa technika pomiarowa. Maszyny i roboty. Oficyna
Wydawnicza Politechniki Warszawskiej, Warszawa 1994.

1 Ratajczyk E. Wspétrzednosciowa technika pomiarowa. Oficyna Wydawnicza Politechniki
Warszawskiej, Warszawa 2005.

5 Durczak K. Pomiary wielkosci geometrycznych w technice. Wydawnictwo Uniwersytetu
Przyrodniczego w Poznaniu, Poznar 2012.

Literatura uzupelniajaca

1 Jakubiec W., Malinowski J. Metrologia wielkoéci geometrycznych. WNT, Warszawa 2021.

5 Humienny Z., Osana P.H., Tamre M., Weckenmann A., Blunt L., Jakubiec W. Specyfikacje
geometrii wyrobéw (GPS), podrecznik europejski. WNT, Warszawa 2004.

3 Jakubiec W., Zator S., Majda P. Metrologia. PWE, Warszawa 2014.

4 Adamczyk S. Pomiary Geometryczne Powierzchni. Zarysy Ksztaltu, Falistos¢ i
Chropowatosé¢. WNT, Warszawa 2009.

5 Safaciriski T. Elementy metrologii wielkosci geometrycznych. Przyklady i zadania.
Oficyna Wydawnicza Politechniki Warszawskiej, Warszawa 2013.

6 Arendarski J. Niepewnos¢ pomiaréw. Oficyna Wydawnicza Politechniki Warszawskiej,

Warszawa 2013.
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Macierz efektéw uczenia sie

Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
przedmiotowego | zdefiniowanych | Cele Tresci Metody Metody
efektu uczenia dla kierunku przedmiotu | programowe | dydaktyczne | oceny
sie studiéw wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
IP2A_WO05 + W1-W13, L1-
EK1 IP2A_WO8 +++ C1-C4 L5 1-3 01, 02
W3-W8, W11
IP2A_WO06 + ’ ’
EK 2 IP2A_WO8 +++ C1,C2 W12, 1-3 o1, 02
L1-L5
IP2A_WO01 +
EK 3 IP2A_WO06 + C1-C3 WS{YIY;Z 1-3 01, 02
IP2A_WO08 +++
IP2A_U02 +
EK 4 IP2A_U14 +++ C3,C4 L1-L5 2,3 02
IP2A_U15 +++
IP2A_UQ7 +++
IP2A_U14 +++
EK 5 IP2A_U15 +++ C3,C4 L1-L5 2,3,4 02
IP2A_U18 ++
IP2A_U04 +
EK 6 IP2A_U20 ++ C4 w3, v]\go, k- 1-3 01, 02
IP2A_U23 +++
[P2A_KO1 +++ W1, W11,
EK7 IP2A_KO2 + -C | wis s 13 e
IP2A_KO04 ++
EK 8 IP2A K06 + C3,C4 L1-L5 2,3 02
EK 9 IP2A_KOL +++ 1, C3 L1-L5 2,3 02

IP2A_KO03 +++

Autor programu:

Ewelina Kosicka

dr inz. Magdalena Zawada-Michalowska, mgr inz. Jarostaw Korpysa, mgr inz.

Adres e-mail:

m.michalowska@pollub.pl, e.kosicka@pollub.pl, j.korpysa@pollub.pl

Jednostka
organizacyjna:

Katedra Podstaw Inzynierii Produkcji
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Oprzyrzqdoyva‘nie. i stystemy na.x‘“zedziowe w
inzynierii produkcji
Rodzaj przedmiotu: Obowiazkowy
Kod przedmiotu: 1P 2502 43 00
Rok: I
Semestr: 2
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 27
Wyklad 9
Cwiczenia -
Laboratorium -
Projekt 18
Liczba punktéw ECTS: 3
Sposéb zaliczenia: Egzamin
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cele przedmiotu
c1 Zdobycie przez studentéw wiedzy i umiejetnosci praktycznych zasad doboru
nowoczesnego oprzyrzadowanie technologicznego
Opanowanie przez studentéw sprawnego postugiwania sie dostepnymi narzedziami
C2 wspomagajacymi  dobér  oprzyrzadowania technologicznego i  systemoéw
narzedziowych
Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji
X Wiedza w zakresie ksztalttowania elementéw maszyn metodami obrébki ubytkowej
2 Wiedza w zakresie budowy narzedzi i maszyn technologicznych
3 Wiedza z podstaw programowania obrabiarek sterowanych numerycznie
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
EK 1 zna sposoby doboru nowoczesnych rozwiazan w zakresie oprzyrzadowania
technologicznego w zakresie obrébek frezarskich/tokarskich
posiada wiedze z zakresu wplywu wybranego oprzyrzadowania technologicznego
EK 2 na mozliwosé¢ jego integracji w systemach wytwarzania i uzyskiwang doktadnos¢
wymiarowo-ksztaltowg
W zakresie umiejetnosci:
posiada umiejetnoé¢ budowania zlozen technologicznych z wykorzystaniem
EK3 nowoczesnych systeméw narzedziowych i oprzyrzadowania technologicznego w
integracji z systemami CAD/CAM, szczegdlnie zwigzanymi z wirtualizacja proceséw
wytwarzania
W zakresie kompetencji spotecznych:
ma $wiadomos¢ spotecznej roli inzyniera zajmujacego si¢ doborem narzedzi i
EK4 oprzyrzadowania w procesie produkcyjnym i jest gotow przestrzegania i rozwijania
zasad etyki zawodowej
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Tresci programowe przedmiotu

Forma zajeé - wyklady

Tresci programowe
Podstawowe pojecia z zakresu technologii dotyczace oprzyrzadowania
A4 technologicznego. Zamocowanie i ustalenie. Pojecia baz. Wykorzystanie baz w
inzynierii produkgji.
Systemy narzedziowe w obrébce tokarskiej. Nowoczesne rozwigzania w budowie
W2 magazynoéw narzedziowych tokarek i centréw tokarskich. Nowoczesne rozwigzania
narzedziowe w obrébce tokarskiej.
Systemy narzedziowe w obrébce frezarskiej. Nowoczesne rozwigzania w budowie
W3 magazynéw narzedziowych frezarek i centrow frezarskich. Nowoczesne
rozwigzania narzedziowe w obrébce frezarskiej.
Nowoczesne rozwigzania w zakresie oprzyrzadowania do obrobki tokarskie;j.
W4 Systemy zamocowania przedmiotu w  produkcji zautomatyzowanej i
zrobotyzowanej w zakresie toczenia.
Nowoczesne rozwigzania w zakresie oprzyrzadowania do obrébki frezarskie;j.
W5 Systemy zamocowania przedmiotu w  produkcji zautomatyzowanej i
zrobotyzowanej w zakresie obrébki frezowaniem.
Systemy paletyzacji wykorzystywane w obrébce tokarskiej i frezarskiej.
Wé Wykorzystanie ukltadéw ZERO-point na przykitadach wybranych producentéw
oprzyrzadowania. Budowa i zasady doboru systeméw.
Narzedzia i urzadzenia wspomagajace przygotowanie narzedzi w
W7 zautomatyzowanej produkcji. Nowoczesny montaz narzedzi, wywazanie i pomiar
ukladéw narzedziowych.
Forma zajec - projekt
Tresci programowe
P1 Opracowanie projektu i dokumentacji obtozenia glowicy rewolwerowej centrum
tokarskiego, dobér narzedzi i integracja z maszyng wirtualna.
P2 Opracowanie projektu oblozenia magazynu frezarskiego, dobér narzedzi i integracja
z maszyna wirtualna.
Metody dydaktyczne
1 Wyklad informacyjny
2 Wyklad problemowy
3 Metoda projektow
Metody i kryteria oceny
Symbol
metody Opis metody oceny Prég zaliczeniowy
oceny
o1 Egzamin pisemny 51%
02 Przygotowanie i obrona projektu 51%
Literatura podstawowa
1 Honczarenko J. Elastyczna automatyzacja wytwarzania, PWN 2018.
2 Honczarenko J. Obrabiarki sterowane numerycznie, PWN 2017.

Literatura uzupelniajaca

1 | Feld M. Uchwyty obrébkowe. WNT, Warszawa 2002.
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Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci Srednia liczba godzin na zrealizowanie
aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, o7
w tym:
Udzial w wykladach 9
Udzial w zajeciach projektowych 18
Praca wlasna studenta, w tym: 48
Przygotowanie do zaje¢ projektowych 28
Przygotowanie do egzaminu 20
Eaczny czas pracy studenta 75
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla 3
przedmiotu
Macierz efektéw uczenia sie
Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
przedmiotow | zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
ego efektu dla kierunku przedmiotu programowe dydaktyczne | oceny
uczenia sie studiéw wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
IP2A_W11++
EK1 IP2A_WO5++ C1 W1-W7 1,2 01
IP2A_WO01+
IP2A_W09+++
EK 2 IP2A. WO5++ C1 W1-W7 1,2 01
IP2A_W11++
IP2A_U03+++
EK 3 IP2A_U13++ C2 P1-P2 2,3 02
IP2A_U17+++
EK 4 IP2A_KO03+++ C2 P1-P2 2,3 02

dr inz. Jakub Matuszak, dr inz. Agnieszka Skoczylas,

Autor programu: dr inz. Pawet Piesko

Adres e-mail: j-matuszak@pollub.pl; a.skoczylas@pollub.pl; p.piesko@pollub.pl

Jednostka

. . Katedra Podstaw Inzynierii Produkcji
organizacyjna:
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia

P . Projektowanie proceséw na obrabiarki sterowane

rzedmiot: :

numerycznie

Rodzaj przedmiotu: Obowiazkowy
Kod przedmiotu: 1P 2 S03 44 00
Rok: 11
Semestr: 3
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 27
Wykiad 9
Cwiczenia -
Laboratorium -
Projekt 18
Liczba punktéw ECTS: 2
Sposdb zaliczenia: Zaliczenie
Jezyk wykladowy: Jezyk polski

Cele przedmiotu

Zdobycie przez studentow wiedzy i umiejetnosci praktycznych z zakresu
C1 programowania obrabiarek sterowanych numerycznie z wykorzystaniem
dedykowanych systeméw sterowania centréw tokarskich (Sinumerik)
Zdobycie przez studentow wiedzy i umiejetnosci praktycznych z zakresu
C2 programowania obrabiarek sterowanych numerycznie z wykorzystaniem
dedykowanych systeméw sterowania centrow frezarskich (Sinumerik)
Zdobycie przez studentéw wiedzy i umiejetnosci wykorzystania nowoczesnych
C3 metod cyfrowych do opracowania elastycznych programéw technologicznych w
zmiennych realiach przemystowych
Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji
1 Wiedza z zakresu ksztalttowania elementéw maszyn metodami obrébki ubytkowej
2 Wiedza z zakresu budowy narzedzi i maszyn technologicznych
3 Wiedza z zakresu programowania i sterowania centréw obrébkowych
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
ma poglebiona wiedze w zakresie projektowania zadan technologicznych z
EK 1 uwzglednieniem nowoczesnych systeméw komputerowego wspomagania
wytwarzania, zna budowe programoéw sterujagcych oraz przeznaczenie kodéw
sterujacych i cykli obrébkowych
EK 2 ma poglebiong wiedze z zakresu metod programowania maszyn technologicznych,
zna strukture dedykowanych systeméw sterowania oraz ich funkcje
W zakresie umiejetnoéci:
EK3 potrafi programowac obrabiarki sterowane numerycznie
W zakresie kompetencji spotecznych:
EK4 jest gotow do krytycznej oceny posiadanej wiedzy i odbieranych tresci, myslenia i
dziatania w spos6b kreatywny w zmiennych realiach przemystowych
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Tresci programowe przedmiotu

Forma zajeé - wyklady

Tresci programowe
W1 Wprowadzenie do tematyki zaje¢ - funkcje Sinumerik Shop Mill / Shop Turn.
W2 Optymalizacja planu technologicznego z wykorzystaniem narzedzi Sinumerik.
W3 Podstawy geometrii, osie narzedzia i plaszczyzny obrébki, punkty w obszarze
roboczym, wymiarowanie i wspoétrzedne.
W4 Lista narzedzi, zuzycie, pomiar.
W5 Centra tokarskie z Sinumerik.
W6 Centra frezarskie z Sinumerik.
W7 Wybrane zagadnienia dotyczace obrabiarek sterowanych numerycznie.
Forma zaje¢ - projekt
Tresci programowe
P1 Projekt obrébki czesci z wykorzystaniem Sinumerik Shop Turn.
P2 Projekt obrobki czesci z wykorzystaniem Sinumerik Shop Mill lub praktyczna
realizacja P1 na obrabiarce z systemem Sinumerik.
Metody dydaktyczne

1 Wyklad informacyjny

2 Metoda projektu

3 Analiza przypadkow

Metody i kryteria oceny
Symbol Opis metody oceny Prog zaliczeniowy

metody oceny

01

Zaliczenie pisemne 51%

02

51%

Przygotowanie i obrona projektu

Literatura podstawowa

1 Honczarenko J. Obrabiarki sterowane numerycznie. WNT Warszawa 2008.

5 Grzesik W., Niestony P., Bartoszuk M. Programowanie obrabiarek NC/CNC. WNT
Warszawa 2010.

3 Habrat W. Obstuga i programowanie obrabiarek CNC: podrecznik operatora.
Wydawnictwo KaBe 2015.

Literatura uzupelniajaca

3 Stryczek R., Pytlak B. Elastyczne programowanie obrabiarek, Wyd. Naukowe PWN,
Warszawa 2011.
Zagorski 1., Barszcz M. Virtual machines in education - CNC milling machine with

4 Sinumerik 840D control system. Advances in Science and Technology Research Journal.
2014, vol. 8, nr 24, s. 32-37.

Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci Srednia liczba godzin na zrealizowanie
aktywnosci

Godziny kontaktowe z wykladowca, o7

w tym:

Udzial w wykladach 9

Udzial w zajeciach projektowych 18

Praca wlasna studenta, w tym: 48

Przygotowanie sie do egzaminu 20

Przygotowanie projektu 28
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Eaczny czas pracy studenta 75

Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla

przedmiotu 3
Macierz efektéw uczenia sie
Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
przedmiotow | zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
ego efektu dla kierunku przedmiotu programowe dydaktyczne | oceny
uczenia sie studiéw wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
I[P2A_WO05+++
EK1 IP2A._ W1l+++ C1-C3 W1-7, P1, P2 1,3 01, 02
IP2A_WO05+++
EK 2 IP2A._ W1l+++ C1-C3 W1-7, P1, P2 1-3 01, 02
IP2A_U03+++
EK 3 IP2A. Ul3++ C1-C3 P1, P2 2,3 01, 02
EK 4 IP2A_KO1+++ C1-C3 P1, P2 2,3 02
Autor programu: dr inz. I. Zagoérski, mgr inz. M. Leleny, mgr inz. K. Anasiewicz
Adres e-mail: i.zagorski@pollub.pl, m.lelen@pollub.pl, k.anasiewicz@pollub.pl
Jednostka C .
. . Katedra Podstaw Inzynierii Produkcji
organizacyjna:
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiow: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
. Wirtualne maszyny w inzynierii
Przedmiot: pro d}ll,lk}éji y
Rodzaj przedmiotu: Obowiazkowy
Kod przedmiotu: 1P 2 S03 45 00
Rok: I
Semestr: 3
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 36
Wyklad 9
Cwiczenia -
Laboratorium 9
Projekt 18
Liczba punktéw ECTS: 3
Sposéb zaliczenia: Egzamin
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cele przedmiotu
c1 Zapoznanie studentéw z funkcjami wirtualnych maszyn Siemens
) Nabycie przez studentéw umiejetnoéci opracowywania modelu wirtualnej maszyny
CNC z zastosowaniem systemu NX
Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji
1 Wiedza w zakresie budowy narzedzi, systeméw narzedziowych, oprzyrzadowania,
maszyn technologicznych i obrébki skrawaniem
2 Wiedza z programowania obrabiarek sterowanych numerycznie
3 Umiejetnos$¢ w zakresie postugiwania sie oprogramowaniem CAD
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
EK 1 ma pogtebiong i uporzadkowana wiedze z zakresu wirtualnych maszyn Siemensa
oraz NX
EK?2 zna i rozumie w poglebiony sposéb wybrane zagadnienia z zakresu
zaawansowanych technik modelowania i programowania maszyn wirtualnych
W zakresie umiejetnosci:
EK3 potrafi obstugiwaé¢ wirtualne maszyny obrébkowe SIEMENS oraz integrowac je w
procesach produkcyjnych w wirtualnym $rodowisku przemystowym
potrafi korzystajac z komputerowych systeméw wspomagajacych procesy
EK4 projektowania i wytwarzania (CAD/CAM) tworzy¢é modele, programowaé oraz
obstugiwa¢ wirtualne maszyny CNC z wykorzystaniem NX
W zakresie kompetencji spotecznych:
EK5 jest gotéw do zasiegania opinii ekspertéw w przypadku trudnosci z samodzielnym
rozwigzywaniem problemu oraz mys$lenia i dziatania w sposéb kreatywny
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Tresci programowe przedmiotu

Forma zajeé - wyklady

Tresci programowe
Budowa, obstuga oraz funkcje OSN na przykladzie wirtualnego centrum
w1 tokarskiego oraz frezarskiego sterowanego numerycznie. Tendencje rozwojowe w
budowie nowoczesnych obrabiarek (cechy charakterystyczne).
W2 Wyposazenie obrabiarek wirtualnych oraz centréw tokarskich i frezarskich
sterowanych numerycznie.
W3 Badania i zasady eksploatacji OSN.
W4 Wybrane zagadnienia dotyczace przedmiotow wirtualnych i wirtualizacji.
W5.6 Podstawy modelowania wirtualnych maszyn CNC w NX. Integracja i narzedzia
’ doradcze.
Forma zajec - laboratorium
Tresci programowe
L1 Wirtualne maszyny obrébkowe Sinumerik.
Forma zajec - projekt
Tresci programowe
P1 Projekt wirtualnej maszyny CNC w NX.
Metody dydaktyczne
1 Wyklad informacyjny
2 Wykonywanie ¢wiczen laboratoryjnych
3 Metoda projektow
Metody i kryteria oceny
metsoyc;;l:)?eny Opis metody oceny Prég zaliczeniowy
01 Zaliczenie pisemne 51%
02 Przygotowanie i obrona projektu 51%
o3 Egzamin pisemny 51%
Literatura podstawowa
1 Grzesik W., Niestony P., Bartoszuk M. Programowanie obrabiarek NC/CNC. WNT
Warszawa 2010.
5 Habrat W. Obstuga i programowanie obrabiarek CNC: podrecznik operatora.
Wydawnictwo KaBe 2015.
Literatura uzupelniajaca
1 Stryczek R., Pytlak B. Elastyczne programowanie obrabiarek, Wyd. Naukowe PWN,
Warszawa 2011.
» Praca zbiorowa pod red. Stacewicza P. i Skowrona B. Przedmioty wirtualne, Wyd.
Politechniki Warszawskiej, Warszawa 2019.
Zagorski 1., Barszcz M. Virtual machines in education - CNC milling machine with
3 Sinumerik 840D control system. Advances in Science and Technology Research Journal.
2014, vol. 8, nr 24, s. 32-37.
4 Augustyn K. NX CAM. Programowanie Sciezek dla obrabiarek CNC. Helion 2010.
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Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci Srednia liczba godzin na zrealizowanie
aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, 36
w tym:
Udzial w wykladach 9
Udzial w zajeciach projektowych 18
Udzial w zajeciach laboratoryjnych 9
Praca wlasna studenta, w tym: 39
Przygotowanie do egzaminu 10
Przygotowanie do zaliczenia laboratorium i 14
wykonanie sprawozdan
Opracowanie projektu 15
Laczny czas pracy studenta 75
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla 3
przedmiotu
Macierz efektéw uczenia sie
Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
przedmiotow | zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
ego efektu dla kierunku przedmiotu programowe dydaktyczne | oceny
uczenia sie studiéw wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
IP2A_WO03+++
IP2A_W06++ W1-W6, 01, 02,
Kl IP2A_W09+++ L2 P1,L1 3 03
IP2A_W11+++
IP2A_W06++
IP2A_W11++ W1-W6, 01, 02,
EK2 IP2A_W14+ L2 P1,L1 3 03
IP2A_W15+
IP2A_U03++
EK 3 IP2A_U13++ C1,C2 V}ﬁ"ﬁ’f 1-3 01, 02
IP2A_U17+++ ’
IP2A_U02++
IP2A_U10+++
EK 4 IP2A_Ul1++ C1,C2 Vﬁ‘ﬁff 1-3 01, 02
IP2A_U12+ ’
IP2A_U13++
IP2A_KO1++ W1-We,
EK 5 IP2A_KO5+++ C1,C2 P1, L1 13 01, 02
Autor programu: dr inz. . Zagoérski, dr inz. P. PieSko
Adres e-mail: i.zagorski@pollub.pl, p.piesko@pollub.pl
]ednorc,tka . Katedra Podstaw Inzynierii Produkcji
organizacyjna:
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Zastosowanie inz’ynie/rii odwrotnej
w przemysle
Rodzaj przedmiotu: Obowiazkowy
Kod przedmiotu: IP 2 S03 46 00
Rok: 11
Semestr: 3
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 18
Wyktad 9
Cwiczenia -
Laboratorium -
Projekt 9
Liczba punktéw ECTS: 2
Spos6b zaliczenia: Zaliczenie
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cel przedmiotu
c1 Zdobycie przez studentéow wiedzy z zakresu inzynierii odwrotnej i zagadnien
zwigzanych ze skanowaniem 3D i drukowaniem 3D
) Przygotowanie studentéow do korzystania z oprogramowania komputerowego
wspomagajacego procesy inzynierii odwrotnej i wytwarzania przyrostowego

Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji

Wiedza w zakresie realizowania proceséw inzynierskich i technicznych oraz

1 procesOw wytwarzania czesci maszyn
2 Umiejetno$¢ analizy ksztalttowania czesci maszyn
3 Umiejetno$¢é postugiwania sie komputerem i programami inzynierskimi
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
zna i rozumie gléwne tendencje rozwojowe w obszarze inzynierii odwrotnej,
EK1 szczegblnie w zakresie projektowania proceséw produkcyjnych w nowoczesnych
procesach przemystu 4.0
ma poglebiona wiedze w zakresie struktury procesu produkcyjnego z
EK 2 uwzglednieniem optymalizacji oraz nowoczesnych systeméw komputerowego
wspomagania szybkiego prototypowania
W zakresie umiejetnosci:
EK 3 potrafi rozwiazywac zlozone i nietypowe problemy z zakresu inzynierii odwrotnej,
stosujac teorie i zasady dotyczace technologii wytwarzania
potrafi wykona¢ zadania zwigzane z projektowaniem czeSci maszyn z
EK 4 uwzglednieniem ich efektywnosci oraz nowoczesnych systeméw komputerowego
wspomagania wytwarzania
W zakresie kompetencji spotecznych:
jest gotéw do krytycznej oceny posiadanej wiedzy i odbieranych tresci w
EK 5 rozwigzywaniu probleméw poznawczych i praktycznych oraz do zasiegania opinii

ekspertow w przypadku trudnosci z samodzielnym rozwigzywaniem problemu
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Tresci programowe przedmiotu

Forma zajeé - wyklady

TreSci programowe
W1 Pojecie inzynierii odwrotnej w przemysle. Przygotowanie produkcji. Techniki
przyrostowe wytwarzania prototypodw i wyrobéw stosowanych w przemysle.
W2 Techniki rapid prototyping. Rodzaje wytwarzania za pomoca technik
przyrostowych.
W3 Zastosowanie technik przyrostowych. Przygotowanie technologii i proceséw do
wykonywanie prototypéw w srodowisku przemystowym.
W4 Btedy wykonania prototypéw, wlasciwosci prototypéw w inzynierii odwrotnej.
W5 Techniki wirtualne w inzynierii odwrotnej. Tworzenie wirtualnych prototypéw.
Zastosowanie prototypéw w przemysle.
W6 Skanowanie optyczne. Urzadzenia i oprzyrzadowanie do skanowania. Zasady
pomiaru w skanowaniu.
W7 Tworzenie modeléw powierzchniowych i brylowych. Odtwarzanie geometrii
skanowanej czesci. Fotogrametria.
WS Drukowanie 3D. Technologie i metody drukowania 3D. Znaczenie inzynierii
odwrotnej w przemysle.
Forma zajec - Projektowanie
TreSci programowe
P1 Skanowanie elementu wykorzystywanego w przemysle. Obréobka skanu przy
wykorzystaniu specjalistycznego oprogramowania.
P2 Wybér technologii druku 3D, warunkéw druku 3D.
P3 Wykonanie druku 3D wybranego elementu.
P4 Obroébka wykoniczeniowa elementu wykonanego za pomoca druku 3D.
P5 Stworzenie dokumentacji konstrukcyjnej i technologicznej do wykonanego
elementu.
Metody dydaktyczne
1 Wyklad informacyjny
2 Metoda projektu
Metody i kryteria oceny
metsoyc?;lz;zleny Opis metody oceny Prég zaliczeniowy
01 Zaliczenie pisemne 51%
02 Przygotowanie i obrona projektu 51%
Obciazenie praca studenta
F - Srednia liczba godzin na zrealizowanie
orma aktywnosci . .
aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, w tym: 18
udzial w wyktadach
udzial w zajeciach projektowych 9
Praca wlasna studenta, w tym: 32
Samodzielne studiowanie tematyki wykfadu, 1
przygotowanie do zaliczenia
Przygotowanie sie do zaje¢ projektowych 20
Eaczny czas pracy studenta 50
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla 5
przedmiotu:

Dokumentacja programu studiéw INZYNIERIA PRODUKCJI 225




Literatura podstawowa

Pajak E., Dudziak A., Gorski F., Wichniarek R. Techniki przyrostowe i wirtualna
1 rzeczywistos¢ w procesach przygotowanie produkcji.
Poznarnskiej, Poznan 2011.

Wydawnictwo Politechniki

Konieczny R., Dudziak A., Grajewski D., Goérski F. Techniki pomiaréw optycznych w
inzynierii odwrotnej. Wydawnictwo Politechniki Poznarskiej, Poznar 2012.

Literatura uzupelniajaca

1 Bernasik J., Mikrut S. Fotogrametria inzynieryjna. AGH, Krakéw 2003.

2 Chlebus E. Techniki komputerowe CAx w inzynierii produkcji. WNT, Warszawa 2000.

Macierz efektéw uczenia sie

Symbol
przedmiotowego
efektu uczenia
sie

Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia
sie do efektow
zdefiniowanych
dla kierunku
studiow wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania

Cele
przedmiotu

Tresci
programowe

Metody
dydaktyczne

Metody
oceny

EK1

IP2A_WO03+++
IP2A_W15+++

C1

W1- W8

o1

EK 2

IP2A_WO05++
IP2A_WO06++
IP2A_W12++

C1

W5- W8

o1

EK 3

IP2A_UO01++
IP2A_U05+

2

P1-P5

02

EK 4

IP2A_UQ03+++
IP2A_U10++

C2

P1-P5

02

EK 5

IP2A_KO1++
IP2A_KO02+++

C1,C2

W1-W8
P1-P5

1,2

01, 02

Autor programu:

dr inz. Krzysztof Ciecielag, dr inz. Pawel Piesko,
dr inz. Magdalena Zawada-Michatowska

Adres e-mail:

k.ciecielag@pollub.pl, p.piesko@pollub.pl, m.michalowska@pollub.pl

Jednostka
organizacyjna:

Katedra Podstaw Inzynierii Produkcji
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Karta (sylabus) modulu (przedmiotu)
Kierunek studiéw: Inzynieria produkcji

Studia II stopnia
Przedmiot: Komputerowg Wspomagapie
zarzadzania projektami
Rodzaj przedmiotu: Obowiazkowy
Kod przedmiotu: 1P 2 S03 47 00
Rok: I
Semestr: 3
Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: 27
Wyktad 9
Cwiczenia -
Laboratorium -
Projekt 18
Liczba punktéw ECTS: 3
Sposdb zaliczenia: Egzamin
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cele przedmiotu
c1 Zapoznanie studentéw z zagadnieniami zwigzanymi z zarzadzaniem projektami w
przedsiebiorstwie
2 Zapoznanie studentéw z oprogramowaniem stosowanym do zarzadzania projektami
w przedsiebiorstwie
Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji
1 Wiedza z zakresu zarzadzania
2 Wiedza z zakresu organizacji proceséw produkcyjnych i modelowania proceséw
3 Umiejetnosé rozwiazywania zagadnien z zakresu inzynierii produkgji, tj.
projektowanie proceséw produkcyjnych
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
EK1 rozpoznaje i rozumie wybrane zagadnienia z zarzadzania projektami
EK 2 rozpoznaje i rozumie wybrane zagadnienia z zakresu analizy kosztow wlasnych w
przedsiebiorstwie
W zakresie umiejetnoéci:
EK 3 korzysta z oprogramowania wykorzystywanego do wspomagania zarzadzania
projektem
potrafi samodzielnie albo pracujac w grupie przeprowadzi¢ analize wybranego
EK 4 zagadnienia projektowego w oparciu o widze z zakresu inzynierii produkgji a takze
zarzadzania projektami ujmujac jednoczeénie analize kosztow
EK 5 potrafi dokonaé oceny projektdw oraz oceny ryzyka i ich wykonalno$ci
W zakresie kompetencji spotecznych:
EK 6 jest gotéw do uznawania znaczenia wiedzy w rozwiazywaniu probleméw
poznawczych i praktycznych

Dokumentacja programu studiéw INZYNIERIA PRODUKCJI 227




Tresci programowe przedmiotu

Forma zajeé - wyklady

Tresci programowe

Wiadomosci wstepne o zarzadzaniu projektami: pojecie projektu, otoczenie
projektow, pojecie zarzadzania projektami jako element koncepcji Przemystu 4.0,

wi przyklady projektow. Wplyw metodologii zarzadzania projektami na rozwdj
réznych form przedsigbiorczosci.
Przebieg projektu realizowanego w warunkach przemystowych, cykl zycia
W2 projektéw. Analiza branzy i konkurencji. Zagadnienia komputerowego
wspomagania zarzadzania projektami w matych i duzych przedsiebiorstwach.
Zarzadzanie projektem (np. wdrozeniowym) w sensie funkcjonalnym zgodnie z
koncepcja Przemystu 4.0: planowanie projektu i jego zakresu, zadani projektowych,
zasobow, kosztow oraz zarzadzanie ryzykiem projektu. Kreatywne podejscie do
realizacji projektu.
Wi Zarzadzanie zespolem projektowym: funkcja kierownika, tworzenie zespotu oraz
komunikacja. Praca w grupie.
W5 Komputerowe wspomaganie zarzadzania projektem w Przemyséle 4.0.
W6 Metody oceny projektéw realizowanych w warunkach przemystowych. Ryzyko i
wykonalno$é projektow.
W7 Analiza kosztéw wlasnych w przedsiebiorstwie. Istota i zakres analizy kosztéw
wlasnych. Struktura kosztéw. Rodzaje kosztéw i sposoby ich obliczania.
W8 Inteligentne narzedzia doradcze w zarzadzaniu projektem. Dane pozyskiwane z
maszyn technologicznych w planowaniu.
Forma zajec¢ - projektowanie
Tresci programowe
Definicja projektu w aspekcie przedsiebiorstwa. Wprowadzenie do zarzadzania
P1 projektami realizowanymi w ramach Przemystu 4.0. Wybér projektu o charakterze
przemystowym/ przedsiebiorczym do realizacji.
P2 Tworzenie i definiowanie kalendarzy i harmonogramu projektu.
P3 Definiowanie zadan projektowych i zalozer budzetowych.
P4 Definicja i analiza ryzyka
P5 Weryfikacja postepu realizacji projektu.
P6 Definiowanie zasobéw projektu, analiza kosztéw.
P7 Modyfikacje szczegoétéw dotyczacych projektu.
Metody dydaktyczne
1 Wyklad informacyjny
2 Metoda projektu
3 Praca w grupie
Metody i kryteria oceny
mets(?dmy}::)zleny Opis metody oceny Prog zaliczeniowy
01 Egzamin pisemny 51%
02 Przygotowanie i obrona projektu 51%

Literatura podstawowa

1 Pawlak M. Zarzgdzanie projektami. Wydawnictwo Naukowe PWN, Warszawa 2006.

Kapusta M. Zarzadzanie projektami krok po kroku. Wydawnictwo Samo Sedno,
Warszawa 2013.

Stabryla A. Zarzadzanie projektami ekonomicznymi i organizacyjnymi. Wydawnictwo
Naukowe PWN, Warszawa 2006.
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4 Trocki M. Nowoczesne zarzadzanie projektami. Polskie Wydawnictwo Ekonomiczne,
Warszawa 2012.

5 Trocki M., Grucza B., Ogonek K. Zarzadzanie projektami. Polskie Wydawnictwo
Ekonomiczne, Warszawa 2011.

6 Knosala R., tapuriska I. Operacyjne zarzadzanie projektami. Polskie Wydawnictwo
Ekonomiczne, Warszawa 2015.

” Vanhoucke M. Project Management with Dynamic Scheduling. Springer-Verlag Berlin
Heidelberg, 2013.
Skuza Z. Inzynieria produkcji: innowacje technologiczne i rozwdj technik zarzadzania:

8 praca zbiorowa. Czestochowa: Wydawnictwo Wydzialu Inzynierii Produkcji i Technologii
Materiatéw Politechniki Czestochowskiej 2014.

Literatura uzupelniajaca

Sonta-Draczkowska E., Bednarska-Wnuk I. Wybrane aspekty zarzadzania procesami,

1 projektami i ryzykiem w przedsiebiorstwach. Wydawnictwo Uniwersytetu t.édzkiego,
bE6dz 2020.

» Hada$é t., Fertsch M. Cyplik P. Planowanie i sterowanie produkcja. Poznar:
Wydawnictwo Politechniki Poznarskiej, Print 2012.

Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci Srednia liczba godzin na zrealizowanie
aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, o7
w tym:
Wyklad 9
Projekt 18
Praca wlasna studenta, w tym: 48
Przygotowanie sie do zaje¢ projektowych oraz 30
realizacji projektu
Przygotowanie sie do zaliczenia wykladéw 18
Laczny czas pracy studenta 75
Sumaryczna liczba punktow ECTS dla 3
przedmiotu
Macierz efektow uczenia sie
Odniesienie
przedmiotowego
efektu uczenia sie
Symbol do efektow
przedmiotow | zdefiniowanych Cele Tresci Metody Metody
ego efektu dla kierunku przedmiotu programowe dydaktyczne | oceny
uczenia sie studiow wraz z
okresleniem
stopnia
powiazania
IP2A_WO03 ++
IP2A_W12 ++ W1-8,
EK1 IP2A_W16 ++ C1,C2 P17 1,2 01, 02
IP2A_W18 +++
IP2A_W04 +++
IP2A_W12 ++ W3, W6, W7
EK 2 IP2A_W16 ++ C1,C2 P1.P7 1,2 01, 02
IP2A_W18 +++
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IP2A_UO01 ++
IP2A_U07 +
EK 3 IP2A_UT11 +++ C1, C2 v}g’_g\y 1,2,3 01, 02
IP2A_U16 +++
IP2A_U19 ++
IP2A_UO01 ++
IP2A_U07 + WLS8
EK 4 IP2A_U11 ++ C1,C2 P1—7/ 1,2 01, 02
IP2A_U16 +++
IP2A_U19 ++
IP2A_UO01 ++
IP2A_U07 + W3, W6, W7
EK 5 IP2A U1 ++ C1,C2 P5, P6, P7 1,2 01, 02
IP2A_U19 ++
W1-8,
EK 6 IP2A_KO1 ++ C1,C2 P17 1,2 01, 02
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