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A. USYTUOWANIE MODULU W SYSTEMIE STUDIOW

Kierunek studiow

Mechanika i Budowa Maszyn

Poziom ksztatcenia

Il stopien
(I stopien / Il stopien)

Profil studiow

Ogdlno akademicki
(ogdlno akademicki | praktyczny)

Forma i tryb prowadzenia studiow

stacjonarne
(stacjonarne / niestacjonarne)

Specjalnosc

Komputerowe Wspomaganie Wytwarzania

Jednostka prowadzaca modut

Katedra Technologii Mechanicznej i Metrologii
Katedra Technik Komputerowych i Uzbrojenia

Koordynator modutu

Dr hab. inz. Edward Miko, Prof. PSk
Dr inz. Jarostaw Pacanowski

Zatwierdzit:

B. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA PRZEDMIOTU

Przynaleznos$¢ do grupy/bloku
przedmiotéw

kierunkowy
(podstawowy / kierunkowy / inny HES)

Status modutu

obowigzkowy
(obowigzkowy / nieobowigzkowy)

roku akademickim

Jezyk prowadzenia zaje¢ polski
Usytuowanie modutu w planie studiéw .

- semestr drugi
Usytuowanie realizacji przedmiotu w | zimowy

(semestr zimowy / letni)

Wymagania wstepne

Obroébka plastyczna, Narzedzia do obrébki
plastycznej, Maszyny technologiczne do
obrobki plastycznej, obrobka skrawaniem,
techniki wytwarzania l i Il, KWPT

(kody modutéw / nazwy modutéw)

Egzamin tak _
(tak / nie)
Liczba punktéw ECTS 4
Forma . " wyktad ¢éwiczenia laboratorium projekt inne
prowadzenia zaje¢
w semestrze 25 30




C. EFEKTY KSZTALCENIA | METODY SPRAWDZANIA EFEKTOW KSZTALCENIA

Celem przedmiotu jest przekazanie studentom wiedzy zwigzanej z automatyzacja

Cel i robotyzacjg proceséw obrébki plastycznej i obrobki skrawaniem dla réznej wielkosci
modutu | produkcji oraz samodzielne opracowanie wybranych mechanizméw automatyzujgcych
procesy produkcyjne
Svmbol rol\jvoart;zznia Odniesieniedo | Odniesienie
e%ektu Efekty ksztalcenia P zajoé efektow do efektow
AP kierunkowych | obszarowych
(w/é/l/p/inne)
T2A_WO03
Student ma pogtebiong wiedze na temat zadan K_W6 T2A W04
oraz celéw automatyzacji i robotyzacji w procesach KS_WO01_K | T2A_WO06
W_01 | obrébki plastycznej i skrawaniem oraz budowy i Wykiad wWw T2A W07
zasady dziatania oprzyrzgdowania ztozonego, KS_WO03_ InzA_WO01
stosownego do zrealizowania tych zadan KWW InzA_W02
InzA_W05
T2A_WO03
Student ma poszerzong wiedze na temat budowy K W6 $§2—wgg
i konstrukcji mechanizméw automatyzujgcych - =
) ; T ) Wyktad K_W9 T2A_WO07
W_02 | procesy ttoczenia z tasmy, pasow i potwyrobéw oraz Proi —

; - . - rojekt  |KS_WO03_KW | T2A W09
budowy i eksploatacji systemow produkcyjnych W InzA WOL
dotyczgcych wykonywania wyrobdw z blachy. Inz A:WOZ

InzA_WO05
Student ma pogtebiong wiedze na temat budowy T2A_W06
; " L : T2A_WO07
i konstrukcji mechanizmoéw automatyzujgcych Wyktad KS_WO03_
W_03 |. ) . . . . InzA_WO01
i robotyzujgcych procesy tloczenia z taSmy, paséw Projekt KWW InzA W02
i potwyrobow. Inz A:W05
T2A_WO03
T2A_WO06
W 04 Student ma pogtebiong wiedze na temat konstrukcjii | Wykiad KS_WO01_K | T2A_WO07
- budowy automatow tokarskich ww InzA_WO01
InzA_W02
InzA_WO05
T2A_WO03
. . T2A W06
s | Sucert s podebions viedze e et | Wkad | kS wo1 k| Tan wor
B obrébkowych Projekt ww InzA_WO1
y InzA_W02
InzA_WO05
W_06
T2A _UO1
Potrafi sprawnie wykorzysta¢ zdobytg wiedze do K UO1 T2A_UO5
analizowania budowy i zasady dziatania K UO5 T2A_U12
U_01 | mechanizmow do automatyzacji i robotyzacji Wyktad - T2A_U15
. e S KS_U03_K
procesow obrébki plastycznej i ich wyboru do WW T2A_U18
produkcji wyrobéw o zadanym ksztalcie i wielkosci InzA_U07
InzA_U08
- s L T2A_UQ5
Ma umiejetnos¢ samoksztatcenia sie, w celu -
. e o T2A_U12
podnoszenia kwalifikacji niezbednych do realizac;ji Wvkiad K_KO05 T2A U15
U_02 |zadanh dotyczgcych konstrukcji oprzyrzagdowania Pr)(/)j eakt KS_U03_KW T2A U18
stosowanego w automatyzacji proceséw obrébki w —
lastvczned InzA_UO07
plasty! | InzA_U08
Potrafi sprawnie wykorzysta¢ zdobytg wiedze do K_U01 T2A _UO1
samodzielnego opracowania dokumentacji K_U05 T2A _UO05
U_03 | konstrukcyjnej mechanizmu automatyzujgcego Projekt K_Ull T2A _UO7
podawanie materiatu do ttocznika, KS_U03 KW | T2A U08
z wykorzystaniem programu AutoCAD w T2A_U09




T2A _U12
T2A_U15
T2A_U18
InzA_U07
InzA_U08
T2A_UO01
Potrafi wykorzysta¢ zdobytg wiedze w celu T2A _UO05
opracowania konstrukcji przedmiotu i procesu K UO1 T2A _UO1
technologicznego jego obrébki na piecioosiowym Wkiad K UO5 T2A_UO08
U_04 | centrum frezarskim z automatycznym systemem P ch/>j ekt KS U0L K T2A_U09
podawania przedmiotéw. Umie opracowaé WwW InzA_UO1
dokumentacje technologiczng opisujgcg proces InzA_UQ05
produkcyjny. InzA_U06
InzA_UO08
T2A _UO1
Potrafi samodzielnie opracowaé konstrukcije K UO1 T2A _UO05
systemow mocowania przedmiotu obrabianego, Wkiad K UO5 T2A U12
U_05 | stworzy¢ programy obrobkowe i dobra¢ narzedzia Pr)c/>j ekt KS U02 K T2A _U15
dla zadanego przedmiotu obrabianego na WwW T2A U18
piecioosiowym centrum frezarskim. InzA_U07
InzA_U08
Rozumie potrzebe uczenia sie przez cate zycie i
pogtebiania wiedzy w celu podnoszenia kwalifikacji
K_01 |zawodowych dotyczagcych zagadnien automatyzaciji \é}Vymad K_Ko01 T2A KoL
: -, i e .. s rojekt T2A KO3
i robotyzacji procesoéw obrobki plastycznej i obrébki —
skrawaniem
Potrafi pracowa¢ indywidualnie oraz wspoétdziataé
K 02 i pracowgé w zegpolg, rea!i’zujacym .zz_adany, projekt Projekt K KO5 T2A K02
- oraz bra¢ odpowiedzialnos¢ za wyniki wspdlnych - —
dziatan
Umie wszechstronnie analizowac i efektywnie
realizowaé¢ zadania zwigzane z projektowaniem . T2A K02
K_03 oprzyrzadowania stosowanego do automatyzacji Projekt K_K06 T2A K04
procesoéw ttoczenia z tasmy lub pétwyrobdw
Ma swiadomos¢ spotecznej roli absolwenta uczelni Wkiad
K_04 |technicznej i rozumie potrzebe przekazywania innym Pr%j ekt K_K09 T2A_KO7
osobom informacji zwigzanych z kierunkiem studiéw
Tresci ksztalcenia:

1. Tresci ksztalcenia w zakresie wyktadu

Nr Tresci ksztalcenia Odniesien.ie do efektow
wyktadu ksztatcenia dla modutu
Zadania i cele automatyzacji i robotyzacji w procesach obrobki
plastycznej ze szczegdélnym uwzglednieniem procesow kucia, W_01, W_02
1 walcowania, wyciskania i ciggnienia. U _01,U_02
Budowa i zasada dziatania mechanizméw stosowanych do K_01,K 04
automatyzacji i robotyzacji proceséw kucia.
Budowa i zasada dziatania mechanizméw stosowanych do W_01, W_02
2 automatyzacji i robotyzacji proceséw ciggnienia, wyciskania U _01,U_02
i walcowania. K 01,K 04
Zadania i cele automatyzacji i robotyzacji w procesach ttoczenia
z tasm, paséw i pétwyrobow. W_01, W_02
3 Klasyfikacja, zasada dziatania i budowa podajnikow tasm oraz U _01,U 02
bebndéw odwijajgcymi i nawijajgcymi oraz urzadzen prostujgcych. K_01,K 04
Podajniki paséw i odcinaki azuréw.
l'(lasyflk_aCJ.a, zgsada d;laianla i budowa urzadzen do chwytania W 01, W 02
4 i usta\_man.la poiwyroboyv. . o U 0L U 02
Klasyfikacja, zasada dziatania i budowa prowadnikéw K_01, K 04
i podajnikdw potwyrobdw. — =
5 Klasyfikacja, zasada dziatania i budowa urzadzen obrotowych Vl\J/_gi \L/JV—(?ZZ
i miedzygniazdowych oraz robotéw przemystowych. K_Oll K 04




Klasyfikacja, zasada dziatania i budowa mechanizméw do
usuwania wyrobow i odpaddéw z przestrzeni roboczej ttocznika.

Automatyzacja produkcji wielkoseryjnej i masowej. Budowa i
dziatanie automatéw tokarskich.

Narzedzia skrawajgce i systemy narzedziowe stosowane w
obrabiarkach CNC i centrach obrébkowych.

Elastyczne systemy produkcyjne. Elastyczna automatyzacja
produkcji jednostkowej i matoseryjnej - pojecia podstawowe,
czynniki rozwoju. Struktura elastycznego systemu obrébkowego
ESO. Struktura autonomicznej stacji obrébkowej ASO.

10

System przeptywu przedmiotdéw obrabianych w elastycznej
automatyzacji wytwarzania. System przeptywu narzedzi w
elastycznych systemach wytwoérczych.

W_05

11

Rola robotéw w elastycznej automatyzacji wytwarzania. Budowa i
wiasciwosci robota przemystowego. Zastosowanie robotow
przemystowych w elastycznie zautomatyzowanym w
wytwarzaniu.

W_01, W_05

12

Integracja komputerowa produkcji. Koncepcja i architektura
systemow CIM.

W_05

2. Charakterystyka zadan projektowych
Nr zajeé _ Odpiesienie dol
Projekt. Wykonane zadania efektow ksztatcenia
dla modutu
Wyznaczenie parametrow i uktadéw fazowych zwigzanych z ruchem VL\J/—gé \L/JV—OO32
1 roboczym elementéw urzadzenia mechanizujgcego. K 01 K ,02_K 03
Wykonanie szkicu operacji. - K_03, -
W_01,W_02
2 Obliczenie wymiaréw elementéw roboczych urzgdzenia U _02,U 03
mechanizujgcego i narysowanie przekroju gtéwnego. K 01, K 02, K_03,
K_03
W_01,W_02
S . s U_02,U_03
3 Narysowanie widoku na jego czesc¢ dolna. K_01, K_02, K_03,
K_03
W_01,W_02
4 Narysowanie widoku na cze$¢ gorng u_02, U_03
K_01, K_02, K_03,
K_03
W_01,W_02
5 Narysowanie szczegotéw i przekrojow nie pokazanych na przekroju U 02,U 03
gtéwnym K_01, K_02, K_03,
K_03
W_01,W_02
. . . -~ uU_02,U_03
6 Oznaczenie poszczegdlnych detali na rysunku ztozeniowym. K_01, K_02, K_03,
K_03
Wykonanie tabelki rysunkowej i naniesienie niezbednych uwag na Vg—g; \l/JV_(??)Z
7 rysgnku _ziozenlowym. _ _ K_01, K_02, K_03,
Zaliczenie wykonanego projektu ttocznika. K 03
Wyznaczenie parametrow i uktadow fazowych zwigzanych z ruchem VL\J/_S; \L/JV—&Z
8 roboczym elementdéw urzadzenia mechanizujgcego. K 01 K ’OZ_K 03
Wykonanie szkicu operacji. - K_OS’ -
9 Opracowanie konstrukcji przedmiotu obrabianego na piecioosiowym U 04
centrum frezarskim K 01, K 02, K 03
Opracowanie procesu technologicznego obrébki wiertarskiej i
10 frezarskiej detalu wedtug zadanego rysunku na piecioosiowe U 04

centrum frezarskie z automatycznym systemem podawania
przedmiotéw.

K_01, K_02, K_03




11 Projekt uktadu mocowania przedmiotu obrabianego na U _05
piecioosiowym centrum frezarskim K 01, K 02, K 03

12 Dobdr odpowiednich narzedzi skrawajgcych wykorzystywanych w U_05
zautomatyzowanym procesie produkcyjnym K 01, K 02,K 03

13. 14 | Opracowanie programéw sterujgcych na pigcioosiowe centrum U_05
’ frezarskie z automatycznym systemem podawania przedmiotow. K_01, K_02, K_03

Opracowanie dokumentacji technologicznej opisujgcej proces u_04

15

produkcyjny.

K_01, K_02, K_03

Metody sprawdzania efektéw ksztatcenia

efektu

Symbol Metody sprawdzania efektéow ksztalcenia
(sposob sprawdzenia, w tym dla umiejetno$ci — odwotanie do konkretnych zadan projektowych, laboratoryjnych, itp.)

W_01 | Egzamin z wiedzy przekazanej na wykfadach.

W_02 | Egzamin z wiedzy przekazanej na wyktadach.

W_03 | Egzamin z wiedzy przekazanej na wyktadach.

W_04 | Egzamin z wiedzy przekazanej na wyktadach.

W_05 | Egzamin z wiedzy przekazanej na wyktadach.

U_01 | Egzamin z wiedzy przekazanej na wyktadach.

U_02

Zaliczenie samodzielnie wykonanej dokumentacji konstrukcyjnej mechanizmu do podawania
i usuwania materiatu w procesie ttoczenia za pomocg ttocznika zmechanizowanego

U_03 | Zaliczenie samodzielnego wykonanego projektu

U_04

CNC.

Zaliczenie samodzielnie wykonanego projektu konstrukcji technologii obrobki i programu

K_01

Obserwacja postawy studenta podczas zaje¢ dydaktycznych.

Dyskusja i ocena aktywnosci studenta w czasie realizacji zadan projektowych.

K_02

Dyskusja i ocena aktywnosci studenta w czasie realizacji zadan projektowych.

K_03

Obserwacja postawy studenta podczas zaje¢ dydaktycznych.

Dyskusja i ocena aktywnosci studenta w czasie realizacji zadan projektowych.

D. NAKLAD PRACY STUDENTA

Bilans punktéw ECTS

Rodzaj aktywnosci Oslzﬁlggﬁge
1 | Udziat w wyktadach 25 godz.
2 | Udziat w ¢wiczeniach
3 | Udziat w laboratoriach
4 | Udziat w konsultacjach (2-3 razy w semestrze) 3 godz.
5 | Udziat w zajeciach projektowych 30 godz.
6 | Konsultacje projektowe
7 | Udziat w egzaminie 2 godz.
8
9 | Liczba god_zin realizowanych przy bezposrednim udziale nauczyciela 60 godz.
akademickiego
10 | Liczba punktéw ECTS, ktéra student uzyskuje na zajeciach
wymagajacych bezposredniego udziatu nauczyciela akademickiego 2,4 ECTS
(1 punkt ECTS=25-30 godzin obcigzenia studenta)
11 | Samodzielne studiowanie tematyki wyktadow 5 godz.
12 | Samodzielne przygotowanie sie do ¢wiczen
13 | Samodzielne przygotowanie sie do kolokwiow
14 | Samodzielne przygotowanie sie do laboratoriow
15 | Wykonanie sprawozdan




15 | Przygotowanie do kolokwium koncowego z laboratorium
17 | wykonanie projektu lub dokumentacji 20 godz.
18 | Przygotowanie do egzaminu 15 godz.
19
20 | Liczba godzin samodzielnej pracy studenta 40 godz.
21 | Liczba punktow ECTS, ktérg student uzyskuje w ramach samodzielnej
pracy 1,6 ECTS
(1 punkt ECTS=25-30 godzin obcigzenia studenta)
22 Sumaryczne obcigzenie pracg studenta | 100
23 Punkty ECTS za modut
1 punkt ECTS=25-30 godzin obcigzenia studenta 4 ECTS
24 | Naktad pracy zwigzany z zajeciami o charakterze praktycznym 53 godz
Suma godzin zwigzanych z zajeciami praktycznymi g i
25 | Liczba punktow ECTS, ktorg student uzyskuje w ramach zaje¢ o
charakterze praktycznym 2,1 ECTS
1 punkt ECTS=25-30 godzin obcigzenia studenta
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