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Celem kursu jest nabycie umiejetnosci oraz zdobycie wiedzy w zakresie automatyzacji i robotyzacji proceséw produkcyjnych.

1 Utrwalenie pojec zwigzanych z automatyzacjq i robotyzacjg proceséw produkcyjnych. Praktyczne potaczenie i powigzanie zagadnien z
innymi formami dziatalnosci inzynierskiej na kierunku Zarzadzanie i Inzynieria Produkcji.
Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji
1 Brak
Efekty ksztatcenia dla kursu (EKP)
Wiedza: Odniesienie do modutowych
legza: efektow ksztatcenia (EKM)
Umiejetnosci:
Absolwent potrafi wykonywaé zadania z zakresu automatyzacji proceséw produkcyjnych oraz formutowac i
rozwigzywac problemy, z wykorzystaniem nowoczesnej wiedzy z zakresu organizacji proceséw i systemow
EKP1 . . . L . . M3_uo1
produkcyjnych a takze zastosowanych stosowanych w nich narzedzi informatycznych takze z innych
dziedzin techniki, takich jak: energetyka.
Absolwent potrafi przy formutowaniu i rozwigzywaniu ztozonych zadan inzynierskich z zakresu zarzadzania i
inzynierii produkcji wykorzystaé metody analityczne z uwzglednieniem nowych osiagniec z zakresu techniki i
EKP2 |technologii, integrowac wiedze z zakresu inzynierii produkcji oraz budowy i eksploatacji maszyn oraz potrafi M3_U07
zastosowac podejscie systemowe, uwzgledniajace takze aspekty ekonomiczne w automatyzacjii robotyzacji
proceséw produkcyjnych
Absolwent potrafi przy identyfikacji i formutowaniu specyfikacji zadan inzynierskich z zakresu zarzadzania i
EKP3 inzynierii produkcji oraz ich rozwigzywaniu wykorzysta¢ metody analityczne z uwzglednieniem nowych M3 UO8
osiggniec z zakresu techniki i technologii produkcji, z uwzglednieniem aspektow systemowych oraz -
ekonomicznych ze szczegdlnym uwzglednieniem automatyzacji i robotyzacji proceséw produkcyjnych.
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Tresci programowe

Powigzanie z efektem
Forma zaje¢ Tematyka zajec (bloku zajec) Liczba godzin ksztatcenia dla kursu
(symbol EKP)

u Zapoznanie studentow z parkiem maszynowym urzadzen technologicznych oraz przyporzagdkowanym do nich zautomatyzowanymi i ) EKP1
zrobotyzowanymi stanowiskami laboratoryjnymi

2 Analiza funkcjonowania zautomatyzowanego systemu produkcyjnego na przyktadzie zrobotyzowanego centrum CNC Wykonanie 2 EKPL EKP3
rozmieszczenia narzedzi w magazynie rewolwerowym obrabiarki z uwzglednieniem przyktadowego procesu technologicznego !

3 Analiza funkcjonowania zautomatyzowanych magazynéw narzedziowych na przyktadzie centrum frezarskiego. Wykonanie ) EKP2. EKP3
rozmieszczenia narzedzi w magazynie narzedziowym obrabiarki na podstawie analizy procesu technologicznego czesci klasy korpus ’
Programowanie robota przemystowego (manipulatora) pod wymogi przemieszczania przedmiotu obrabianego w obszarze roboczym

L4 obrabiarki oraz magazynu buforowego. Wykonanie analizy kosztdw czasu realizacji zadania transportowego polegajacego na 2 EKP1, EKP2
przemieszczeniu wybranego pétwyrobu miedzy wytypowanymi urzadzeniami technologicznymi. Poréwnanie kosztow realizacji zadania
Analiza i dob6r parametréow uzytkowych stanowiska do sterowania (synchronizowania) procesu transportu wewngtrzzaktadowego

L5 (sterowniki PLC z mozliwoscig harmonogramowania i wyzwalania za pomocg stanéw logicznych poszczegdlnych obiektéw wchodzacych 2 EKP1, EKP2, EKP3
w sktad zautomatyzowanego systemu transportu bliskiego)

Wykorzystanie technik komputerowych do realizacji symulacji procesu transportu i magazynowania wyrobéw i pétwyrobow w

6 zautomatyzowanym systemie produkcyjnym, Analiza zastosowania wybranych systeméw kodowania narzedzi oraz wyrobow i 2 EKP3
potwyrobéw na linii produkeyjnej. Zadanie optymalizujace funkcjonowanie zautomatyzowanego systemu produkcyjnego z
wykorzystaniem robotéw mobilnych oraz manipulatoréw i robotéw przemystowych.

w7 Zadanie optymalizujgce funkcjonowanie zautomatyzowanego systemu produkcyjnego z wykorzystaniem robotéw mobilnych oraz 2 EKPL EKP3
manipulatoréw i robotéw przemystowych. ’

SUMA GODZIN 14
Narzedzia dydaktyczne
1 specjalistyczne oprogramowanie komputerowe wraz z salg komputerowg do realizacji zaje¢ oraz laboratorium automatyzacji proceséwprodukcyjnych
2 Oprogramowanie komputerowe pozwalajace na realizacje symulacji proceséw produkcyjnych
Sposoby oceny
o) ie efektow k tcenia dla kursu Sposéb weryfikacji efektéw
.. N Zasady ocen
eE (EKP) ksztatcenia v v
1 EKP1-EKP3 ocena zleconych zadan w postaci | sprawozdania oceniane od 2 do 5 pkt, sprawdziany pisemne ocena od 0 do 3 pkt. Do zaliczenia konieczne jest
sprawozdan laboratoryjnych (trzy wykonanie przez kazda grupe laboratoryjna 3 sprawozdar i napisanie przynjmniej 3 sprawdzianéw przez
lub czteroosobowe grupy), kazdego studenta. Kurs zaliczony zostanie przy uzyskaniu odpowiedniej liczby punktéw sumujac punkty
przeprowadzanie krétkich (15 uzyskane za wykonanie sprawozdar oraz napisanie sprawdziandw. Nie dostateczny do 11 pkt (uzyskanie
minutowych) sprawdzianéw na pozytywnej oceny z kazdej formy zaliczenia, 3 pkt za kazde sprawozdanie oraz przynakmniej po jednym
poczatku zaje¢ (ocena punkcie z kazdego sprawozdania), dostateczny od 12 do 13 pkt, dostateczny plus od 14 do 15 dobry od 16 do
indywidualna kazdego studenta) 18 pkt, dobry plus od 19 do 20 pkt, bardzo dobry od 21 do 24 pkt.
Obciagzenie praca studenta
Lp. Forma aktywnosci Srednia liczba godzin n'a -zreallzuwanle
aktywnosci
1 udziat w zajeciach laboratoryjnych 14
2 przygotowywanie sie do sprawdzianéw kontrolnych 30
3 przygotowanie do poprawnego wykonania zadan laboratoryjnych 19
SUMA GODZIN 63
ZNA LICZB, E
SUMARYCZNA LICZBA PUNKTOW ECTS [2,5] ECTS
DLA KURSU
w tym liczba ECTS dla zaje¢ z udziat yciela ak icki 0,5
w tym ‘ dla zajeé praktycznych 2,5
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