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Cel/-e kursu

Zapoznanie studentow z zagadnieniami diagnostyki proceséw produkcyjnych, a w szczegdlnosci z: systemami tolerujacymi
uszkodzenia, celami stosowania uktadéw monitorowania i diagnostyki procesow, analiza sygnatéw diagnostycznych, systemami

1 ekspertowymi, czujnikami w systemach diagnistycznych, metodami realizacji uktadéw diagnostyki, inteligentnymi obrabiarkiami i
narzedziami oraz systemami monitoringu proceséw produkcyjnych (MES, SCADA).
Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji
1 Brak wymagan wstepnych.
Efekty ksztatcenia dla kursu (EKP)
. Odniesienie do modutowych
Wiedza: efektow ksztatcenia (EKM)
Absolwent ma podstawowg wiedze dotyczaca systemowego powigzania zagadnien zwigzanych z
diagnostyka procesow produkcyjnych z zagadnieniami dotyczacymi planowania i organizacji procesow
EKP1 [produkcyjnych, w szczegdlnosci w kontekscie systemow tolerujgcych uszkodzenia, celéw stosowania S2aA_W01
uktadéw monitorowania i diagnostyki proceséw, analizy sygnatéw diagnostycznych, systemoéw
ekspertowych i czujnikdw w systemach diagnistycznych.
Absolwent ma podstawowg wiedze dotyczacg systemowego powigzania zagadnien zwigzanych z
diagnostyka proceséw produkcyjnych z zagadnieniami dotyczacymi planowania i organizacji procesow
EKP2 ; s . R . S S2aA_Wo01
produkcyjnych, w szczegdlnosci w kontekscie metod realizacji uktadéw diagnostyki, inteligentnych -
obrabiarek i narzedzi.
Absolwent ma podstawowg wiedze dotyczacg systemowego powigzania zagadnien zwigzanych z
EKP3 diagnostyka proceséw produkcyjnych z zagadnieniami dotyczacymi planowania i organizacji procesow $2aA WO1
produkcyjnych, w szczegdlnosci w kontekscie stosowania informatycznych systeméw monitoringu proceséw -
produkcyjnych klasy MES i SCADA.
Umiejetnosci:
trafi ¢ dok tacje dot lizacji zadania inzynierski k di tyki systemé
EKP3 potra |op?racowac okumentacje dotyczaca realizacji zadania inzynierskiego z zakresu diagnostyki systemdéw 52aA_U02
produkcyjnych
Kompetencje spoteczne:
potrafi odpowiednio okresli¢ priorytety stuzace realizacji podjetego zadania celowego, zaréwno przy
EKP5 . ) s . L . S2aA_K03
dziataniach wiasnych jak i zespotowych, okreslonych przez siebie lub innych -
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Cykl ksztatcenia: 2013/2014

Tresci programowe L)
Powigzanie z efektem
Forma zaje¢ Tematyka zajec (bloku zajec) Liczba godzin ksztatcenia dla kursu
(symbol EKP)
w1 Wprowadzenie organizacyjne. Wprowadzenie do diagnostyki procesdw produkcyjnych 1 EKP1
w2 Diagnostyka proceséw 1 EKP1
w3 Systemy tolerujgce uszkodzenia 1 EKP1
wa Cele stosowania uktadéw monitorowania i diagnostyki proceséw 1 EKP1
W5 Analiza sygnatéw diagnostycznych 1 EKP1
WwWé Systemy ekspertowe 1 EKP1
w7 Czujniki w systemach diagnistycznych 1 EKP1
w8 Systemy dianostyczne na przyktadzie procesu szlifowania 1 EKP1
W9, W10 Metody realizacji uktadéw diagnostyki 2 EKP2
wi1 Inteligentne obrabiarki i narzedzia 1 EKP2
W12, wWi3 Systemy monitoringu proceséw produkcyjnych 2 EKP3
W14 Charakterystyka systemoéw klasy Manufacturing Execution Systems 1 EKP3
w15 Charakterystyka systeméw klasy Supervisory Control and Data Acquisition 1 EKP3
C1 Diagnostyka detalu po obrdbce frezowaniem sondg pomiarows. 4 EKP4, EKPS
c2 Sprawdzenie poprawnosci bazy technologicznej z konstrukeyjna. 2 EKP4, EKP5
c3 Diagnostyka pracy wrzeciona obrabiarki przy réznych parametrach obrébczych. 4 EKP4, EKPS
ca Pomiar chropowatosci powierzchni przy réznych patametrach obrébczych 3 EKP4, EKP5
Cc5 Ocena zuzycia narzedzia w procesie frezowania oraz toczenia. 2 EKP4, EKP5
SUMA GODZIN 30
Narzedzia dydaktyczne
1 Prezentacje multimedialne
2 Projektor
3 Komputer
Sposoby oceny
Lp. | O: ie efektow k tcenia dla kursu Sposéb weryfikacji efektéw Zasady oceny
Egzamin pisemny wymagajacy rzeczowych odpowiedzi na pytania z zakresu wiedzy przekazanej na zajeciach i
. zawartej w literaturze podstawowej. Kazde pytanie oceniane punktowo. Zaliczenie na ocene pozytywng
1 EKP1-EKP3 Egzamin (dostateczna) wymaga uzyskania min. 55% poprawnych odpowiedzi; min. 70% - ocena dobra, min. 90% - ocena
bardzo dobra.
2 EKPA. EKPS Ocena zadan zlecanych do Cwiczenia sktadaja sie z 5 czesci. W celu zaliczenia kursu nalezy uczestniczy¢ w kazdych zajeciach. Ocena
! wykonania w ramach ¢wiczers koricowa zalezy od oceny pracy studenta na zajeciach.
Obcigzenie praca studenta
Lp. Forma aktywnosci Srednia liczba godzin na zrealizowanie
aktywnosci
1 Udziat w wyktadach 15
2 Udziat w éwiczeniach 15
3 Samodzielne studiowanie tematyki zaje¢ 30
4 Przygotowanie do egzaminu 15
SUMA GODZIN 75
SUMARYCZNA LICZBA PUNKTOW ECTS (3] ECTS
DLA KURSU
w tym liczba ECTS dla zaje¢ z udziat yciela ak icki 1,2
w tym ‘ dla zajeé praktycznych 0,6
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