Karta (sylabus) modutu/przedmiotu
Mechanika i budowa maszyn]
Studia Il stopnia

Przedmiot: Zintegrowane systemy wytwarzania
Rodzaj przedmiotu: obowigzkowy

Kod przedmiotu: MBM2S 01050 1
Rok: I

Semestr: |

Forma studiéw: stacjonarne

Rodzaj zaje¢ i liczba godzin 45

w semestrze:

Wyktad 15

Laboratorium 30

Liczba punktéw ECTS: 3

Sposob zaliczenia: Zaliczenie

Jezyk wykladowy: polski

Cel przedmiotu

C1

Zdobycie wiedzy i umiejetnosci praktycznych z zakresu teorii systeméw
zintegrowanych i budowy przedsiebiorstw zintegrowanych komputerowo

C2

Poznanie systeméw i podsystemdw w przedsiebiorstwach zintegrowanych
komputerowo

Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji

1 |brak
Efekty ksztalcenia
W zakresie wiedzy:
EK 1 Zna podstawowe zagadnienia zwigzane z elementami zintegrowanych
systeméw wytwarzania
EK 2 Zna metody wdrazania oraz wykorzystania zintegrowanych systeméw
wytwarzania i ich podsystemdéw w rozwoju przedsiebiorstwa
\W zakresie umiejetnosci:
EK3 Potrafi dobiera¢ i stosowaé w praktyce przemystowej elementy zintegrowanych
systeméw wytwarzania
W zakresie kompetencji spotecznych:
EK4 Przygotowany do wdrazania i zarzgdzania przedsiewzieciami technicznymi oraz
organizacyjnymi w zakresie zintegrowanych systeméw wytwarzania
Tresci programowe przedmiotu
Forma zaje¢ — wyklady
Tredci programowe
W1 Pojecia podstawowe, wprowadzenie do tematyki zaje¢. Czym jest CIM, jaka
jest geneza powstania zintegrowanych systemow wytwarzania?
Klasyfikacja podsystemow komputerowo zintegrowanego wytwarzania.
w2 Prezentacja najnowoczesniejszych technik z obszaru CIM — tj. aigle
manufacturing, Lean production, virtual factory.
W3 | Struktura informatyczna przedsiebiorstwa klasy CIM. Idea komputerowej




integracji przedsiebiorstwa, oméwienie podsystemow CAX.

w4

Funkcje i powigzania podsysteméw CIM. Podstawowe funkcje systeméw
informatycznych w strukturze CIM. Elastyczny System Wytwarzania,
Elastyczny System Produkcyjny.

W5

Systemy komputerowe oparte na zintegrowanych modelach danych
(przyktady). Struktura CIM — inne sposoby analizy i definicji. Strategiczne
oczekiwania przedsiebiorstw wobec technik komputerowych w aspekcie
integracji obszaréw funkcjonalnych przedsiebiorstwa.

W6

Elastyczne systemy produkcyjne — ich organizacja i powigzanie z CIM.
Harmonogramowanie produkcji w systemie zintegrowanym. Metody
harmonogramowania, reguty harmonogramowania.

w7

Wspomaganie komputerowe — typowe oprogramowanie wykorzystywane w
planowaniu i harmonogramowaniu produkciji.

ws

Typowe maszyny i urzgdzenia sterowane numerycznie mozliwe do
zastosowania w poszczegdélnych obszarach zintegrowanego, w petni
zautomatyzowanego systemu produkcyjnego — omowienie i analiza
przyktadowych rozwigzan.

w9

Metody szybkiego prototypowania narzedzi i wyrobdéw — znaczenie i rola w
CIM

W10

Typowe techniki szybkiego prototypowania, metody okreslania parametrow,
cechy urzadzen do szybkiego prototypowania. Wady i zalety
poszczegolnych metod — metoda stereolitograficzna, metoda Fused
Depositioning Modelling, metoda Laminated Object Manufacturing, metoda
Selective Laser Sintering.

W11

Oferta programowa systeméw komputerowego wspomagania — omowienie
zastosowan, cech, wad i zalet.

W12

Oferta programowa systeméw komputerowego wspomagania — omowienie
zastosowan, cech, wad i zalet. Problemy nadmiaru dostepnych ofert.
Analiza przypadku.

w13

Wybor najlepszego rozwigzania w zakresie technik CIM — analiza na
przyktadzie rzeczywistego przedsiebiorstwa. Wskazniki oceny efektywnosci
zastosowania technik CIM.

w14

Potencjalne kierunki rozwoju zintegrowanego wytwarzania, przyktady
najnowszych rozwigzan na etapie badawczym. Wykorzystanie metod
inteligentnych w rozwoju zintegrowanego wytwarzania.

w15

Zajecia zaliczeniowe.

Forma zaje¢ — laboratorium

Tredci programowe

L1

Zajecia wprowadzajgce, szkolenie BHP, zasady zaliczenia, podziat na
podgrupy, harmonogram zajec.

L2

Budowa zintegrowanego systemu wytwarzania na przyktadzie wybranego
procesu technologicznego.

L3

Elastyczne systemy wytwarzania w powigzaniu z CIM — analiza
poréwnawcza, systemy MRP, ERP.

L4

Rola i znaczenie baz danych w zintegrowanym wytwarzaniu. Modele
struktur baz danych. Budowa przyktadowej bazy danych w oparciu o zestaw
danych z rzeczywistego obiektu przemystowego.

LS

Kontynuacja budowy przyktadowej bazy danych w oparciu o praktyczny
zestaw informaciji.

L6

Planowanie zapotrzebowania materiatowego w przedsiebiorstwie — analiza




przyktadowych danych. Rola planowania i sposob postepowania w
zastosowaniach CIM.

L7

Harmonogramowanie produkcji z wykorzystaniem systemu PREACTOR.
Analiza i interpretacja przyktadowego harmonogramu. Budowa
harmonogramu w oparciu o przyktadowy zestaw zatozen i danych. Reguty
harmonogramowania.

L8

Harmonogramowanie produkcji z wykorzystaniem systemu PREACTOR.
Analiza i interpretacja przyktadowego harmonogramu. Budowa
harmonogramu w oparciu o przyktadowy zestaw zatozen i danych. Reguty
harmonogramowania.

L9

Analiza procesu frezowania formy w programie NXCam. Dobér dtugosci
narzedzi na podstawie analizy kolizji, podziat zabiegéow obrobkowych ze
wzgledu na czas trwatosci narzedzia, dobdr poziomdéw obrébkowych ze
wzgledu na ksztatt obrabianego detalu, optymalizacja czasu obrébki ze
wzgledu na dobrang strategie obrébkowg w zdefiniowanych zabiegach
obrébkowych.

L10

Analiza procesu obrobki matrycy w programie EdgeCam. Dobér narzedzi
oraz parametrow skrawania na podstawie elektronicznego katalogu
narzedziowego. Analiza strategii obrébki ze wzgledu na rodzaj uzytych
zabiegdéw obrobkowych. Optymalizacja czasu obrébki matrycy z
uwzglednieniem strategii ksztattowania $ciezek NC.

L11

Programowanie zabiegéw obrobkowych na tokarskie centrum obrébkowe w
systemie sterowania HEIDENHAIN MANUALplus 620. Organizacja
przestrzeni obrobkowej, zarzgdzanie narzedziami, programowanie cykli z
opisem konturu ICP.

L12

Programowanie zabiegéw obrobkowych na frezarskie centrum obrébkowe
w systemie sterowania HEIDENHAIN 620. Zasady pracy z tabelg narzedzi i
tabelg impulsowg, organizacja przestrzeni obrébkowej BLOCFORM, zasady
definicji cykli obrébkowych, symulacja przebiegu obrébki.

Metody dydaktyczne

-_—

Wyktad multimedialny

2 |Wyktad problemowy

3 Cwiczenia laboratoryjne — analiza przypadku, rozwigzywanie probleméw,
dyskusja

Obcigzenie praca studenta

Forma aktywnosci Srednia liczba godzin na.zrealizowanie
aktywnosci

Godziny kontaktowe z wykladowca, 48
w tym:
Udziat w wyktadach 15
Udziat w laboratoriach 30
Konsultacje 3
Praca wiasna studenta, w tym: 27
Przygotowywanie do laboratoriéw,
kolokwiow, poszerzanie wiedzy przez 27
studiowanie literatury
taczny czas pracy studenta 75
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla 3




przedmiotu:

Liczba punktow ECTS w ramach zajec
o charakterze praktycznym (¢wiczenia,
laboratoria, projekty)

Literatura podstawowa

J. Plichta, St. Plichta, Komputerowo Zintegrowane wytwarzanie.

Z. Banaszek, A. Drzazga, J. Ku$, Metody interakcyjnego modelowania i
programowania procesow dyskretnych.

K. Santarek, St. Strzelczak, Elastyczne systemy produkcyjne.

Macierz efektow ksztatcenia

Efekt
ksztatceni
a

Odniesienie
danego efektu
ksztatcenia do

efektow Cele Tredci
zdefiniowanych | przedmiotu | programowe
dla catego
programu
(PEK)

Metody Metody
dydaktyczne oceny

EK1

MBM2A_WO07 (+),
MBM2A_W11 (+),
MBM2A W12 (++),
MBM2A_W14 (+),
MBM2A_W20 (++),
MBM2A_ W24 (+)

C1, C2 w1-w10

1,2 o1

EK 2

MBM2A_WO07 (+),
MBM2A_W11 (+),
MBM2A W12 (++),
MBM2A_W14 (+),
MBM2A_ W20 (++),
MBM2A_ W24 (+)

W1-w15,

c1, C2 L1-L8

1,2, 3 o1

EK3

MBM2A_UOT (+),
MBM2A_U02 (+),
MBM2A_U11 (++),
MBM2A_U14 (++),
MBM2A_U15 (+),
MBM2A_U16 (++),
MBM2A_U19 (+),
MBM2A_U20 (++)

W6-w15,

C1, ¢2 L1-L12

1,2, 3 o1

EK 4

MBM2A_KO5 (++),
MBM2A_KO06 (+)

W6-w15,

C1, €2 L1-L12

1,2, 3 o1

Metody i kryteria oceny

Symbol
metody
oceny

Opis metody oceny

Prog zaliczeniowy

o1

Krotkie zadania problemowe, ktorych wyniki sg
dyskutowane indywidualnie i grupowo.

50%

Pisemny egzamin z zakresu materiatu
wyktadowego — 50% oceny koricowej

50%

Sprawozdania z ¢wiczen laboratoryjnych
przygotowywane samodzielnie — 50% oceny

100%




| koricowej |

Autor . Dr hab. inz. Dariusz Mazurkiewicz, prof. PL
programu:

Adres e-mail: |d.mazurkiewicz@pollub.pl

Jednostka 0 ira Podstaw Inzynierii Produkgji
organizacyjna:




