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obowiazuje studentéw rozpoczynajacych studia w roku akademickim 2025/2026

Wydziat Mechaniczny

KARTA PRZEDMIOTU

Kierunek studiéw: Inzynieria i Zarzadzanie Produkcja

Forma sudiéw: stacjonarne

Stopien studiéw: |

Specjalnosci: Zréwnowazona i inteligentna produkcja

1 INFORMACJE O PRZEDMIOCIE

Profil: Ogolnoakademicki

Kod kierunku: 1iZP

NAZWA PRZEDMIOTU

Nadzorowanie proceséw wytwarzania

NAZWA PRZEDMIOTU
W JEZYKU ANGIELSKIM

Supervising manufacturing processes

KoD PRZEDMIOTU

WM IIZP oIS D7 25/26

KATEGORIA PRZEDMIOTU

Przedmioty specjalno$ciowe

LiczBA PUNKTOW ECTS

4.00

SEMESTRY

5

2 RODZAJ ZAJEC,

LICZBA GODZIN W PLANIE STUDIOW

LABORATORIUM

SEMESTR WYKLAD CWICZENIA LABORATORIUM| KOMPUTERO- PROJEKT SEMINARIUM
WE
5 15 0 15 15 0 0

3 CELE PRZEDMIOTU

Cel 1 Zapoznanie ze sposobami monitorowania i nadzorowania proceséw wytwarzania w obrébce widrowe;j.

Cel 2 Dobér i modyfikacja parametrow technologicznych w obrébce wiérowej na podstawie pomiaréw i obserwacji.

Kod archiwizacji:




P
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4 WYMAGANIA WSTEPNE W ZAKRESIE WIEDZY, UMIEJETNOSCI I INNYCH
KOMPETENCJI

1 Posiadanie podstawowej wiedzy z zakresu rysunku technicznego.

2 Posiadanie podstawowej wiedzy z zakresu technologii wytwarzania.

3 Posiadanie wiedzy z zakresu zasad doboru narzedzi skrawajacych i parametréw skrawania.

4 Posiadanie podstawowej wiedzy z zakresu programowania obrabiarek CNC.

5 EFEKTY KSZTALCENIA

EK1 Wiedza Student definiuje r6zne metody nadzorowania proceséw toczenia, frezowania i wiercenia w warun-
kach produkcyjnych.

EK2 Wiedza Student charakteryzuje budowe i zasade dziatania narzedzi pomiarowych: sitlomierza piezoelektrycz-
nego, kamery termowizyjnej i kamery szybkoklatkowej.

EK3 Umiejetnosci Student interpretuje wyniki pomiaréow i definiuje wnioski dotyczace jakosci oraz efektywnosci
proceséw obrobki.

EK4 Kompetencje spoleczne Student charakteryzuje znaczenie nadzoru nad procesami wytwarzania dla za-
pewnienia jako$ci wyrobow i bezpieczenstwa pracy. Wspotpracuje w zespole podczas wykonywania pomiarow
i analiz proceséw wytwarzania. Podejmuje inicjatywy w zakresie doskonalenia proceséw wytwarzania w oparciu
o analize danych pomiarowych.

6 TRESCI PROGRAMOWE

WYKLAD

TEMATYKA ZAJEC LiczBa

Lp B .
OPIS SZCZEGOLOWY BLOKOW TEMATYCZNYCH GODZIN

Wprowadzenie do metod nadzorowania w obrébce wiérowej. Monitoring sit, drgan,
temperatury w strefie skrawania, procesu powstawania i lamania wiora.

Monitorowanie sit skrawania w procesie toczenia, frezowania i wiercenia.
Zapoznanie z budowsg toru pomiarowego do rejestracji sit skrawania. Zapoznanie
z budows, i zasada dzialania sitomierza piezoelektryczego. Analiza wptywu
parametréw skrawania na obciazenie narzedzia.

Pomiar rozktadu temperatury w strefie skrawania. Zapoznanie z metodami
pomiaru temperatury. Metody stykowe, metody bezstykowe. Zapoznanie z budowsg
toru do pomiaru temperatury w strefie skrawania. Zapoznanie z budowsg i zasada
dzialania kamery termowizyjne;j.

Nadzorowanie i monitoring procesu skrawania z wykorzystaniem kamery do
rejestracji procesu powstawania, spltywu i lamania wiéra. Zapoznanie z budowa
toru pomiarowego do rejestracji zjawisk szybkozmiennych w strefie skrawania.
Zapoznanie z budows i zasada dzialania kamery szybkoklatkowe;j.

Cechy i zalety budowy modeli symulacyjnych procesu skrawania. Kryteria
optymalizacyjne. Korzysci technologiczne i ekonomiczne.

Strona 2/7



Politechnika Krakowska im. Tadeusza Kosciuszki

WYKLAD

Lp TEMATYKA ZAJEC LiczBa
OPIS SZCZEGOLOWY BLOKOW TEMATYCZNYCH GODZIN
Charakterystyka numerycznych metod obliczeniowych (MES, MRS, MEB)

WwWeé . . 1
wykorzystywanych w modelach symulacyjnych procesu skrawania.

Modele 2D i 3D. Analiza obciazenia ostrza skrawajacego. Sktadowe sity skrawania.

W7 Rozktady pol naprezeri, odksztalcen i temperatury w strefie tworzenia wiora. 1
Prognozowanie stanu naprezert w warstwie wierzchniej przedmiotu obrabianego.
Charakterystyka programéw komputerowych do budowy modeli symulacyjnych.

W8 Przyklady modeli podstawowych proceséw skrawania (toczenie, frezowanie, 2
wiercenie)

LABORATORIUM KOMPUTEROWE

Lp TEMATYKA ZAJEC LiczBa
OPIS SZCZEGOLOWY BLOKOW TEMATYCZNYCH GODZIN

K1 Zasady obstugi programéw stuzacych do symulacji proceséw skrawania. 3
Modelowanie przebiegu sktadowych sity skrawania, rozktadu naprezen

K2 . 1 . 3
i temperatury w strefie obrobki podczas procesu toczenia.

K3 Analiza poréwnawcza wynikéw symulacji i pomiaréw dla procesu toczenia. 2
Modelowanie przebiegu sktadowych sity skrawania, rozktadu naprezen

K4 . 1 . 3
i temperatury w strefie obrobki podczas procesu frezowania.

K5 Analiza poréwnawcza wynikéw symulacji i pomiaréw dla procesu frezowania. 2

K6 Symulacja wplywu parametréw obrobki na ksztalt i kierunek spltywu wiora. 1

K7 Zaliczenie. 1

LABORATORIUM
Lp TEMATYKA ZAJEC LiczBa
OPIS SZCZEGOLOWY BLOKOW TEMATYCZNYCH GODZIN
Zasady BHP podczas zajeé¢ laboratoryjnych. Badania weryfikacyjne modeli

L1 oo . . 2
sktadowych caltkowitej sity skrawania podczas procesu toczenia.

L2 Badania weryfikacyjne modeli sktadowych catkowitej sily skrawania podczas 5
procesu frezowania.

L3 Badania weryfikacyjne modeli sktadowych catkowitej sity skrawania podczas 5
procesu wiercenia.

L4 Badania rozktadu temperatury w strefie skrawania. Wykorzystanie kamery 9

termowizyjnej do nadzorowania proceséw obrobki.
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LABORATORIUM

TEMATYKA ZAJEC

Lp ) .
OPIS SZCZEGOLOWY BLOKOW TEMATYCZNYCH

LiczBA
GODZIN

L5

nadzorowania procesé6w obrobki.

Badania procesu formowania wiora. Wykorzystanie kamery szybkoklatkowej do

L6 do nadzorowania proceséw obrobki.

Badania kierunku splywu wiéra w procesie toczenia. Wykorzystanie kamery CCD

L7 Zaliczenie.

7

N1

NARZEDZIA DYDAKTYCZNE

Wyktady

N2 Prezentacje multimedialne

N3 Cwiczenia laboratoryjne

N4 Laboratorium komputerowe

N5 E-learning

N6 Konsultacje

8 OBCIAZENIE PRACA STUDENTA

FORMA AKTYWNOSCI

SREDNIA LICZBA GODZIN
NA ZREALIZOWANIE

AKTYWNOSCI
Godziny kontaktowe z nauczycielem akademickim, w tym:
Godziny wynikajace z planu studiow 45
Konsultacje przedmiotowe 10
Egzaminy i zaliczenia w sesji 0

Godziny bez udzialu nauczyciela akademickiego wynikajace z nakltadu p

racy studenta, w tym:

Przygotowanie sie do zajeé¢, w tym studiowanie zalecanej literatury 20
Opracowanie wynikow 5

Przygotowanie raportu, projektu, prezentacji, dyskusji 20
SUMARYCZNA LICZBA GODZIN DLA PRZEDMIOTU WYNIKAJACA Z 100
CALEGO NAKEADU PRACY STUDENTA

SUMARYCZNA LICZBA PUNKTOW ECTS DLA PRZEDMIOTU 4.00
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9 SPOSOBY OCENY
OCENA FORMUJACA

F1 Kolokwium, Test
F2 Projekt zespotowy
F3 Sprawozdanie z ¢wiczen laboratoryjnych i komputerowych

F4 Cwiczenia praktyczne na laboratorium komputerowym

OCENA PODSUMOWUJACA

P1 Srednia wazona ocen formujacych

WARUNKI ZALICZENIA PRZEDMIOTU

W1 Koniecznosé uzyskania oceny pozytywnej z kazdego efektu ksztalcenia.

W2 Ocena koricowa ustalana jest na podstawie $redniej arytmetycznej ocen (punktéw) ze wszystkich przeprowa-
dzonych testow.

W3 Poprawne wykonanie sprawozdan ze wskazanych éwiczen laboratoryjnych i komputerowych

OCENA AKTYWNOSCI BEZ UDZIALU NAUCZYCIELA

B1 Wykonanie zadai na platformie e-learningowe;j.

KRYTERIA OCENY

EFEKT KSZTALCENIA 1

NA OCENE 2.0 Student nie spetnia wymagaii na ocene 3.0

Na OCENE 3.0 Student uzyskal 60% wymagan na ocene 5.0.

NA OCENE 3.5 Student uzyskal 70% wymagan na ocene 5.0.

NA OCENE 4.0 Student uzyskal 80% wymagan na ocene 5.0.

NA OCENE 4.5 Student uzyskal 90% wymagan na ocene 5.0.

NA OCENE 5.0 Student definiuje rézne metody nadzorowania procesoéw toczenia, frezowania

i wiercenia w warunkach produkcyjnych.

EFEKT KSZTALCENIA 2

NA OCENE 2.0 Student nie spelnia wymagain na ocene 3.0

NA OCENE 3.0 Student uzyskal 60% wymagan na ocene 5.0.
NA OCENE 3.5 Student uzyskal 70% wymagan na ocene 5.0.
NA OCENE 4.0 Student uzyskal 80% wymagan na ocene 5.0.
NA OCENE 4.5 Student uzyskal 90% wymagan na ocene 5.0.
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Student charakteryzuje budowe i zasade dzialania narzedzi pomiarowych:

NA OCENE 5.0 . . . .. .
sitlomierza piezoelektrycznego, kamery termowizyjnej i kamery szybkoklatkowe;.

EFEKT KSZTALCENIA 3

NA OCENE 2.0 Student nie spelnia wymagai na ocene 3.0

NA OCENE 3.0 Student uzyskal 60% wymagan na ocene 5.0.

NA OCENE 3.5 Student uzyskal 70% wymagan na ocene 5.0.

NA OCENE 4.0 Student uzyskal 80% wymagan na ocene 5.0.

NA OCENE 4.5 Student uzyskal 90% wymagan na ocene 5.0.

NA OCENE 5.0 Student m’te-rpretuje, Wymk} pomiaréw i definiuje wnioski dotyczace jakosci oraz
efektywnosci proceséw obrobki.

EFEKT KSZTALCENIA 4

NA OCENE 2.0 Student nie spelnia wymagain na ocene 3.0

NA OCENE 3.0 Student uzyskal 60% wymagan na ocene 5.0.

NA OCENE 3.5 Student uzyskal 70% wymagan na ocene 5.0.

NA OCENE 4.0 Student uzyskal 80% wymagan na ocene 5.0.

NA OCENE 4.5 Student uzyskal 90% wymagan na ocene 5.0.
Student charakteryzuje znaczenie nadzoru nad procesami wytwarzania dla
zapewnienia jakosci wyrobow i bezpieczenistwa pracy.Potrafi wspolpracowaé

NA OCENE 5.0 w zespole podczas wykonywania pomiaréw i analiz procesow wytwarzania. Jest
przygotowany do podejmowania inicjatyw w zakresie doskonalenia proceséw
wytwarzania w oparciu o analize danych pomiarowych.

10 MACIERZ REALIZACJI PRZEDMIOTU

ODNIESIENIE
DANEGO EFEKTU
DO SZCZEGOLO-

EFEKT . CELE TRESCI NARZEDZIA
WYCH EFEKTOW SPOSOBY OCENY
KSZTALCENIA PRZEDMIOTU PROGRAMOWE DYDAKTYCZNE
ZDEFINIOWA-
NYCH DLA
PROGRAMU
W1 W2 W3 W4
W5 W6 W7 W8
M1 W06 N1 N2 N3 N4 N5
EK1 M1_ W09 Cel 1 Cel 2 K1 K2 K3 K4 N6 F1 F2 F3 F4 P1

K5 K6 K7 L1 L2
L3 L4 L5 L6 L7
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ODNIESIENIE
DANEGO EFEKTU
EFEKT DO 8ZOZEGOLO- CELE TRESCI NARZEDZIA
WYCH EFEKTOW SPOSOBY OCENY
KSZTALCENIA PRZEDMIOTU PROGRAMOWE DYDAKTYCZNE
ZDEFINIOWA-
NYCH DLA
PROGRAMU
W1 W2 W3 W4
W5 W6 W7 W8
M1 WO06
EK?2 - Cel 1 Cel 2 K1 K2 K3 K4 N1 N2 N3 N4 N5 F1 F2 F3 F4 P1
M1 W09 N6
- K5 K6 K7 L1 L2
L3 L4 L5 L6 L7
W1 W2 W3 W4
W5 W6 W7 W8
M1 U07
EK3 - Cel 1 Cel 2 K1 K2 K3 K4 N1 N2 N3 N4 N5 F1 F2 F3 F4 P1
M1 U10 N6
- K5 K6 K7 L1 L2
L3 L4 L5 L6 L7
W1 W2 W3 W4
M1 K01 W5 W6 W7 W8
EK4 M1 KO02 Cel 1 Cel 2 K1 K2 K3 K4 N1 N2 Eg N4 N5 F1 F2 F3 F4 P1
M1 KO03 K5 K6 K7 L1 L2
L3 L4 L5 L6 L7
11 WYKAZ LITERATURY

LITERATURA PODSTAWOWA

[1 ] Bielski J. — Wprowadzenie do inzynierskich zastosowar MES, Krakow, 2010, WPK

[2 | Grzesik W. — Podstawy skrawania materiatow konstrukcyjnych, Warszawa, 2010, WNT
[3 | Zebala W. — Modelowanie procesu skrawania, Krakow, 2011, WPK

[4 | Zebala W., Stodki B. — Rejestracja obrazu w nadzorowaniu procesu skrawania, Krakow, 2011, WPK

LITERATURA UZUPEELNIAJACA

[1 | Przybylski W., Deja M. — Komputerowo wspomagane wytwarzanie maszyn, Warszawa, 2007, WNT

[2 | Rakowski G., Kacprzyk Z. — MES-Metoda elementéw skoriczonych w mechanice konstrukcji, Warszawa,

2005, WPW

12

OSOBA ODPOWIEDZIALNA ZA KARTE

INFORMACJE O NAUCZYCIELACH AKADEMICKICH

dr inz. Lukasz, Zbigniew Slusarczyk (kontakt: lukasz.slusarczyk@pk.edu.pl)

13 ZATWIERDZENIE KARTY PRZEDMIOTU DO REALIZACIJI

(miejscowos¢, data)

(odpowiedzialny za przedmiot)

(dziekan)
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