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IV. Opis programu studiéw

3. KARTA PRZEDMIOTU

Kod przedmiotu E-AIiEP-07-s7

Nazwa przedmiotu Automatyzacja produkcji — Przemyst 4.0
Nazwa przedmiotu w jezyku angielskim | Automation of Production - Industry 4.0
Obowigzuje od roku akademickiego 2019/20

USYTUOWANIE MODULU W SYSTEMIE STUDIOW

Kierunek studiow Automatyka i Elektrotechnika Przemystowa
Poziom ksztatcenia | stopien
Profil studiéw Ogodlnoakademicki

Forma i tryb prowadzenia studiéw | Studia stacjonarne

Zakres Wszystkie specjalnosci

Jednostka prowadzaca przedmiot | Wybierz Katedre

Koordynator przedmiotu Dr inz. Stawomr Luscinski
Dziekan Wydziatu Elektrotechniki
Zatwierdzit Automatyki i Informatyki

Dr hab. inz. Antoni Rézowicz, prof. PSk

OGOLNA CHARAKTERYSTYKA PRZEDMIOTU

Przynalezno$¢ do grupy/bloku przedmiotéw Przedmiot kierunkowy
Status przedmiotu Obowigzkowy

Jezyk prowadzenia zajeé Polski

Usytuowanie modutu w planie studiéw - semestr Semestr VI

Wymagania wstepne
Egzamin (TAK/NIE) Nie
Liczba punktéw ECTS 3




E?;vrc:dzenia zajeé wyktad éwiczenia laboratorium projekt Inne
Liczba godzin
w semestrze 15 0 15 15 0

EFEKTY UCZENIA SIE

Odniesienie do

méw metodami inzynierskimi.

Kategoria Symbol Efekty ksztatcenia efektow
efektu .
kierunkowych
Zna i rozumie koncepcje cyber-fizycznego systemu pro- AEP1 W12
WO01 | dukcyjnego, ma wiedze o kluczowych technologiach wy- AEP1
. . iEP1_W13
korzystywanych jego budowie. -
Ma wiedze o budowie i zasadzie dziatania tzw. cyfrowego
Wiedza W02 klona (Digital Twin) oraz wykorzystywanych w jego kon- AIEP1_W12
struowaniu technologiach informacyjnych i komunikacyj- AIEP1_W9
nych.
Ma wiedze o narzedziach programowych majacych zasto-
W03 | sowanie do projektowania i prototypowania cyber-fizycz- AIEP1_W9
nego systemu produkcyjnego.
AIEP1_U4,
' - . o . AIEP1_U11,
Potrafi planowa¢ i sterowac procesem produkcji z uzy- oA
o1 ciem systemoéw klasy MES 4.0 AIEP1_U13,
' AIEP1_U14,
AIEP1_U15
AIEP1_U4,
Potrafi zaprogramowaé wybrane elementy wykonawcze AIEP1_U11,
Umiejetnosci U02 |w transporcie wewnetrznym cyber-fizycznego systemu AIEP1_U13,
produkcyjnego. AIEP1_U14,
AIEP1_U15
AIEP1_U4,
Potrafi uwzgledni¢ w projektowaniu cyber-fizycznego sys-| AIEP1_U11,
UO03 |temu produkcyjnego elementy ekonomiczne i Srodowi- AIEP1_U13,
skowe. AIEP1_U14,
AIEP1_U15
Jest gotéw do oceny posiadanej wiedzy, rozumie po-
K01 trzebe ciggtego podnoszenia kompetenciji zawodowych, AIEP1_K1
osobistych i spotecznych.
Kompetencje <02 Posiada éwiadompéé roli i zne}czenia wdrozenia_ cyber—fi— AEP1_K1
zycznych systemow produkceyjnych w utrzymaniu i wzro- :
spoteczne o I AIEP1_K5
Scie konkurencyjnosci krajowego przemystu.
Posiada swiadomos$¢ globalnego pochodzenia i znacze-
KO3 | nia zrodet wiedzy inzynierskiej w rozwigzywaniu proble- AIEP1_K4

TRESCI PROGRAMOWE

Forma L
zajec* Tresci programowe
1. Koncepcja fabryki przysztosci; model referencyjny Industry 4.0 (RAMI 4.0), modele
dojrzatosci systemu produkcyjnego. Standardy ISO, IEC.
2. Determinanty rozwoju systemoéw produkcyjnych z wykorzystaniem systeméw cyber-
fizycznych.
wyktad

3. Architektury cyber-fizycznych systeméw produkcyjnych (CFSP).

4. Metodologia projektowania architektury klona cybernetycznego.

5. Komputerowe wspomaganie projektowania architektury CFSP; ocena opfacalnosci
cyfryzacji procesu produkgiji.

6. Projektowanie prototypu CFSP.




laboratorium

1. Architektura i budowa modutowego cyber-fizycznego systemu produkcyjnego
(CFSP).

. System planowania i realizacji produkcji klasy MES4.0

. Technika transportu wewnetrznego z uzyciem systemu paletowego.

AIWIN

. Technika transportu wewnetrznego z uzyciem autonomicznego robota transporto-
wego.

5. Monitoring zuzycia energii, optymalizacja zuzycia energii elektrycznej w linii produk-
cyjnej.

projekt

—_

. Oprogramowanie do modelowania 3D systemoéw produkcyjnych.

2. Realizacja zadania projektowego polegajacego na zaprojektowaniu i realizacji zmian
w przebiegu procesu produkcyjnego realizowanego w modutowym CFSP.

*) zostawic tylko realizowane formy zajeé

METODY WERYFIKACJI EFEKTOW UCZENIA SIE

Symbol Metody sprawdzania efektow uczenia sie
efektu E?jzsétlrr:!yin E?sz:"T"l'; Kolokwium Projekt Sprawozdanie Inne
W01
wo2
W03
uo1 X N
uo2 X "
Uo1 X N
K01 X N
K02 X N
K03 X "

FORMA | WARUNKI ZALICZENIA

Forma . . c s .
. Forma zaliczenia Warunki zaliczenia
zajeé
. ; Uzyskanie co najmniej 50% punktéw z kolokwium zaliczenio-
wyktad zaliczenie z oceng

wego.

laboratorium

zaliczenie z oceng

Uzyskanie co najmniej 50% punktéw w ocenie sprawozdan z
przeprowadzonych ¢wiczen lab.

projekt

Wybierz element.

Uzyskanie co najmniej 50% punktow w ocenie zrealizowa-
nego zadania projektowego.

*) zostawic tylko realizowane formy zajeé

NAKLAD PRACY STUDENTA

Bilans punktéw ECTS
. . C Jed-
Lp. | Rodzaj aktywnosci Obciazenie studenta nostka
W C L P S
1. Udziat w zajeciach zgodnie z planem studiéow h
15 15 15
2. Inne (konsultacje, egzamin)* 2 2 2 h
Razem przy bezposrednim udziale nauczy-
3. : ot 5 h
ciela akademickiego
Liczba punktéw ECTS, ktéra student uzy-
4. | skuje przy bezposrednim udziale nauczyciela 2,04 ECTS
akademickiego




5. | Liczba godzin samodzielnej pracy studenta 24 h
Liczba punktéw ECTS, ktéra student uzy-

6. skuje w ramach samodzielnej pracy 0’96 ECTS
Naktad pracy zwigzany z zajeciami o charak-

7. 15 h
terze praktycznym
Liczba punktéw ECTS, ktora student uzy-

8. | skuje w ramach zaje¢ o charakterze praktycz- 0,88 ECTS
nym
Sumaryczne godzinowe obcigzenie praca

0. 75 h
studenta

10 Punkty ECTS za modut 3

' 1 punkt ECTS=25 godzin obcigzenia studenta

* wszelkie formy weryfikacji efektéw, w tym egzaminy oraz nie wiecej niz 2 godziny konsultacji dla kazdej formy zajec
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Uwaga: wykaz literatury winien uwzgledniac¢ aktualne i dostepne publikacje



