PANSTWOWA WYZSZA SZKOLA ZAWODOWA
W NOWYM SACZU

KARTA PRZEDMIOTU

obowigzuje studentéw rozpoczynajgcych studia w roku akademickim 2016/2017

Instytut Techniczny
Kierunek studiéw: Mechatronika Profil: Praktyczny
Forma studiéw: Stacjonarne Kod kierunku: 06.0
Stopien studiéw: |

Specjalnosci:  Mechatronika pojazdéw samochodowych
Mechatronika stosowana

1 PRZEDMIOT

NAZWA PRZEDMIOTU Modelowanie i wizualizacja proceséw
KOD PRZEDMIOTU IT 06.0 PIS B24 16/17
KATEGORIA PRZEDMIOTU Przedmioty podstawowe i kierunkowe
LiczBa pUNKTOW ECTS 2
SEMESTRY 5

2 RODZAJ ZAJEC, LICZBA GODZIN W PLANIE STUDIOW

SEMESTR WYKLAD CWICZENIA LABORATORIUM PROJEKT SEMINARIUM
5 15 15

3 CELE PRZEDMIOTU

Cel 1 nabycie umiejetnosci z zakresu statystycznego sterowania procesem

4 WYMAGANIA WSTEPNE W ZAKRESIE WIEDZY, UMIEJETNOSCI I INNYCH
KOMPETENCJI

a podstawowa obstuga komputera
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5 EFEKTY KSZTAICENIA

EK1 Wiedza: Student zna strategie oceny zdolnosci procesu w motoryzacji

EK2 Umiejetnosci: Student wylicza i interpretuje wspétezynniki zdolnosci procesu i maszyny

EK3 Umiejetnosci: Student dobiera, konstruuje i interpretuje karty kontrolne procesu

EK4 Umiejetnosci: Student wykorzystuje specjalistyczne oprogramowanie do sterowania procesem

6 TRESCI PROGRAMOWE

WYKLAD

Lp

TEMATYKA ZAJEC
OPIS SZCZEGOLOWY BLOKOW TEMATYCZNYCH

LICZBA GODZIN

W1

Zapoznanie z efektami ksztalcenia. Warunki zaliczenia. Literatura przedmiotu.
Charakterystyka standardéw motoryzacyjnych. Specyfikacja techniczna ISO/TS
16949:2009 jako standard dla dostawcéw branzy motoryzacyjnej. Specyficzne
narzedzia stosowne w motoryzacji: FMEA (Analiza Potencjalnych Przyczyn i
Skutkéw Wad), PPAP (Proces Zatwierdzania Czesci), APQP Zaawansowane
Planowanie Jakosci, SPC (Statystyczna Kontrola Procesu).

W2

Wprowadzenie do Statystycznego Sterowania Procesem (SPC). Znaczenie i
zakres stosowania metod SPC w branzy motoryzacyjnej (ISO/TS 16949 jako
kompilacja wymagan AVSQ (Wlochy), EAQF (Francja), QS-9000 (USA), VDA
(Niemcy). Charakterystyka podstawowych dokumentéw dot. SPC w motoryzacji
(Podrecznik Referencyjny SPC wg QS-9000, VDA),

W3

Podstawowa statystyczna analiza danych. Statystyczne sterowanie procesem.
Proces jako przetwarzanie wejsé w wyjscie (transakcyjny, ustugowy itd.)
Zmiennos¢ procesu: przyczyny przypadkowe i-szczegélne zmiennosci. Pojecie
procesu stabilnego (pod kontrola) i rozregulowanego (poza kontrola). Typy
zachowania sie procesu. Statystyczny opis zmiennosci; wyznaczanie i interpretacja
parametréw opisowych; konstrukcja histogramu; rozklad empiryczny a rozktad
teoretyczny; rozktad normalny:.

W4

Zdolnos¢ procesu. Strategie- oceny zdolnosci procesu w motoryzacji.
Wspétezynniki zdolnosci. procesu wedlug réznych strategii analizy: Cp, Cpk
(capability index), Pp; Ppk (performance index), Pp, Ppk (preliminary process
capability), Cp, Cpk (on-going process capability) , Tp, Tpk (unstable process
capability). Szczegétowa analiza poréwnawcza oceny zdolnosci wedtug réznych
strategii. Obliczanie i interpretacja wspoélczynnikéw zdolnosci maszyny Cm, Cmk
(Pm, Pmk). Ocena zdolnosci procesu/maszyny w przypadku rozktadéw innych
niz rozkladu normalnego. Zdolno$é procesu w przypadku oceny alternatywne;j.
Modelowanie systeméw produkcyjnych. Modele schematyczne systeméw
produkcyjnych. Mapy proceséw. Modele proceséw. Przyklady.

W5

Podrecznik dostawcy przyklady branzy motoryzacyjnej Techniki monitorowania
zachowania sie procesu w czasie: karta przebiegu procesu (run chart), karty
kontrolne. Karty kontrolne jako narzedzie weryfikacji stabilnosci procesu/
speliania oczekiwan. Metody konstrukcji kart, ogélne zasady postugiwania sie
kartami kontrolnymi. Zalety i wady kart kontrolnych dla cech mierzalnych
i wedlig oceny alternatywnej. Zasady optymalnego doboru karty i jej
wykorzystania.

W6

Zasady doskonalenia proceséw zgodnie z Six Sigma. Cykl DMAIC i
jego narzedzia. Oprogramowanie dla metod SPC - przeglad aplikacji
wykorzystywanych w motoryzacji (gs-stat, Minitab, Quantum, QDA itp.)

RAZEM

15
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PROJEKT

TEMATYKA ZAJEC

Lp ) . LI1CZBA GODZIN
OPIS SZCZEGOLOWY BLOKOW TEMATYCZNYCH
Charakterystyka programu Minitab 17. Interfejs uzytkownika. Arkusz danych:

P1 wprowadzanie danych, definiowanie i postugiwanie sie stalymi oraz macierzami. 4

Operacje na danych. Przygotowywanie raportu. Drukowanie. Dostosowanie
programu do potrzeb uzytkownika.

Obliczanie i interpretacja podstawowych parametréow opisowych (statystyk).
Graficzna prezentacja danych: histogram, wykres stupkowy, wykres pudetkowy
(boxplot), wykres indywidualnych wartosci, wykres kolowy. Dokladnosé
analizy statystycznej przedzialy ufnosci. Praca 2z oknami graficznymi.
P2 Wykorzystanie rozkladu normalnego w analizach statystycznych. Rozktad 4
empiryczny (histogram) a rozklad teoretyczny. Graficzny test normalnosci, testy
normalnosci: Anderson-Darling, Kolmogorov-Smirnov . Graficzna prezentacja
rozkladu normalnego. Regula trzech odchylen standardowych i jej mozliwe
wykorzystania. Analiza wynikéw symulacji. Wizualizacja 3D.

Obliczanie i interpretacja wspoélczynnikéw zdolnosci wyznaczonych na podstawie
réznych strategii analizy: Cp, Cpk (capability index), Pp, Ppk (performance
index), Pp, Ppk (preliminary process capability), Cp, Cpk (on-going process
capability) , Tp, Tpk (unstable process capability). Konstrukcja karty kontrolnej
wartosci Sredniej i rozstepu/odchylenia metoda stabilizacyjng (preferowana
P3 w motoryzacji); przeliczanie karty na inna liczno$é prébki; obliczanie 4
wspolczynnikéw zdolnosci na podstawie karty kontrolnej. Konstrukcja karty
kontrolnej pojedynczych wartosci i ruchomego rozstepu metoda stabilizacyjna,
obliczanie na podstawie karty wspélczynnikéw zdolnosci. Konstrukcja tzw.
ekonomicznej karty kontrolnej. Konstrukcja karty wykladniczo wazonej ruchome;j
sredniej. Konstrukcja kart wedlug oceny alternatywnej (p, np, ¢, u)

Six Sigma w Minitab. Procedury Minitaba wedlug algorytmu doskonalenia
DMAIC. Obliczanie podstawowych statystycznych miar jakosci w Six Sigma:
P4 DPU, DPO, DPMO, sigma quality level Zasada Pareto konstrukcja histogramu 3
Pareto i krzywej Pareto-Lorentza. Konstrukcja diagramu przyczynowo-
skutkowego (rybiej osci). Minitab Assistant.

RAZEM 15

7 METODY DYDAKTYCZNE

M1 Cwiczenia projektowe

M2 Wyklady
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8 OBCIAZENIE PRACA STUDENTA

SREDNIA LICZBA
FORMA AKTYWNOSCI GODZIN NA
ZREALIZOWANIE
AKTYWNOSCI
Godziny kontaktowe z nauczycielem akademickim, w tym:
Godziny wynikajace z planu studiéw 30
Konsultacje przedmiotowe 1
Egzaminy i zaliczenia w sesji 0
Godziny bez udzialu nauczyciela akademickiego wynikajace z nakladu pracy studenta, w tym:
Przygotowanie si¢ do zajeé, w tym studiowanie zalecanej literatury 0
Opracowanie wynikéw 0
Przygotowanie raportu, projektu, prezentacji, dyskusji 19
SUMARYCZNA LICZBA GODZIN DLA PRZEDMIOTU WYNIKAJACA 7Z 50
CAIEGO NAKIADU PRACY STUDENTA
SUMARYCZNA LICZBA PUNKTOW ECTS DLA PRZEDMIOTU 2
9 SPOSOBY OCENY
OCENA FORMUJACA
F1 Cwiczenie praktyczne
KRYTERIA OCENY
EFEKT KSZTALCENIA 1 MIEJSCE OPIS WERYFIKACII EK 1
WERYFIKACJI
Na Student identyfikuje strategie . oceny
OCENE zdolnosci procesu projekt ocena z ¢wiczen
3
Na Student opisuje strategie oceny zdolnosci
OCENE procesu
4
Na Student charakteryzuje strategie oceny
OCENE zdolnosci procesu réwniez w przypadku
5 rozktadéw innych niz rozklad normalny.
EFEKT KSZTALCENIA 2 MIEJSCE OPIS WERYFIKACJI EK 2
WERYFIKACJI
Na Student prawidlowo wylicza wspélezynniki
OCENE zdolnosci procesu/ maszyny projekt ocena z ¢wiczen
3
NA Student prawidlowo wylicza wspdlczynniki
OCENE zdolnosci procesu/ maszyny i dokonuje
4 interpretacji wynikéw
Na Student prawidlowo wylicza wspélezynniki
OCENE zdolnosci procesu/ maszyny wg réznych
5 strategii oceny i dokonuje interpretacji
wynikéw.
EFEKT KSZTALCENIA 3 MIEJSCE OPIS WERYFIKACJI EK 3
WERYFIKACJI
Na Student potrafi skonstruowaé prosta karte
OCENE kontrolng. projekt ocena z ¢wiczen
3
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Na Student potrafi skonstruowaé rozne karty
OCENE kontrolne i dokonaé prostej interpretacji

4

Na Student potrafi dobra¢ i skonstruowac
OCENE karty kontrolne, dokonaé ich interpretacji i
5 wyciagnaé wnioski. Poprawnie rozpoznaje

jak parametry procesu wplywaja na
parametry wyrobu

EFEKT KSZTALCENIA 4 MIEJSCE OPIS WERYFIKACJI EK 4
WERYFIKACJI
Na Student wykorzystuje oprogramowanie
OCENE MiniTab zgodnie z podanymi instrukcjami | projekt ocena z ¢wiczen
3 i pomoca prowadzacego.
Na Student korzysta samodzielnie z
OCENE oprogramowania ~ MiniTab ~ w  celu
4 wykonywania ¢wiczeri
Na Student korzysta samodzielnie z réznych
OCENE opcji  oprogramowania  MiniTab w
5 celu  wykonywania ¢éwiczen 1 zadan
dodatkowych

OCENA DO INDEKSU (OCENA PODSUMOWUJACA)

srednia arytemtyczna ocen z efektow ksztalcenia

WARUNKI ZALICZENIA PRZEDMIOTU

a Warunkiem zaliczenia przedmiotu jest osiagniecie zakladanych efektéw ksztalcenia, zaangazowanie i aktywnosé
w realizacje ¢wiczen na zajeciach oraz terminowosé wypltywa dodatkowo na ocene koricowq.

b Ocena z ¢wiczeri uwzglednia zaréwno czas poswiecony na jego realizacje w ramach zaje¢ jak i réwniez czas pracy
zwigzany z przygotowaniem sie do nich (bez udzialu nauczyciela)

10 MACIERZ REALIZACJI PRZEDMIOTU

EFEKTY
ODNIESIENIE DO 3
KSZTALCENIA . TRESCI METODY
EFEKTOW CELE PRZEDMIOTU
DLA PROGRAMOWE DYDAKTYCZNE
KIERUNKOWYCH
PRZEDMIOTU
W1, W2, W3, W4,
EK1 MTP_ UP09 Cell W5, W6 M2
EK2 MTP_UPO06 Cell W4, P1, P2, P3, P4 M1, M2
EK3 MTP _UPO06 Cell W4, P1, P2, P3, P4 M1, M2
MTP UPO09,
EK4 MTP_ UPO6 Cell P1, P2, P3, P4 M1
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12 INFORMACJE O NAUCZYCIELACH AKADEMICKICH
OSOBA ODPOWIEDZIALNA ZA KARTE

dr inz. Karina Janisz (kontakt: kjanisz@pwsz-ns.edu.pl)

OsoBY PROWADZACE PRZEDMIOT

dr inz. Karina Janisz (kontakt: kjanisz@pwsz-ns.edu.pl)

13 ZATWIERDZENIE KARTY PRZEDMIOTU DO REALIZACJI

(miejscowos¢, data) (odpowiedzialny za przedmiot) (kierownik zaktadu) (dyrektor instytutu)

PRZYIJMUJE DO REALIZACJI (data i podpisy oséb prowadzacych przedmiot)

Wygenerowano w programie @SOS Strona 6/6 licencja bezplatna dla PWSZ w Nowym Saczu
©M. Aleksander, I. Borczuch, S. Swigut



