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Państwowa Wyższa Szko la Zawodowa
w Nowym Sączu

Karta przedmiotu
obowiązuje studentów rozpoczynających studia w roku akademickim 2016/2017

Instytut Techniczny

Kierunek studiów: Mechatronika Profil: Praktyczny

Forma studiów: Stacjonarne Kod kierunku: 06.0

Stopień studiów: I

Specjalności: Mechatronika pojazdów samochodowych
Mechatronika stosowana

1 Przedmiot

Nazwa przedmiotu Modelowanie i wizualizacja procesów

Kod przedmiotu IT 06.0 PIS B24 16/17

Kategoria przedmiotu Przedmioty podstawowe i kierunkowe

Liczba punktów ECTS 2

Semestry 5

2 Rodzaj zajęć, liczba godzin w planie studiów
Semestr wyk lad ćwiczenia laboratorium projekt seminarium

5 15 15

3 Cele przedmiotu

Cel 1 nabycie umiejętności z zakresu statystycznego sterowania procesem

4 Wymagania wstępne w zakresie wiedzy, umiejętności i innych
kompetencji

a podstawowa obs luga komputera
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5 Efekty kszta lcenia

EK1 Wiedza: Student zna strategie oceny zdolności procesu w motoryzacji

EK2 Umiejętności: Student wylicza i interpretuje wspó lczynniki zdolności procesu i maszyny

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

EK4 Umiejętności: Student wykorzystuje specjalistyczne oprogramowanie do sterowania procesem

6 Treści programowe

wyk lad

Lp
Tematyka zajęć

Liczba godzin
Opis szczegó lowy bloków tematycznych

W1

Zapoznanie z efektami kszta lcenia. Warunki zaliczenia. Literatura przedmiotu.
Charakterystyka standardów motoryzacyjnych. Specyfikacja techniczna ISO/TS
16949:2009 jako standard dla dostawców branży motoryzacyjnej. Specyficzne
narzędzia stosowne w motoryzacji: FMEA (Analiza Potencjalnych Przyczyn i
Skutków Wad), PPAP (Proces Zatwierdzania Części), APQP Zaawansowane
Planowanie Jakości, SPC (Statystyczna Kontrola Procesu).

3

W2

Wprowadzenie do Statystycznego Sterowania Procesem (SPC). Znaczenie i
zakres stosowania metod SPC w branży motoryzacyjnej (ISO/TS 16949 jako
kompilacja wymagań AVSQ (W lochy), EAQF (Francja), QS-9000 (USA), VDA
(Niemcy). Charakterystyka podstawowych dokumentów dot. SPC w motoryzacji
(Podręcznik Referencyjny SPC wg QS-9000, VDA).

2

W3

Podstawowa statystyczna analiza danych. Statystyczne sterowanie procesem.
Proces jako przetwarzanie wej́sć w wyj́scie (transakcyjny, us lugowy itd.)
Zmienność procesu: przyczyny przypadkowe i szczególne zmienności. Pojęcie
procesu stabilnego (pod kontrolą) i rozregulowanego (poza kontrolą). Typy
zachowania się procesu. Statystyczny opis zmienności; wyznaczanie i interpretacja
parametrów opisowych; konstrukcja histogramu; rozk lad empiryczny a rozk lad
teoretyczny; rozk lad normalny.

4

W4

Zdolność procesu. Strategie oceny zdolności procesu w motoryzacji.
Wspó lczynniki zdolności procesu wed lug różnych 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). Szczegó lowa analiza porównawcza oceny zdolności wed lug różnych
strategii. Obliczanie i interpretacja wspó lczynników zdolności maszyny Cm, Cmk
(Pm, Pmk). Ocena zdolności procesu/maszyny w przypadku rozk ladów innych
niż rozk ladu normalnego. Zdolność procesu w przypadku oceny alternatywnej.
Modelowanie systemów produkcyjnych. Modele schematyczne systemów
produkcyjnych. Mapy procesów. Modele procesów. Przyk lady.

2

W5

Podręcznik dostawcy przyk lady branży motoryzacyjnej Techniki monitorowania
zachowania się procesu w czasie: karta przebiegu procesu (run chart), karty
kontrolne. Karty kontrolne jako narzędzie weryfikacji stabilności procesu/
spe lniania oczekiwań. Metody konstrukcji kart, ogólne zasady pos lugiwania się
kartami kontrolnymi. Zalety i wady kart kontrolnych dla cech mierzalnych
i wed lug oceny alternatywnej. Zasady optymalnego doboru karty i jej
wykorzystania.

2

W6
Zasady doskonalenia procesów zgodnie z Six Sigma. Cykl DMAIC i
jego narzędzia. Oprogramowanie dla metod SPC - przegląd aplikacji
wykorzystywanych w motoryzacji (qs-stat, Minitab, Quantum, QDA itp.)

2

Razem 15
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projekt

Lp
Tematyka zajęć

Liczba godzin
Opis szczegó lowy bloków tematycznych

P1

Charakterystyka programu Minitab 17. Interfejs użytkownika. Arkusz danych:
wprowadzanie danych, definiowanie i pos lugiwanie się sta lymi oraz macierzami.
Operacje na danych. Przygotowywanie raportu. Drukowanie. Dostosowanie
programu do potrzeb użytkownika.

4

P2

Obliczanie i interpretacja podstawowych parametrów opisowych (statystyk).
Graficzna prezentacja danych: histogram, wykres s lupkowy, wykres pude lkowy
(boxplot), wykres indywidualnych wartości, wykres ko lowy. Dok ladność
analizy statystycznej przedzia ly ufności. Praca z oknami graficznymi.
Wykorzystanie rozk ladu normalnego w analizach statystycznych. Rozk lad
empiryczny (histogram) a rozk lad teoretyczny. Graficzny test normalności, testy
normalności: Anderson-Darling, Ko lmogorov-Smirnov . Graficzna prezentacja
rozk ladu normalnego. Regu la trzech odchyleń standardowych i jej możliwe
wykorzystania. Analiza wyników symulacji. Wizualizacja 3D.

4

P3

Obliczanie i interpretacja wspó lczynników zdolności wyznaczonych na podstawie
różnych 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
wartości średniej i rozstępu/odchylenia metodą stabilizacyjną (preferowaną
w motoryzacji); przeliczanie karty na inną liczność próbki; obliczanie
wspó lczynników zdolności na podstawie karty kontrolnej. Konstrukcja karty
kontrolnej pojedynczych wartości i ruchomego rozstępu metodą stabilizacyjną,
obliczanie na podstawie karty wspó lczynników zdolności. Konstrukcja tzw.
ekonomicznej karty kontrolnej. Konstrukcja karty wyk ladniczo ważonej ruchomej
średniej. Konstrukcja kart wed lug oceny alternatywnej (p, np, c, u)

4

P4

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

3

Razem 15

7 Metody dydaktyczne

M1 Ćwiczenia projektowe

M2 Wyk lady
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8 Obciążenie pracą studenta

Forma aktywności

Średnia liczba
godzin na

zrealizowanie
aktywności

Godziny kontaktowe z nauczycielem akademickim, w tym:
Godziny wynikające z planu studiów 30
Konsultacje przedmiotowe 1
Egzaminy i zaliczenia w sesji 0
Godziny bez udzia lu nauczyciela akademickiego wynikające z nak ladu pracy studenta, w tym:
Przygotowanie się do zajęć, w tym studiowanie zalecanej literatury 0
Opracowanie wyników 0
Przygotowanie raportu, projektu, prezentacji, dyskusji 19
Sumaryczna liczba godzin dla przedmiotu wynikająca z
ca lego nak ladu pracy studenta 50

Sumaryczna liczba punktów ECTS dla przedmiotu 2

9 Sposoby oceny

Ocena formująca

F1 Ćwiczenie praktyczne

Kryteria oceny

Efekt kszta lcenia 1 Miejsce
weryfikacji

Opis weryfikacji EK 1

Na
ocenę
3

Student identyfikuje strategie oceny
zdolności procesu projekt ocena z ćwiczeń

Na
ocenę
4

Student opisuje strategie oceny zdolności
procesu

Na
ocenę
5

Student charakteryzuje strategie oceny
zdolności procesu również w przypadku
rozk ladów innych niż rozk lad normalny.

Efekt kszta lcenia 2 Miejsce
weryfikacji

Opis weryfikacji EK 2

Na
ocenę
3

Student prawid lowo wylicza wspó lczynniki
zdolności procesu/ maszyny projekt ocena z ćwiczeń

Na
ocenę
4

Student prawid lowo wylicza wspó lczynniki
zdolności procesu/ maszyny i dokonuje
interpretacji wyników

Na
ocenę
5

Student prawid lowo wylicza wspó lczynniki
zdolności procesu/ maszyny wg różnych
strategii oceny i dokonuje interpretacji
wyników.

Efekt kszta lcenia 3 Miejsce
weryfikacji

Opis weryfikacji EK 3

Na
ocenę
3

Student potrafi skonstruować prosta kartę
kontrolną. projekt ocena z ćwiczeń
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Na
ocenę
4

Student potrafi skonstruować różne karty
kontrolne i dokonać prostej interpretacji

Na
ocenę
5

Student potrafi dobrać i skonstruować
karty kontrolne, dokonać ich interpretacji i
wyciągnąć wnioski. Poprawnie rozpoznaje
jak parametry procesu wp lywają na
parametry wyrobu

Efekt kszta lcenia 4 Miejsce
weryfikacji

Opis weryfikacji EK 4

Na
ocenę
3

Student wykorzystuje oprogramowanie
MiniTab zgodnie z podanymi instrukcjami
i pomocą prowadzącego.

projekt ocena z ćwiczeń

Na
ocenę
4

Student korzysta samodzielnie z
oprogramowania MiniTab w celu
wykonywania ćwiczeń

Na
ocenę
5

Student korzysta samodzielnie z różnych
opcji oprogramowania MiniTab w
celu wykonywania ćwiczeń i zadań
dodatkowych

Ocena do indeksu (ocena podsumowująca)

średnia arytemtyczna ocen z efektów kszta lcenia

Warunki zaliczenia przedmiotu

a Warunkiem zaliczenia przedmiotu jest osiągnięcie zak ladanych efektów kszta lcenia, zaangażowanie i aktywność
w realizację ćwiczeń na zajęciach oraz terminowość wyp lywa dodatkowo na ocenę końcową.

b Ocena z ćwiczeń uwzględnia zarówno czas poświęcony na jego realizację w ramach zajęć jak i również czas pracy
związany z przygotowaniem się do nich (bez udzia lu nauczyciela)

10 Macierz realizacji przedmiotu

Efekty
kszta lcenia

dla
przedmiotu

Odniesienie do
efektów

kierunkowych
Cele przedmiotu

Treści
programowe

Metody
dydaktyczne

EK1 MTP_UP09 Cel1 W1, W2, W3, W4,
W5, W6 M2

EK2 MTP_UP06 Cel1 W4, P1, P2, P3, P4 M1, M2
EK3 MTP_UP06 Cel1 W4, P1, P2, P3, P4 M1, M2

EK4 MTP_UP09,
MTP_UP06 Cel1 P1, P2, P3, P4 M1
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Są
czu
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11 Wykaz literatury

Literatura podstawowa:

[1] Sa laciński T. — SPC. Statystyczne sterowanie procesami produkcji, Warszawa, 2009, Oficyna Wydawnicza
Politechniki Warszawskiej,

[2] Specyfikacja techniczna — ISO/TS 16949, -, -, -

[3] Hamrol A. — Zarządzanie jakością z przyk ladami, Warszawa, 2007, Wydawnictwo Naukowe PWN

[4] Janczarek M. M., Lipski J. — Projektowanie i sterowanie procesami, Lublin, 2013, Politechnika Lubelska

[5] Miller P— Systemowe zarządzanie jakością koncepcja systemu, ocena systemu, wspomaganie decyzji, Warszawa,
2011, Difin

Literatura uzupe lniająca:

[1] Zdanowicz R. — Modelowanie i symulacja procesów wytwarzania, Gliwice, 2007, Wydawnictwo Politechniki
Śląskiej

[2] PN ISO 8258+AC1 — Karty kontrolne Shewharta, -, -, -

12 Informacje o nauczycielach akademickich

Osoba odpowiedzialna za kartę

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

Osoby prowadzące przedmiot

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

13 Zatwierdzenie karty przedmiotu do realizacji

(miejscowość, data) (odpowiedzialny za przedmiot) (kierownik zak ladu) (dyrektor instytutu)

Przyjmuję do realizacji (data i podpisy osób prowadzących przedmiot)
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