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Ogolna charakterystyka specjalnosci ASW

* Specjalnos¢ przygotowuje do rozwigzywania problemow
automatyzacji zarowno w lokalnym jak i kompleksowym ujeciu

* Daje umiejetnos¢ programowania maszyn CNC bezposrednio w
trybie warsztatowym

* Daje umiejetnos¢ programowania robotow mobilnych
 Nauczy korzystania z programéw o réoznym stopniu ztozonosci

 Nabyta wiedza pozwoli Ci zrozumie¢ zaréwno budowe
ztozonych systemdw wytwarzania, ale tez kiedy warto po
automatyzacje siegac



2 ECTS

15W | 15LK

Zarzadzanie Produkcja

 CEL:

— Zapoznanie studentow z klasycznymi metodami zarzadzania produkcja,
zapasami i metodami harmonogramowania

— Zapoznanie studentow z japoniskimi metodami zarzadzania produkcja

* Opis:

— Zapoznanie z pojeciami podstawowymi: wyrob, proces produkcyjny,
zasoby systemu produkcyjnego i jego struktura

— Odpowiedz na pytanie: kiedy automatyzacja jest potrzebna?

— Problematyka zarzadzania produkcja i metody rozwigzywania
typowych problemoéw



Zarzadzanie Produkcja

* Klasyczne metody zarzadzania produkcja
— Planowanie i kontrola zapaséw o popycie niezaleznym

— Krétkoterminowe planowanie produkgji, harmonogramowanie dla
systemow job-shop oraz flow-shop

* Japonskie metody zarzadzania produkcja (Lean)
— Sterowanie produkcja typu pull - system Kanban
— Utrzymanie maszyn, system TPM i wskazniki dla MES

— Efektywnos¢ wykorzystania zasobéw, wskaznik OEE

* Oprogramowanie na laboratorium komputerowym:

— MS Excel (do obliczen) i MS Visio (do rysowania diagraméw)



108 Zarzadzanie Produkeja
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108 Zarzadzanie Produkeja

System Kanban

- Wyznaczanie potrzebnej ilosci kart i
pojemnosci pojemnikéw transportowych

- Analiza wplywu réznych czynnikow na
ilos¢ kart w systemie produkcyjnym

Transport m —o
Transporto—m

Obrébka
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Time Between Failures = { down time - up time}

one failure one failhure one failure

Efektywnos¢ OEE

- TPM i gléwne wskazniki m.in. :

- Niezawodnos¢ np. MTTF

- katwosc¢ utrzymania np. MTTR
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l . Modelowanie Systemoéw Obrobki i Montazu
* CEL:

relacyjnych baz danych

— Nabycie umiejetnosci przetwarzama da :
pomoca jezyka SQL



l . Modelowanie Systemoéw Obrobki i Montazu

» Tematyka wykladowa:

— Podstawy relacyjnych baz danych i zasa
— Algebrarelacyjnaijezyk SQL ‘

(Computer Aided Process Planning - komputerowo.ws
technologicznych obrobki)



Modelowanie Systemow Obrobki i Montazu

 Tematyka laboratorium komputerowego:

— A: Opracowanie modelu technologicznego SOiM oraz layotu 2D

*  Oprogramowanie: Microsoft Visio (licencja wydziatowa MS Azure)

Model systemu wytwarzania
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B Modelowanie Systemow Obrobki i Montazu

* Tematyka laboratorium komputerowego:

@ Access

Narzgdriagiowne  Tworzenie  Danezewnetzne  Nardzia bazy danych

Wszystkie obi.. © « [t

¥ ow

- B: Opracowanie bazy danych do zapisu modeli SOiM

Pomoc

*  Oprogramowanie: Microsoft Access (licencja wydziatowa MS Azure)
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Dane o obrabiarce

PKIDMT TKX-SON Producer PONAR
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Danc techniczne:| Budowa: Konfiguracje: MoZiwoscr
Zespoly Przedmiotowe Stafe (ZPs}.
IDIUWF - IDZPS - ZPSName - DMT -+ Socket -

IUWF0001 ZPSia
IUWF0002 ZPS1b
IUWF0003  ZPS2

TKX-50N  C8/220
Wrzeciono na wewnetrznym stozku Morsea  TKX-50N M4
Pinola konika na wewngtrznym stotku Morsea  TKX-S0N M6
TKX-SON

Wrzeciono na koricowce kotnierzowej

Rekord 14 <z > | 57 sz

Zespoly Narzedziowe Wymienne (ZNS):

IDIUTF - | IDZNS ~ ZNSName ~ | IDMT - Socket - NOS

IUTFO001 ZNS1  Glowica narzedziowa 8-pozycyina TKX-SON  32x25
IUTF0002 ZNS2  Pinola konika na wewnetrznym stozku Morsea  TKX-SON M6
* TKX-SON
Relord: [ 41z2 | b b ] N2 Wyszukaj
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[Tokarka CNC 2-osiowa

‘Wybierz typ zasobu: ‘Struktura zakladu produkcyjnego ~ ‘

Kod wybranego zasobu: FO3M6C1 HERE=]

[#-{= Zaklad produkcji reduktorow
Zaklad produkcji naczep samochodéw ciezarowych
E-E Lab tum Wydzialu Mechani PK
= Laboratorium odlewnictwa
== Laboratorium obrébki mechanicznej

= Centrum obrébki waléw maszynowych CP-TOR1
EF= Obrabiarki

{= Centrum obrébkowe poziome stacji ASO1: WCF40NMS
{9 Tokarka SN stacji ASO2: TKX50SN1
{7 KNS Korpus tokarki TKX50N1 wraz z uktadem sterowar|
{9 ZNS Zespoly Narzedziowe State
{7 INS Zespoly Przedmiotowe State
&= ZPW Zespoly Przedmiotowe Wymienne
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{7 TLASB Narzedzia obrébkowe
{= Struktura Technologiczna

-7 Mozliwoéci Technologiczne
{= Centrum obrébkowe pionowe stacji ASO3: FYM63NMS
== Urz. Transportowe
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= Podajnik operacyjny watkéw stacji ASO1
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. Programowanie ukladdw sterowania numerycznego

 CEL:

— Zapoznanie z podstawowymi informacjami o budowie obrabiarek
sterowanych numerycznie i strukturg ukladéw sterowania numerycznego

— Nabycie umiejetnosci tworzenia programoéw do obrobki toczeniem oraz
frezowaniem 2.5D w trybie programowania warsztatowego

— Przygotowanie do obstugi uktadéw sterowania réoznych maszyn
technologicznych




-

l . Programowanie ukladdw sterowania numerycznego

Osie sterowane numerycznie
5-osiowe cenfrum obrébcze

A-axis: +20° to -110°

Sy

Obrabiarki 5-osiowe Pomiar potozenia przedmiotu sondg
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Konstrukcja mini-obrabiarki CNC 5




Panel sterowanla Sinumerik na obrabiarce CNC

View  Exiras
SIEMENS

NC/UKS/PROGRAMY/PRZYKLAD NR 1

Ni@  Program header

;Example by Easy Milling

;Example 4 : Levery
N20  Face milling

N30  Face milling

N4 Contour

N5@  Contour

73{N80 Mill pocket
131N70 Mill pocket
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231 N130  Mill pocket

N140 Drilling
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. Programowanie ukladdw sterowania numerycznego

B SinuTrain for SINUMERIK Operate - mMilling machine (40D sl 4.8 SP4)

Block
Shoplilly

T=FACEMILL 63 F=0.1/t U=120m X0=-40
T=FACEMILL 63 F=0.08/t U=150m X0=—-40
LEUER_Rectangular_frea

LEUER_Lever

T=CUTTER 20 F=0.15/t U=120m 20=0 2
T=CUTTER 20 F=0.08/t U=150m 20~0 21~
LEUER_Lever_Area

LEVER Circle_R15

LEVER Circle_R5_A

LEVER (ircle_R5 B

T=CUTTER 20 F=0.15/t U=120m 20=0 21=3ine
T=CUTTER 20 F=0.08/t U=150m 20=0 21=3ine
T=PREDRILL 30 F=0.1/rev U=120m Z1=-21
20=—6 X0=70 Y0=—40

P BOD <

Oprogramowanie Sinutrain na komputerze osobistym

CRE* o



l . Programowanie ukltadow sterowania numerycznego

=

 Programowanie obrdbki toczeniem
w systemie Siemens Sinutrain Pk Pstiniom) g
MX1 500.000 T
M21  500.000

MSP1 0.000° F 0.000
MSP3 0.000° 0.000  mmy/min 0.0%

S1 -0

* Prezentacja pokazuyje:

— definiowanie potfabrykatu, ey

Meas. only

— wprowadzanie parametrow cyklu
toczenia zgrubnego z posuwem
wzdluznym

No tool available

v o= TR
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. 100
X D AE
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i

— symulacje obrébki na modelu brylowym
z rysowaniem toréw narzedzi.
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l . Programowanie ukltadow sterowania numerycznego

Machine  View

ie obrobki i I — [
* Programowanie obrébki frezowaniem e
w systemie Siemens Sinutrain
* Prezentacja pokazuje: 0000
. , e M2 1000.000
* korzystanie z elementow obstugowych @ MSP1 0.000°

panelu sterowania,
* definiowanie poétfabrykatu,
* wprowadzanie parametrow cyklu

planowania, ceas
* wprowadzanie zarysu niestandardowego -!!--
trzpienia, HEN
 symulacje obrébki na modelu brytowym, 2 ] ]
* rysowanie toréw narzedzi. g ﬁ = = =
=] b I
HER
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11 Roboty mobilne
* CEL:

— Poznanie budowy, zasad sterowania, podsystemoéw lokomocji, nawigacji,
sensoryki i bezpieczenstwa oraz oprogramowania robotéw mobilnych.

* Tres¢ przedmiotu:

— Kotowe roboty mobilne: mechanizmy lokomocji, kinematyka, metody
nawigacji, omijanie przeszkdd na trasie i planowanie trajektorii ruchu

— Programowanie ruchu robotow kolowych w symulatorze i na fizycznych
modelach T




B Roboty mobilne

* Tresci wyktadowe:
— Uktady lokomocji stosowane w robotach mobilnych
— Sensoryka robotéw mobilnych. Czujniki, uktady zasilania i sterowania
— Algorytmy detekcji i omijania przeszkod
— Automatycznie sterowane pojazdy AGV
— Roboty kroczace

— Wspdtpraca robotow




l . Roboty mobilne

* Na laboratorium:

— Programowanie ruchu robota mobilnego
klasy 2.0

— Programowanie modeli fizycznych
robotow mobilnych zbudowanych w
oparciu o zestawy Lego Mindstorms

— Budowa i zasada dziatania pojazdow
AGV na przyktadzie MIR 100




Roboty mobilne

* Na laboratorium:

— Modelowanie chodu robota kroczacego w
aplikacji Matlab i weryfikacja na obiekcie
rzeczywistym
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B Roboty mobilne - Laboratorium




Przykiady prac dyplomowych - inne tematy

* Projekt linii montazowej reduktora jednostopniowego walcowego
dla produkcji masowej

* Projekt prototypu zautomatyzowanego systemu magazynowego

* Opracowanie aplikacji internetowej i bazy danych do zapisu
struktur technologicznych systemow produkcyjnych

* Ultradzwiekowy uktad bezpieczenstwa dla robota mobilnego

» Zastosowanie uczenia maszynowego do wyznaczania parametrow
skrawania dla frezowania rowkéw wpustowych
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