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Wykaz wazniejszych oznaczen

AGV - Automated Guided Vehicles
(wdbzki kierowane automatycznie)
ASO - autonomiczna stacja obrébkowa
AS/RS - Automated Storage/Retrieval System
(zautomatyzowany system magazynowania)
CNC - Computerized Numerical Control
(komputerowe sterowanie numeryczne)
DNC - Direct Numerical Control
(bezpdrednie sterowanie numeryczne)
EKM - elastyczny kompleks mor#a przedsibiorstwa
EKPP -elastyczny kompleks produkcyjny przegsorstwa
ELM - elastyczna linia monta
ELP - elastyczna linia produkcyjna
EMM - elastyczny modut monta
EMP - elastyczny modut produkcyjny
EOP -elastyczny oddziat produkcyjny
ESMO - elastyczny system moriaoddziatu
ESMW - elastyczny system moriawydziatu
ESP -elastyczny system produkcyjny
ESO -elastyczny system obrébkowy
EWP - elastyczny wydzial produkcyjny
FAS - Flexible Assambly System (elastyczny system mmwe)
FMS - Flexible Manufacturing System
(elastyczny system produkcyjny)
JOO -jezyk opisu obiektu
JOZ - jezyk opisu zada
ME - elastyczny modut elementarny
MT - modut technologiczny
OSN - obrabiarka sterowana numerycznie
PD - podsystem kontroli i diagnostyki
PK - podsystem kontroli
PM - podsystem magazynowy
PMP - podsystem manipulaciji
PN - podsystem natzlziowy
PPW -podsystem pomocniczych udzen technologicznych
PS -podsystem steragy
PT - podsystem transportowy
PW - podsystem wytwarzania
RGT - zrobotyzowane gniazdo technologiczne



RP -robot przemystowy
SBR - zautomatyzowany system badawczo - rozwojowy
SMTGZ - migdzyoperacyjny system transportowy
SO - systemy samoorganizige s¢
SOO -system odprowadzania odpaddéw
SRC -system z rezergvczasu
SS -zautomatyzowany system sterowania
SSM - zautomatyzowany system sterowania mera
STM - system transportowo - magazynowy
STGZ - system transportowo - gromaay i zatadunkowy
STPP -zautomatyzowany system technologicznego przygot@van
produkciji
STM - system transportowo — magazynowy
SWT - srodki wyposaenia technicznego
SWTGZ - wewrgtrzoperacyjny system transportowy
SZP -system zautomatyzowanego projektowania
UF - elastyczne uegdzenie funkcjonalne
UP - urzadzenia pomocnicze
USHtA - uklad sterowania automatycznego
UT - urzadzenie technologiczne
ZMT - zrobotyzowany modut technologiczny
ZLT - zrobotyzowana linia technologiczna
ZOT - zrobotyzowany oddziat technologiczny
ZSM - zautomatyzowany system magazynowy
ZSW - zrobotyzowany system wytwarzania



WSTEP

Niniejsza ksizka zostatla przygotowana dla dyplomantow studidéw
inzynierskich i magisterskich kierunku ,Mechanika i budowa maszyn”
specjalnosi ,Informatyka w inynierii produkcji”’, a take dla wszystkich
specjalnogéi ww. kierunku, aby utatwi opracowanie prac dyplomowych
inzynierskich i magisterskich oraz prac p&ogpwych. Kshzka zawiera przede
wszystkim wskazowki redakcyjne i techniczne dotgez formy pracy
dyplomowej oraz informacje, co powinno zd@staamieszczone w kolejnych
rozdziatach.

Pisanie pracy dyplomowej jest podsumowaniem calego procesu studiowania
i ma na celu usystematyzowanie, ugruntowamieposzerzenie wiedzy
teoretycznej i praktycznej oraz pelgienie wiadomodi z zakresu gaki
techniki, z jalg studenci mieli kontakt na studiach. Jestzéakotwierdzeniem
nabytych umiegjtnosci samodzielnego rozazywania zagadnfe naukowo
-technicznych i technicznych.

Praca dyplomowa daje mowvos¢ sprawdzenia umiejnosci studenta
zastosowania otrzymanej wiedzy przy rogywaniu zagadnie inzynierskich
i produkcyjnych, a tate pokazania swoich umigposci twérczych.

Praca dyplomowa studentéw powinna spétnmastpujace kryteria: temat
pracy dyplomowej musi odpowiadl&ierunkowi i specjalngci studidw, musi
by¢ modiwy do wykonania przez dyplomantow, tematyka pracy powinna by
aktualna, zgodna z obecnym stanem wiedzy i techniki orageazna
w rozwiazaniach produkcyjnych.

Szczegolna uwag zwraca si na samodzielnos¢ wykonania pracy
i poprawnos¢ przyjgtych rozwiazan naukowo-technicznych. Student ponosi
pelina odpowiedzialnos¢ za napisam prag, ktdra opiera i
na wiadomogiach z dziedzin podstawowych i pokrewnych z rozpatrywanego
tematu. Zadaniem opiekuna pracy jest wskazanie studentom metod
rozwiazywania problemow naukowo-technicznych, zwrdocenie uwagi ha
ewentualne ujemne strony pretjch przez autorow rozwian i sktonienie ich
do krytycznej analizy przgtych modiwych wariantow pracy.
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1. ZAGADNIENIA OGOLNE | TECHNICINE

Zgodnie z zasadami i warunkami przyznawania tytulu zawodowego
inzyniera pra¢ dyplomows winno charakteryzowa szereg cech: wykazanie
umiejtnosci rozwiazywania zada inzynierskich z wykorzystaniem wiedzy
ogolnej i specjalistycznej; wykazanie wiedzy i urgiepsci w zakresie
wykorzystania wspotczesnych nemizi dziatania ingnierskiego, w szczegol-
nosi narzdzi informatycznych; powaizanie wynikow pracy badawczej
Z praktyly inzyniersk. Praca ingnierska powinna hy bardziej rozbudowana
w czgsci praktycznej.

Natomiast praca magisterska (po obronie absolwent otrzymuje tytut magistra
inzyniera) powinna charakteryzowasie: rozwigzywaniem ztosnych zada
inzynierskich i naukowych z wykorzystaniem wiedzy ogolnej i specjalistycznej,
a take metod badawczych; wykorzystaniem metod matematycznych,
symulacyjnych, planowania i opracowania wynikdéw eksperymentu w przypadku
zadania eksperymentalnego; opanowaniemgsamam doborem i wykorzys-
taniem specjalistycznych nadzi informatycznych do e&#ci inzynierskiej
i badawczej pracy.

Praca magisterska powinna reprezentowdpowiedni poziom naukowy,
wyzszy, ni praca ingnierska. W takich pracach powinna znajdéwsic
rozbudowana ¢&¢ teoretyczna, petniejszy przedl literaturowy oraz wiszy
poziom metodologiczny.

Z uwagi na toze prace dyplomantow mapgharakter naukowy muszayé
pisane ¢zykiem oficjalnym tzn. nie w pierwszej osobie liczby pojedynczej
czy mnogiej ale w formie bezosobowej np. zampagedstawitemnalezy uzy¢
formy przedstawiono ...podatem — podano, pokazane, pokazano, obliczone,
obliczono, przeprowadzone, przeprowadzibpo

1.1. Tematyka prac dyplomowych (przykiadowe tematy dia
poszczegoinych typow prac w zataczniku nr 1)

Tematyka prac dyplomowych studentéw specjathodinformatyka
w Inzynierii Produkcji jestscisle zwiazana z kierunkami prac naukowych
i bada pracownikow naukowo-dydaktycznych jednostki dyploanaj. Na tej
podstawie maza wyrdni¢ nasgpujace rodzaje prac dyplomowych:
Prace z zakresu ignierskiego zastosowania informatyki.
Prace o charakterze technologiczno-informatycznym.
Prace o charakterze konstruktorsko-informatycznym.
Prace z zakresu sterowania systemami produkcyjnymi.
Prace badawcze.

arwpdE
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Ad. 1.

Prace z zakresu ignierskiego zastosowania informatyki dotyogtownie
komputerowego wspomagania proceséw projektowania, administrowania,
tworzenia baz danych, komputerowej integracji praguigsistwa, projektowania
i administrowania sieciami komputerowymi przeznaczonymi dla matych
i $rednich przedsgbiorstw, jak rownie uzytkownikéw indywidualnych.

W zakresie tej grupy pisang sdwniez prace dotycace zastosowaniaiykow
programowania, technologii internetowych, grafiki komputerowej na potrzeby
wspoitczesnego iryhiera mechanika w warunkach gospodarki rynkowe;j.
Absolwenci szkdkrednich o kierunkach niemechanicznych mogracowywa
prace z pogranicza informatyki, mechaniki, budowy maszyn i innych kierunkéw
(np. z pogranicza informatyki, budowy maszyn, elektrotechniki i elektroniki).
W tej grupie prac prowadzones gOwniez tematy dotyczce standardow

i standaryzacji w przendle informatycznym, maszynowym, spo¢czym

i innych. Ponadto prace dotyge wprowadzania systemow jako$v rénych
gakziach przemystu i rozwoju standaryzacji oraz prace detgzastosowania
sztucznej inteligencji (sztuczne sieci neuronowe, logika rozmyta, algorytmy
genetyczne).

Ad. 2.

Prace o charakterze technologiczno-informatycznym detygidwnie
zagadni@ komputerowego wspomagania projektowania  klasycznych
i zautomatyzowanych proceséw technologicznych obrébki mechanicznej,
technologii montau, programowanie maszyn technologicznych sterowanych
numerycznie (NC i CNC).

Proponowane tematy prac dyplomowych dotyciakze komputerowego
wspomagania tworzenia  znormalizowanej dokumentacji  technicznej
i technologicznej na potrzeby szeroko rozumianego przemystu. Proponowana w
tej grupie tematyka prac dotyczy réwhieagadnié prototypdw i prototypo-
wania w budowie maszyn, zautomatyzowanego transportu wiewng
zaktadowego, ekologii przemystowej i projektowania procesdéw technolo-
gicznych pod ktem zagadni@ ochronysrodowiska. Zarzdzanie i sterowanie
produkch, m.in. zwkkszenie efektywnad procesow wytworczych w systemach
produkcyjnych (w tym w systemach elastycznych), w wyniku odpowiedniego
sterowania przeptywem obrabianychegd i innych materiatéw, optymalizacji
czasOw przezbrojenia maszyn technologicznych, wanigniu wptywu
otoczenia na pracsystemu.

Ad. 3.

Prace o charakterze konstruktorsko-informatycznym palegaja
opracowaniu nowych rozwiahr technicznych w oparciu o wspomaganie
komputerowe CAx na indywidualne potrzebyytkownika. Giéwnym celem
tych prac jest modernizacja istrieych konwencjonalnych rozedan
technicznych i technologicznych idgch w kierunku zastosowania elastycznej
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automatyzacji produkcji i wytwarzania. Przykladowa tematyka to opracowanie
rozwiazan autonomicznych stacji obrobkowych (ASO), elastycznych modutéw
obrébkowych (EMO) i montaowych (EMM). Na poziomie wielomaszynowym:
elastyczne gniazdo obrébkowe (EGO) i mantge (EGM), elastyczne systemy
obrobkowe (ESO) i montawe (ESM), elastyczne linie obrébkowe (ELO)

i montazowe (ELM). Wymienione systemy produkcyjne opieragic na
zalozniu, ze gldwnymisrodkami produkcji 8 obrabiarki skrawaje sterowane
numerycznie (NC, CNC) i uktady montawve, réwnie sterowane numerycznie.

W przypadku wykorzystania innych maszyn iagtzer technologicznych mava
opier& sig na rozwizaniach elastycznych gniazd wytwérczych (EGWilha
elastycznych gniazd produkcyjnych (EGP); elastycznych systeméw
wytwoérczych (ESW) albo elastycznych systemow produkcyjnych (ESP);
elastycznych linii wytwérczych (ELW) lub elastycznych linii produkcyjnych
(ELP).

W wymienionych strukturach oprécz obrabiarek skraoyggh NC i CNC
zainstalowane as maszyny technologiczne bazcg na innych i skrawanie
technikach wytwarzania (np. obrébka plastyczna, cieplna, cieplno-chemiczna).
Zastosowanie robotoéw przemystowych do elastycznej automatyzacji proceséw
technologicznych i montawych.

Ad. 4.

Tematyka prac z zakresu sterowania systemami produkcyjnymi dotyczy
zagadni@ sterowania przeptywem obrabianych e w elastycznych
systemach w celu skrocenia cyklu ich wytwarzania, racjonalnego wykorzystania
obrabiarek i innych usdzer technologicznych, zmniejszenia zapasow
materiatéw, poffabrykatéw, wyrobow gotowych i zapaséw produkcji w toku,
elastycznego reagowania na potrzeby rynku, zmniejszenia przemieszcze
transportowych, zmniejszenia powierzchni produkcyjnej; zastosowania do
sterowania zasobami przegsiorstwa systeméw klasy ERP, w tym systemu
Microsoft Business Solutions Axapta (gtéwnie modutéw Produkcja i Logistyka).

Ad. 5.

Ostatnia z wymienionych grup - prace badawcze - zbiegagidwnie
z kierunkiem bada jednostki dyplomujcej. Wsrdd prowadzonych tematow
mozna wymiené: opracowanie modeli matematycznych uktadéw dynamicznych
réznych procesdw obrobki skrawaniem (toczenie, szlifowanie, wiercenie),
modelowanie charakterystyk chropowatiogowierzchni, tworzenie algorytméw
i uktadow sterowania adaptacyjnego (lub automatycznego) procesami obrobki
mechanicznej, metody konstrukcyjno-technologiczne dla zagwarantowania
bezpieczéstwa obrébki mechanicznej, synt¢dzsymulacg uktadow sterowania
automatycznego (UStA) procesami obrobki mechanicznej przy losowych
oddziatywaniach zaktocgych, projektowanie proceséw technologicznych
i elementow procesu wytworczego w ESP.
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Projektowanie = poszczegdlnych podsystemow  ESP:  wytwdrczego,
transportowego, magazynowego, sterowania. dmes kryteriow do wyt-
warzania w ESP. Sterowanie przeptywengscz w systemie. Optymalizacja
pracy ESP z uwzgtinieniem wplywu otoczenia systemu. Optymalizacja
uzbrojeh maszyn technologicznych w systemie. Optymalizacja doborgdmrz
skrawajcych oraz pomocy warsztatowych. Woyelhienie niezbdnej
informacji do pracy ESP i badanie przeptywu informacji w systemie. Stworzenie
algorytméw zwgkszenia wydajnai i zagwarantowania jakos i bezpie-
czehstwa obrébki mechanicznej (toczenie, wiercenie) dla typowych procesow
zautomatyzowanego projektowania. Zkgzenie wydajnéci i niezawodnéci
wielozadaniowych obrabiarek sterowanych numerycznie w ESP, gtownie
dotyczce skrocenia czasu przezbrajania ww. obrabiarek.

Stworzenie klasyfikacji konstrukcyjno-technologicznych otworéw i watkéw dla
systeméw zautomatyzowanego projektowania. Zastosowanie tensometrii
oporowej w budowie i diagnostyce maszyn.

Przykladowy spis tematow prac dyplomowych przedstawiono
w zahczniku 1.

Tematy prac dyplomowychaproponowane przez nauczycieli akademickich
jednostki dyplomujcej posiadajcych przynajmniej stopfe naukowy doktora
nauk technicznych. W wyikowych przypadkach temat pracy mohdy¢
zaproponowany przez studenta lub osoby z przemystu, ktoke robwiazad
aktualny problem praktyczny. Tematy prac przed przestawieniem ich studentom
musz by¢ zatwierdzone przez kierownika jednostki dyploace] i Rade
Wydzialu. Praca dyplomowa mezby¢ pisana indywidualnie lub zespotowo
(jezeli temat pracy jest wieloatkowy), takze w zespotach interdyscyplinarnych,
nie tylko technicznych (np. zespoly techniczno-organizacyjne, mechaniczno
-elektryczne itp.). W przypadku pracy zespotowej musi digktadnie okrédony
udziat w pracy kadego dyplomanta - nalg pokaza, co kada osoba wykonata
samodzielnie.

Rémica pomedzy prag magistersk, a praq inzyniersky polega na tynze
praca inynierska ukierunkowana jest na typowo techniczne rgzamie
problemu dla zastosowania praktycznego. Natomiast praca magisterska powinna
zawierg oprocz rozwizan typowo praktycznych rownieaspekty naukowe
i naukowo-badawcze.

Pisanie pracy dyplomowej zaczyna¢ sbd wypelnienia karty pracy
dyplomowej przez studenta i otrzymania od opiekuna pracy druku ,Zadania
pracy dyplomowej”’, co pasiadcza s wlasnoecznym podpisem opiekuna
i studenta. Przedstawiony plan konsultacji i plan wykonania pracy obliguje
studenta do przestrzegania podanych terminéw realizacji poszczegdlnyah zada
Ma to na celu zdyscyplinowanie i zobligowanie do systematycznej i terminowej
pracy studenta. Takie postawienie problemu niesie ze lemtigretne korzici
w postaci terminowego wykonania i z&¥a pracy do obrony. Druki karty
pracy dyplomowej i karty zadania dwustronne. Przyktadowo wypetniony druk
karty pracy dyplomowej zamieszczono paji
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Natomiast przyktad karty zadania pracy dyplomowej podano w rozdziale 3.4.
Studenci zobowdazani & do ztoznia wypetnionej i podpisanej karty pracy
dyplomowej: studenci studiéw ignierskich — na pét roku przed koncem
ostatniego semestru studiow; studenci studidw magisterskich — na rok przed
koncem ostatniego semestru studidw. Maleobligatoryjnie przestrzega
podanych terminow.

Na pocatku wspoipracy promotor-dyplomant najejasno sprecyzowa
i ostrzec dyplomanta o niebezpiefigivie popetnienia plagiatu [42]. Plagiat jest
forma kradziey, ,przywlaszczeniem cudzego utworu lub pomystu lub
dowolnym zapoyczeniem z cudzych dzietl podanym jako wtasne i oryginalne”
(wg definicji ,Stownika fzyka polskiego”), zaczerpggiem cudzych
sformutowa w dostownym brzmieniu bez zaznaczenia, nie jest to czyp
mysl (brak wstawienia tiei w cudzystow, brak podania odmika dozrodet).
Plagiat jest naruszeniem cudzej wiagmosintelektualnej, twoérczad
artystycznej. Nie oznacza tge nie moha cytowé cudzych tekstow w pisanej
pracy. Obowizkowym jest wyrane zaznaczeniege cytowane tr&i pochodz
Z okreSlonego fddta literaturowego.

15



Wzor wypetnienia karty pracy dyplomowej. /dane przyktadowe/

(piecz¢ uczelni)

KARTA PRACY DYPLOMOWEJ

1. Politechnika Lubelska — Instytut Technologicznych Systemow
Informacyjnych

2. Prowadzcy prag: prof. dr hab. inzZWiktor Taranenko

3. Imi¢ i nazwisko studenta (kierunek studiow, specjalhosé¢
- Jakub Szabelski

- Mechanika i Budowa Maszyn

- Informatyka w Ingnierii Produkciji

4. Studia: magisterskie, dzienne

5. Temat: Modelowanie charakterystyk uktadu dynamicznego procesu
obrébki toczeniem

6. Zakres pracy:

Stan obecny i uzasadnienie kierunku ladaodelowanie charakterystyk
dynamicznych procesu technologicznego obrobki toczeniemicioaie
modele matematyczne uktadu dynamicznego procesu toczenia; symulacje
przebiegow przégiowych oraz charakterystyk czasowych ¢sibtliwos-
ciowych.

7. Data przydzielenia tematu pracy dyplomowej: 20 maja 2005 r.
8. Termin ztoznia pracy dyplomowej: 30 czerwca 2006 r.

Promotor Dyrektor Instytutu Dziekan

(podpis) (podpis) (podpis)



9. Konsultacje

Data
Lp. Tres¢ konsultaciji fterminy Podpis
przyktadowe/
1. | Stan obecny i uzasadnienie kierunku thada 10.11.2005
2 Analiza_l modeli matematycznych opie_wych 2311.2005
dynamiczm charakterysty& procesu skrawania
3 Modele matematyczne ukfradg dynamiczne=gg6_12_2005
procesu technologicznego obrébki skrawaniem
4 Modelowa}nie wIaerpi .dynami.cznych procest 14 01 2006
technologicznego obrébki toczeniem
Ogoblna charakterystyka obiektu sterowania 20.01.2006
Zagadnienia og6lne budowy modeli uktadow
6. | dynamicznych procesOw technologicznych obrdpki5.02.2006
skrawaniem
Geometria warstwy skrawanej i sity skrawania pfzy
7 toczeniu.. Wiasnzi Sprzyste _ uktadu 04.03.2006
technologicznego. Proces formowania przekroju
warstwy skrawanej
8. Wyjéci(_)we modele matematyczne UI(.+adLi8.03.2006
dynamicznego procesu technologicznego tocznia
Wyjsciowy  model matematyczny. Analiza
9 mozliwosci uproszczenia modeli matematyczny’:hoz.04.2006
Czastkowe modele matematyczne dla sterowania
posuwem wzdinym.
10. Czasowe i O@tgtl_iwoécioyve charakterystyki model|. 19.04.2006
Ocena doktadniei modeli uproszczonych
Wyjsciowe modele obiektu dla zakidcav postaci
zmiany naddatku i twardoi materiatu obrabianegg.
11. | Wyjsciowe modele obiektu dla wielkoi | 05.05.2006
zaktocajcych. Castkowe modele matematyczne dla
wielkosci zaktocajcych.
Symulacja przebiegéw przejowych i charak-
terystyk czstotliwosciowych. Opis programu
12. Matmodl. Dane wégiowe do symulacji. Analiza 04.06.2006
wynikow symulacji.

10. POAPIS PrOMOLOIA...........o.ovoveieeceeeee e,

11. Podpis Kierownika Jednostki
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2. INFORMACIE SZCZEGOLOWE

Waznym etapem opracowania pracy dyplomowej i magisterskie] jest
seminarium dyplomowe. Seminarium dyplomowe realizowane jest na ostatnim
semestrze studiow. Kilka pierwszych spdtkaswiccone jest wyjgnieniu zasad
opracowania prac dyplomowych i magisterskich, pisania planu pracy, jej ukfadu,
form graficznych i ¢zykowych. Celem seminarium dyplomowego jest
przygotowanie studentéw do opracowania ich prac. Proywgdgeminarium
podaje wytyczne i pomaga studentom w przygotowaniu pracy na odpowiednim
poziomie merytorycznym i formalnym, a takjej przekonujcej prezentacji na
egzaminie. Przgjo si¢, ze wszyscy uczestnicy seminarium dyplomowego
obowiazkowo przedstawiaj postpy w opracowywaniu swojej pracy wcisle
okreslonych przez prowadeego terminach. Ma to na celu zaréwno
przygotowanie dyplomanta do wypten publicznych, jak i spowodowania
dyskusji w gronie uczestnikow seminarium dyplomowego. Pozwala to nie tylko
poddaniu krytyce publicznej wtasnych gggiieé, ale réwnieé umodiwia trening
technik komunikacji (werbalnej i niewerbalnej) z wykorzystaniem nowoczes-
nych srodkow multimedialnych (koniecznoszdobycia umiegjtnosci obstugi
nowoczesnych ugrlzer).Do gtdwnych zada seminarium dyplomowego nale
przygotowanie do uczestnictwa w dyskusjach naukowych, rzeczowego
i przekonywujcego formutowania wtasnych i cudzych papw.

2.1. Format, akapity, kroj czcionki, marginesy

Praca dyplomowa powinna &y przygotowana w edytorze tekstu
MS Word. Kroj czcionki - Times New Roman, normalny, 12pt., interlinia 1,5
odstpu, wyjustowany. Marginesy strony: gorny, dolny — 2,5 cm, lewy — 3,5 cm,
prawy — 1,5 cm, nagtéwek i stopka — 1,5 cm. Numeratjon umieszczamy
w prawym, dolnym rogipez numeru na stronie tytutowej pracy. Nie Juiatych
zalecé dotycacych obgtosci pracy, ale przyjo sie, aby praca ingnierska nie
przekraczata 60 stron (w uzasadnionych przypadkacle mgzobszerniejsza).
Natomiast praca magisterska powinna zawied70 do 90 stron.

Wazne jest, aby zachowantasciwe proporcje pomdzy czsciami pracy.
| tak: cz$¢ wykonana samodzielnie powinna stanowie mniej nk 60% pracy,
analiza istnigjcego stanu wg literatury — 20%, pozostatescz— 20% pracy.
Zaleznie od specyfiki tematu proporcje te mogilec zmianie, w g}
wskazdéwek opiekuna pracy.
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2.2. Format tytulow [(nagiowkow)

Tytut rozdziatéw wg stylow edytora tekstu (nagtéwek 1,2,3, ....):
1. ROZDZIAL 1 (14 pt, bold, wersaliki)
1.1. Podrozdziat drugiego poziomu (12 pt, bold)
1.1.1. Podrozdziat trzeciego poziomu (12 pt)
Podtytutow nkszych pozioméw nie powinnogsstosowad, w spisie tréci nalery
podawa tylko numerowane tytuty rozdzialdw i podrozdziatdbw (patrz wzor
strony spisu tr&i niniejszej pracy).

Kazdy rozdziat zaczyna siod nowej strony, podrozdzialty umieszczamy tak,
jak biegnie tekst. Nahy unika® zostawiania na dole strony tytulu z 1-2
wierszami tekstu; lepiej wtedy caty podrozdziat zgéaad nowej strony.

2.3. Format rysunkow

Rysunek wykonany z wziem komputera naky wstawt do tekstu
w postaci ramki graficznej, wycentrowany z podpisem beazgmio pod
rysunkiem. Podpis pod rysunkiem10 pt, bold, wycentrowany, numeracje
rysunkédw prowadzoneaswg rozdziatow, tznROZDZIAL 1 (Rys.1.1., Rys.
1.2. ....., Rys. 1.n;)ROZDZIAL 2 (Rys. 2.1., Rys. 2.2., ..... Rys. 2.n.)

24. Format tahel

Wielkosé¢ czcionki w tabeli natey tak dobré, aby tabela byla czytelna
i przejrzysta, niezalmie od jej uktadu (poziomy czy pionowy). Tabele numeruje
sie tak, jak rysunki tj. wg rozdziatow (np. tab. 1.1., ......, tab. 1.n.), podpisy
tabel umieszcza sinad lewym, gérnym rogiem tabelfdb 1.1.10 pt, bold,
left). Grubogi linii tabel powinny by tak dobrane, aby poprawialy jej
czytelnos¢ Nalezy unikaé stosowania cieniowania pol i innych efektéw
pogarszajcych czytelnosdabeli.

2.5. Format wykresow

Wykresy w pracy zamieszczamy wg tych samych zasad, jak rysunki.
Wykres traktujemy jako rysunek z podpisem zgodnym z formatowaniem
rysunku. Osie wykresow powinny bypisane zgodnie z ich symbalikmiana
jednostek i modut podziatki osi), adnotacje na wykresach winiychytelne.

W przypadku ztoanego wykresu (kilka zataosci dla tych samych wartok x)
krzywe naley zaznaczy odmiennym kolorem Iub je ponumerotva
i adekwatnie do krzywej umiei¢ opis w legendzie wykresu. Naie zwroci
nalezyta uwag:, aby rozmiar wykresu nie byt zbyt maty, ani zbyt yluzo czsto
wystepuje przy kopiowaniu wykresow Excela doWorda (ta sama uwaga
dotyczy wykresdw wstawianych jako obiekt graficzny, np. po skanowaniu)
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2.6. Format wzoréw matematycznych

Wzory matematyczne w pracy piszemy goanie wykorzystujc edytor
réwnair. Umieszczamy je ngsrodku wiersza. Pod wzorem podajemy legedde
oznaczé literowych oraz ich miana, ponadtozkly wzor musi by numerowany
zgodnie z numeragjrysunkow w rozdziale. Numer rysunku podajemy z prawej
strony wzoru w nawiasach ajgtych na koncu linijki. Na przykiad:

Obliczenie racjonalnej wielkai produkcji partii czsci [5]:

n=———, (2.2)
gdzie: n —racjonalna wielkosérodukcji partii czsci, [szt.],

N — roczny program produkcyjny, 12000 [szt.],
A — zapas @Zci do montag wyrazony w dniach roboczych,

5 [dni],
F — liczba dni roboczych, 250 [ dni],
_ NLA _ 120005 = 240(szt].
F 25C

21. Literatura i odwolanie do literatury

Spis literatury umieszczamy na koncu pracy po podsumowaniu
i wnioskach. Format spisu literatury nalevykona wg ponizszego wzoru:

[1.] Taranenko W.Swi¢ A.: Urzqdzenia sterujce doktadnosig obrébki czsci
maszyn o matej sztywsud. Wyd. Politechniki Lubelskiej, Lublin 2006.

[2.] Zubrzycki J., Jonak J.Zastosowanie analizy numerycznej do badania
obcigzenia nay ptaskich skrawajcych naturalny materiat kruchy.
Eksploatacja i niezawodnas¢Wyd. PAN o/Lublin, nr 5 (12)/2001,
S. 21-26.

[3.] Poradnik ingniera. Obrébka Skrawaniem. T. 3. WNT, Warszawa 1994.

Normy i odwotania do stron internetowych podajemy na koncu literatury.

[4.] PN-83/M — 01152: Dokumentacja technologiczna. Oznaczenia.

[5.] PN-EN-ISO4287:1999: Specyfikacja geometrii i wyrobow. Struktura
geometryczna powierzchni: metoda profilowa. Terminy, definicje
i parametry struktury geometrycznej powierzchni.

[6.] http://www.akcesoria.cnc.info.pl/, maj 2006
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Przywotanie w tefcie — podajemy jedynie nr publikacji ze spisu literatury
w nawiasach kwadratowych (np. [1]), poniewkolejnos¢ literatury wynika
Z uktadu spisu literatury (alfabetyczny wg nazwiska autora/ow).

Praca magisterska musi zawierainimum 20 pozycji literaturowych
krajowych jak i zagranicznych. Natomiast pracaymerska od 10-15 pozycji
(wskazane jest, aby byty to takpozycje obcagyczne).

2.8. Uktad graficzny pracy, uzycie kolorow

Przyjety do stosowania ukiad tekstu i graficzny pracy powinien pogrpgeyi
czytelnos¢ i odbior. Druk kolorowy zalecany jest tylko dla wykresow,
harmonogramow i innych rysunkéw, gdzieyaoie koloréw jest rzeczyvtie
uzasadnione. Zwykly tekst pracy powinien¢bgrukowany czarnaczcionk,

a wyrOmienia realizowane poprzez standardowe qumia edytora tekstu,
tj. podkrelenie, wyttuszczenielub kursyw, a nie przez kolor.

2.9. Jezyk

Praca dyplomowa powinna &ynapisana prostymi, krétkimi zdaniami,
zgodnie gramatyk i ortografa jezyka polskiego. Pisowai wyrazow
obcogzycznych nalgy przed uyciem sprawdz we wigciwym stowniku. W
pracy dyplomowej nie wolno wywat wyrazen z jezyka potocznego i
zargonowych. ¢zyk pracy powinien mie forme bezosobow. Nie piszemy:
opracowatem, zrobitem, wykonatem, tylko opracowano, zrobiono, wykonano
itp. Jkzyk nie powinien mié rowniez formy spotykanej w czasopismach
popularnych.

Poprawnie sformatowany tekst pracy nie powinien na koncu wiersza
zawier& przyimkow, spojnikéw i zaimkéw (np. ,w”, ,z", ,i", ,a", ,0", ,po”,

,za”, ,pod”, ,nad” itp.).W tytutach rozdziatéw i podrozdziatéw, podpisach
rysunkow, tabel nie umieszczag g&ropek.

Przed ostatecznym wydrukowaniem pracy maleja sprawdzt
w edytorze tekstu oraz uwade przeczytd aby usunaéwszelkie bédy,

w tym literowki i bkdy ortograficzne (maia take poprost o uwane
przeczytanie pracy osetkompetenta w kwestiach ¢zykowych, ktéra nie zna
zagadnié technicznych). Zaleca esipisanie pracy w taki sposéb, abyzég
rozdziat stanowit oddzielny plik. Zabieg taki znacznie utatwia ¢raplikiem o
mniejszym rozmiarze. Ponadto uszkodzenie pojedynczego pliku nie jest tak
dotkliwe, jak uszkodzenie pliku z cat§ pracy. Zaleca sitakze, aby po
skonczonej pracy z plikiem na bigo robt kopie zapasow na innym nosiku

niz nasz dysk twardy w komputerze (np. ptyta CD-RW, pendrive, inny komputer
itp.)
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2.10. Oprawa i ziozenie pracy do egzaminu dyplomowego

Oprawa pracy powinna bytrwata i estetyczna. Uktad graficzny oprawy
pozostawia & do uzgodnienia z  opiekunem, ale zgodnle
z tradycjami Uczelni. Do obrony przygotowuje ¢ sidwa ,papierowe”
egzemplarze pracy z daokzonymi do nich wersjami elektronicznymi na
bezpiecznym i trwalym nodku — plyta CD. Wymaganeasrzy egzemplarze
nosnikdw elektronicznych. Jeden z egzemplarzy pracy wykonywany jest
w twardej oprawie z drukiem jednostronnym i nikdem elektronicznym, drugi
zas w miekkiej oprawie klejonej, druk dwustronny z mikiem elektronicznym.
Wspomniany egzemplarz mma napisé czcionk, 0 zmniejszonym rozmiarze
z pojedynczym odgpem medzy wierszami. Niemniej jednak obydwa
egzemplarze mugzby¢ w 100% zgodne co do zamieszczonychidieTrzeci
egzemplarz natika elektronicznego przeznaczony jest do archiwum jednostki
dyplomupcej.

Kazda ptyta powinna by opisana w gzyku polskim wg poriszego
schematu i wioana do twardego etui:
nazwa Uczelni, wydziatu i jednostki dyplomagj,
imie i nazwisko autora pracy,
tytut pracy (j. polski i j. angielski),
kierunek studiow (j. polski i j. angielski),
specjalnosd]. polski i j. angielski),
rodzaj studiow (mgr, inzdzienne, zaoczne).

Na nomlku elektronicznym musz znale¢ sig nastpujace rzeczy: plik
z pra@, oddzielne pliki graficzne wykorzystane w pracy w formacie .jpg, zetak
plik z prezentagj pracy na egzamin dyplomowy.

Dwujezycznosé jest podyktowana tymze w chwili obecnej absolwent
wyzszej uczelni otrzymuje suplement do dyplomwryku angielskim.

Prae nalery zlozy¢ nie pdmiej niz dwa tygodnie przed wyznaczonym przez
Przewodniczcego Komisji Egzaminu Dyplomowego terminem obrony. kale
pamkta¢ rowniez o tym, ze przed ziogniem pracy do obrony musdyc
spetnione warunki formalne dopuszczenia do egzaminu dyplomowego
(zaliczone wszystkie egzaminy i zaliczenia, zarejestrowany indeks w dzieka-
nacie i wyliczonaednia ze studiéw).

Tres¢ pracy dyplomowej przedstawiag¢sina egzaminie dyplomowym
podczas 5-10 minutowej prezentacji, popartej grafidonma najwaniejszych
samodzielnych osgnie¢ dyplomanta, z wykorzystaniem nowoczesnych technik
multimedialnych. Dopiero tak przygotowany studentzenprzysipi¢ do egza-
minu dyplomowego.

ogrwNE
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2.11. Prezentacja pracy inzynierskiej lub magisterskiej podczas
egzaminu dyplomowego

Zakonczeniem procesu edukacyjnego w ksztatceniuszym jest egzamin
dyplomowy. Jest to ostatni, réwnie gy jak wszystkie poprzednie, etap, na
ktorym student musi udowodnswop wiedz;.

Bardzo wane jest, aby zda sobie spraw z tego, ze prezentacja
w trakcie egzaminu nie ograniczae sivytacznie do pokazania slajdéw
w programie PowerPoint. Cale wyptenie sklada s zaréwno
z przygotowanej wczaiej prezentacji wizualnej, jak i z prezentacji werbalnej.
Czsto podczas prezentacji mmaz odniéé wrazenie, ze tresci wyswietlone
z rzutnika § wiasnie najistotniejsze. Nic bardziej dolnego. Podstawowym
zadaniem prezentacji medialnej jest ulatwienie percepcficitreawartych
w wystpieniu. Stosuje si tu zasadg ze im bardziej skomplikowany
i trudniejszy do zrozumienia temat chce: girzekaza, tym forma jego
prezentacji powinna ldyprostsza i bardziej czytelna. Badania [41] wykazady,
przekaz ustny jest rozumiany i zapatyivany w okoto 25%, przekaz odbierany
wzrokowo juzw 30%, natomiast informacije przedstawiane wageeniu dwoéch
powyzszych (divigk i obraz) w granicach 40-50%. Dlatege tel dtuszego juz
czasu w trakcie egzamindw dyplomowych studenci posiugigj zaréwno
foliogramami z wykorzystaniem tradycyjnego rzutnika pisma, jak rdwnie
pokazami multimedialnymi z wykorzystaniem nowoczesnych technik
informatycznych (komputer i rzutnik multimedialny) prezentowanymi na
ekranie.

Istnieje kilka podstawowych zasad tworzenia i przeprowadzania prezentaciji.
Przyjmuje s¢, ze optymalna wielkosgrezentacji to 15-20 slajdéw. Pierwszy
slajd — tzw. slajd tytulowy — musi zawiératemat wysipienia, img
i nazwisko autora @uz autoréw), dat, a w przypadku prezentacji na egzamin
réowniez nazwe uczelni, katedry kdz instytutu, img, nazwisko i stopi@
naukowy promotora. Kolejne slajdy stanqwjuz wiasciwa prezentag.
Ramowy plan prezentacji nmna przedstawiw nastpujacy sposéb: 1) analiza
zagadnienia; 2) cel pracy; 3) zakres pracy; 4scopisupca wkiad wiasny
w pracy (ta cgs¢ powinna zawier& najwaniejsze informacje o samodzielnie
uzyskanych ogpnieciach — 70% prezentacji); 5) podsumowanie i wnioski.

Najwazniejszy rzeca, a jednoczénie kwesty, w ktOrej najczsciej
popetniamy kdd, jest konstrukcja pojedynczego slajdu. Niejednokrotnie slajd
wyglada jak wycinek z kaiki — wklejony jest wydcznie tekst pisany mat
czcionky, a prezentacja sprowadza do przeczytania catej &@. Aby slajd byt
czytelny i przejrzysty — nie powinien zawiéravigce] niz 5-7 linijek tekstu
i jednoczénie nie powinny to by peine, rozbudowane zdania, a jedynie

" w opracowaniu rozdziatu 2.11. brat udziat mgr. idakub Szabelski
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wypunktowane hasta, pgjia i co najwyej krotkie definicje. Istnigj dwa
rodzaje kroju pisma: pismo szeryfowe i bezszeryfowe. Podziat ten polega na
stosowaniu lub nie ,szeryfow” — czyli krétkich ozdobnych kresek zamyglah
poprzeczne kreski liter. Okazujegsie czcionki bezszeryfowe (np. Arial czy
czcionki typu Sans Serif — z francuskiego ,sans” znaczy ,bez’pardzie
czytelne, dlatego festosuje si je we wszelkiego rodzaju nagtéwkach i tytutach.
Natomiast do tekstu normalnego stosugecgicionki ozdobne — szeryfowe (np.
Times New Roman). Natg pamkgtac, aby wybrana czcionka byta czytelna, bez
zadnych zbdnych o0zddb zamazgych widoczné¢ i wymagajcych od
stuchajicego szczegolnej koncentracji przy czytaniu tekstu. Poza tym v¢ miar
mozliwosci nalery unika pisania kapitalikami (dyani literami) gdyztaki tekst
rowniez trudno s¢ czyta. Rozmiar czcionki powinien &yna tyle duy, by
wszyscy uczestnicy prezentacji byli w stanie odazystajd (min. 16-18pt,
zalecane powsej 20pt). Czsto w prezentacjach moa zauwayé
wykorzystanie kilku (powygj 4) koloréw. Odnosi sito tak do tekstu, jak

i rysunkéw i schematow. Jest to typowydipowodujcy rozproszenie uwagi
osoby, ktorej cosie przedstawia.

Ogladajacy skupia s bardziej na rzucagym st na pierwszy rzut oka
kolorowym zamcie niz nad faktycznatrescia. Dlatego té nie warto stosowa
wiecej niz 3-4 kolorow jednoczmie. Wana jest take konsekwencja ich
uzywania, tj. jéli zdecydujemy si oprz& prezentag na trzech kolorach trzeba
si¢ tej konwencji trzymé od pocatku do konca. Nie powinny to jednak dy
kolory jaskrawe, zbyt rzucgie sé w oczy. Wszystko to odnosiesiOwniez do

tta slajdu. Nie mog ono rozprasfawidza, a ma by jedynie subtelnym
dopetnieniem wizualnym catego slajdu.

Program Microsoft PowerPoint (w wersji 2003) zawiera kilkareagotowych
szablonéw projektow, z ktorych muae skorzysta Jednake jest ich na tyle
niewiele, ¥ moz zdarzy si¢ taka sytuacjaze osoba prezentia swoj prae
bezpofednio przed nami skorzysta z tego samego szablonu. Widzed4aenh
pewno zdegustowani (co juma pocatku nastawi ich negatywnie), a to
bezpofednio przetoy sie na odbidr przez nich prezentowanej podczas pokazu
pracy. Warto wgc podwigci¢ kilka minut na zindywidualizowanie swojej
prezentacji. W celu jeszcze lepszego przgiia przedstawianego tematu
stosuje sj rozne schematy, rysunki, wykresy. Jednak przesada w tej dziedzinie,
zwtaszcza w zakresie dokfadmegsjest rownie bigdem. O szczegodtach gsi
mowi, a nie przedstawia bezpednio na slajdzie. Bezwzglnie kady slajd
powinien posiadatytut.

Nie powinno st pokazyw& od razu catego slajdu. Naje stopniowa
odkrywanie poszczegélinych elementoéw (haset, obrazkéw, schematow) przez
odstanianie kolejnych ezci. Powinno to przebiegaw miare szybko i bez
uzywania  szczegblnie  wyrazistych czy  spektakularnych  efektow
wejscia/przefcia/wyjscia. Na samym koncu nalg rowniez umieci¢ spis
zrodet, z ktorych wykorzystdlmy ilustracje, wykresy czy cytaty.
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Tak wykonanaprezentagj zapisujemy na nosku elektronicznym (pendrive,
CD), takim, aby pddiej bez problemu moée jotworzyéw komputerze, z ktérym
bedziemy pracowa

Przed wygloszeniem prezentacji warto rowniezrobic prébe
w domu, aby mi&€ pewnos¢ ze zmigcimy sk w zatoonym (narzuconym)
czasie. Praktyczna reguta mowe, jeili prezentacja bez publiczngiszajmuje 10
minut, to przed publiczne# (komisp) zajmie ponad 15 min.

Przed egzaminem nale bezwzgédnie wyhczy¢ telefon komorkowy.
Ewentualny sygnat dzwonka w samy¢nodku prezentacji wybija z rytmu
dyplomanta, a jednocéeie irytuje cad komisg. W trakcie prezentacji nalg
mowic¢ gtosno, wyranie i pewnie. Podczas omawiania tematu nyakkupt sie
na konkretach, nie wybie§a zbytnio poza zakres prezentacji. Warto
kontrolowa& uplyw czasu, tj. sprawdéa czy nie przekroczylo si czasu
przeznaczonego na prezengacjPrezentagj konczy sé podsumowaniem
i przedstawieniem wynikéw/wnioskéw pracy.
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3. KOLEINOSC UKLADU PRACY

Praca dyplomowa oprdocz zasadniczegdramerytorycznej musi zawieta
dodatkowe informacje zarbwno o niej samej, jak i 0 autorze.z8jomostana
podane wymagane i niezre informacje. Kolejni& stron w pracy powinna
by¢ taka, jak kolejn& zamieszczanych porsizych wymagé

3.1. Strona tytulowa

Strorg tytulowa pracy inynierskiej i magisterskiej wykonujemy wg
ponizszych wzorow. Przedstawiony wzér strony tytutowej jest obpuycym
dla wszelkiego rodzaju prac zaliczeniowych i psaigwych, ktGre powinien
wykona kazdy student w trakcie trwania studidbw. Wzory podanych stron
tytutowych prac zostaly podane dla jednostki, w ktorej praautorzy ksizki.
Na potrzeby dyplomantéw z innych jednostek i uczelniayafamiené tylko:
logo, nazw uczelni, wydziatu i jednostki.

3.2. OSwiadczenie

Kazda praca w mgl obowiazujacej ustawy o ochronie wlastm
intelektualnej musi zawieéa oswiadczenie autora o samodzielobs$
przygotowania pracy.

Wz0or takiego o#iadczenia podano potsj:

OSWIADCZENIE (14pt, bold, center)
Oswiadczam e pra@ niniejsz przygotowatem (przygotowatam) samodzielnie.
Wszystkie dane, istotne dliyi sformulowania pochodgce z literatury g

opatrzone odpowiednimi przypisami. Praca nie byta w cetcgni w czsci
przez nikogo przediaha do adnej oceny i nie byta publikowana.

(podpis autora pracy)

Oswiadczenie musi hiypodpisane przez autora pracy wiasoenie.
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(16pt)
POLITECHNIKA LUBELSKA (16pt, bold, wersaliki, center)
WYDZIAL MECHANICZNY (16pt, bold, wersaliki, center)
Instytut Technologicznych Systemow Informacyjnych (16pt, bold,
kapitaliki, center)

(12 pt)

[ TS

POLITECHNIKA
LUBELSKA

(18pt)
(18pt)
(18pt)
Jakub SZABELSKI (18pt, bold, center)
(18pt)
(18pt)
(18pt)
(18pt)
(18pt)
(18pt)
(18pt)
PRACA MAGISTERSKA (20pt, bold, center)
(14pt)
(14pt)
TEMAT PRACY MAGISTERSKIEJ (14pt, bold, center)
(18pt)
(18pt)
(18pt)
(18pt)
(18pt)
Promotor (14pt, bold)
dr inz. Jarostaw Zubrzycki (14pt, bold)
(11pt)
(11pt)
(11pt)
(11pt)
(11pt)
(11pt)
LUBLIN 2006 (14pt, bold, center)
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POLITECHNIKA LUBELSKA
WYDZIAL. MECHANICZNY
Instytut Technologicznych Systemow Informacyjnych

[ TS

POLITECHNIKA
LUBELSKA

Jakub SZABELSKI

PRACA MAGISTERSKA

ZAAWANSOWANE TECHNOLOGIE INFORMATYCZNE
DO ZARZ ADZANIA DANYMI

Promotor
dr inz. Jarostaw Zubrzycki

LUBLIN 2006
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POLITECHNIKA LUBELSKA
WYDZIAL. MECHANICZNY
Instytut Technologicznych Systemow Informacyjnych

[ TS

POLITECHNIKA
LUBELSKA

lwona MIKULA

PRACA IN ZYNIERSKA

SYSTEMY INFORMACYJNE
W ELASTYCZNYM WYTWARZANIU

Promotor
prof. dr hab. inz. Wiktor Taranenko

LUBLIN 2006
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POLITECHNIKA LUBELSKA
WYDZIAL. MECHANICZNY
Instytut Technologicznych Systemow Informacyjnych

[ TS

POLITECHNIKA
LUBELSKA

Marcin KO SCIUCZYK

PRACA PRZEJSCIOWA

TEMAT PRACY PRZE$CIOWEJ]

Opiekun pracy
prof. dr hab. inz. Antoni Swi¢

LUBLIN 2006

30



3.3. Streszczenie pracy (J.polski)

Przed streszczeniem pracy musi lgodany jej tytut. Streszczenie pracy
powinno mi€ nie wkcej nz 15 standardowych linijek tekstu. Zamieszczamy
w nim tylko najistotniejsze informacje o §o¢@ merytorycznej pracy
Streszczenie pracy powinnodgakonczone stowami kluczowymi.

Przyktad streszczenia:

ZAAWANSOWANE TECHNOLOGIE INFORMATYCZNE
DO ZARZADZANIA DANYMI [22]

STRESZCZENIE

W pracy przedstawiono technologie informatyczne stezdo zarzdzania
danymi. Przedstawiono zarys historyczny komunikacji i sposobow
przechowywania informacji, od metod niepisanych, przez pierwsze rodzaje
pisma, konczc na nofikach elektronicznych. Opisano rodzaje komputerowych
baz danych. Szczegétowo pokazano relacyjny model danych, jego gudow
struktug, typy przechowywanych danych, w§fgono relacje. Ponadto ukazano
sposoby obstugi bazy danych MySQL i zastosowagzigkp PHP do budowania
wielozadaniowych, dynamicznych stron WWW korzygtgch z bazy danych.
Ogolnie opisano tale sposéb zapewnienia bezpiatt®a przechowywanych
informacji.

Wykonano przykladow strone WWW, korzystaaca w sposob dynamiczny
z informacji zawartych w bazie danych. Strona przedstawia katalogdaarz
skrawajcych firmy SECO.

Stowa kluczowe baza danych, technologie informacyjne, ndrm skrawajce,
PHP, MySQL

3.3.1. Streszczenie pracy (). angielski)

Z uwagi na podane wcgaej informacje, praca dyplomowa powinna
zawierg rowniez tlumaczenie na |. angielski tytutu pracy, streszczenia
i stébw kluczowych. Tlumaczenie musi zawiéraloktadnie ¢ samy tresé,
co wersja w ¢zyku polskim. Streszczenie w j. angielskim umieszczamy
na nastpnej, oddzielnej stronie po wersji w j. polskim.

Przyktad streszczenia w j. angielskim podano &jni

ADVANCED INFORMATION TECHNOLOGIES
IN DATA MANAGMENT [22]
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ABSTRACT

This thesis is an attempt to arrange computer technologies used for data
management. It aims at drawing the historical outline of inter-personal
communication and recollecting the ways of storage of infor-mation, from
unwritten methods, through the first writing systems, on electronic carriers
finishing. Different kinds of computer databases are described. Relational
database model is shown in detail, model of the data, its structure, types of data
and relations types were explained. Moreover, methods of using MySQL
database and PHP language in building the multifunctional, dynamic webpages
gathering information directly from the database were shown. The general rules
of providing the security of data stored in a database were described at the end.

In order to support the ideas presented in this thesis the model website, that
uses information dynamically from the database was created. The website is the
catalogue of SECO cutting tools.

Keywords: data base, information technologies, cutting tools, PHP, MySQL

3.4. Zadanie pracy dyplomowej. Plan wykonania pracy

Zadanie pracy dyplomowej jest obagkowe dla kadego rodzaju pracy
(inz., mgr). Zadanie pracy dyplomowej jest uogélnianformacih o samej
pracy, jak réwnie informach o danych weciowych, istocie pracy i planie
wykonania pracy. Podane informacje w tej karcie zazwyczaj cenne dla
czytelnikbw. Na ich podstawie jestey w stanie szybko i jednoznacznie oceni
przydatnosépracy dla naszych potrzeb.

Do karty zadania pracy, w razie koniecztip§ako dane wégiowe dodaje si
rysunek wykonawczy e#ci, rysunek zioeniowy podzespotu, zespotu lub
gotowego wyrobu.

Przyktady karty zadania prac dyplomowych podano g@ni
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POLITECHNIKA LUBELSKA (14pt, bold, center)
(14pt)
Wydziat Mechaniczny

Instytut Technologicznych Systemoéw Informacyjnych

(14pt)
(14pt)
(14pt)
(14pt)
ZADANIE (16pt, bold, center)
PRACY MAGISTERSKIEJ (IN ZYNIERSKIEJ)
(14pt)
(14pt)

(imig i nazwisko)

1. Temat pracy:Modelowanie charakterystyk uktadu dynamicznego

procesu obrobki toczeniem

Termin ztoznia pracy: 30 czerwca 2006r.

Pocatkowe dane pracy: Analiza modeli matematycznych uktadu
dynamicznego, proces obrébki — toczenie (rysunek
wykonawczy cgsci lub montowanego podzespotu, roczny
program produkcyjny; charakterystyka obiektu
informatycznego, rodzaj bazy danych, liczbstkawnikow
sieci, wymogi eksploatacyjne uzgadnia siopiekunem)

4. Spis trdci: Stan obecny i uzasadnienie kierunku baaaodelowanie
charakterystyk dynamicznych procesu technologicznego
obrébki toczeniem; wégiowe modele matematyczne
ukltadu dynamicznego procesu toczenia; symulacje prze-
biegbw przejciowych oraz charakterystyk czasowych i
czestotliwosciowych.

5. Data otrzymania tematu pracy: 20 maja 2005r.

wn

Promotor: prof. dr hab. irk. Antoni Swi¢

"~ (podpis opiekuna)

Zadanie przyt do realizacji: Jakub Szabelski

(podpis studenta)
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PLAN WYKONANIA PRACY

Lp. Tresé konsultacji Data
/przyktadowe/

1. | Stan obecny i uzasadnienie kierunku lhada 10.11.2005

2 Anallze_l modeli  matematycznych op_lscwch 23.11.2005
dynamicznacharakterystyk procesu skrawania.

3, Modele m'atematyczn(,a ul_dadu dyn'amlcznego Procesy ¢ 15 5005
technologicznego obrobki skrawaniem.

4. Modelowgnle wlasngm _ dynamlcznych Procesu 14 91,2006
technologicznego obrobki toczeniem.
Ogolna charakterystyka obiektu sterowania 20.01.2006
Zagadnienia ogo6lne budowy modeli uktadow ¢y-

6. | namicznych proces6w technologicznych obrdpki 15.02.2006
skrawaniem.
Geometria warstwy skrawanej i sity skrawania przy

7 toczeniu. Wiasrgzi Spkzyste ukfadu _technolo- 04.03.2006
gicznego. Proces formowania przekroju warstwy
skrawanej.

8. WyJSC|owe modele matem'atyczne uk%ady dynpa- 18.03.2006
micznego procesu technologicznego toczenia.
Wyjsciowy model matematyczny. Analiza aiovosci

g | Uproszczenia modeli matematycznych: a&kowe 02.04.2006
modele matematyczne dla sterowania posuwem
wzdluznym.
Czasowe i agstotliwosciowe charakterystyki modelj.

10. Ocena doktadn@$ modeli uproszczonych. 19.04.2006
Wyjsciowe modele obiektu dla zaktdcev postaci
zmiany naddatku i twardoi materiatu obrabianego.

11. | Wyjsciowe  modele  obiektu dla wielkos| 05.05.2006
zaktocajcych. Castkowe modele matematyczne dla
wielkosci zakitdcagcych.
Symulacja przebiegbw prZejowych i charakteryst

12. tyk czestotliwosciowych. Opis programu Matmodl. 04.06.2006

Dane wejciowe do symulacji. Analiza wynikéw

symulacji.

Promotor : prof. dr hab. irz. Antoni Swié

Zadanie przyt do realizacji: Jakub Szabelski
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3.9. Spis tresci

Spis tréci pracy musi zawiefa petne brzmienie tytuldbw rozdziatdw
i podrozdziatbw, zgodnie z teia pracy. Nie jest dopuszczalne, aby tytuty
rozdziatbw i podrozdziatbw mialy roe brzmienie w trEi
i w spisie. Ponadto podane numery stron rozdziatébw i podrozdziatow
w spisie tréci musz dokladnie odpowiada ukladowi pracy. Rozbigosci
traktowane & jako bkdy kardynalne, swiadcace o niestarannog
przygotowanej pracy. Spis #@ budujemy z wykorzystaniem dephych
narzdzi edytora tekstu. Pargj podano kilka przyktadéw spiséw $oé prac
inzynierskich i magisterskich.

Praca inzynierska, informatyczno-technologiczna

Ipierwszy przedstawiony podj przykladowy spis ti&ei moz by traktowany
jako wzorzec graficzny, proporcje ehjsci poszczegdlnych rozdziatdwa s
przypadkowe/

AUTOMATYZACJA PROCESU OBROBKI CZ ESCI TYPU
WAL Z WYKORZYSTANIEM PAKIETU CAD/CAM [17]

SPIS TRESCI

Wykaz waniejszych skrotdw i 0znacte.............eeevveeeeeiiiiiieieeee e, 7
WSTERP et 7.

1. AUTOMATYZACJA PROJEKTOWANIA  PROCESOW
TECHNOLOGICZNYCH ... 9

1.1. Analiza metod automatyzacji projektowania procesowg
technologiCznyCh ..o

1.2. Analiza systemow programowania obrabiarek ....................... 10
1.3. Systemy programowania obrabiarek sterowanych
NUMEIYCZNIE .o 11
1.4. Podstawowe wyniki i WNiosKi ...........ccccceeeeeiiiiiiininecin 14
CEL | ZAKRES PRACY ...ttt 17
3. PROJEKTOWANIE PROCESU TECHNOLOGICZNEGO
CZESCI TYPU WAL ...ttt e e e e e e 20
3.1. Analiza technologiczn@ konstrukcji watu ..............cccccevneee. 22
3.2. Wybdr potfabrykatu .............cooooeiiiii i 27

3.3. Okreslenie przebiegu procesu technologicznego obrébki wahg3
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3.4. Wybor oprzyradowania technologicznego ............ccccceccvveeenne 39

3.5. Obliczenie naddatkow i wymiaréw guzyoperacyjnych ......... 39
3.6. Obliczenie warunkdéw skrawania i norm czasowych ..............44
3.7. Proces technologiCzny ...........cccoe e, 49
3.8. Podstawowe Wyniki i WNIOSKi ...........ovvvieieiiiiiiiiiiieece e 52
4. PROJEKTOWANIE RYSUNKOW 3D PRZY POMOCY
PROGRAMOW CAD ...ooiiiiiiiiiiiiiiiiie ettt 68
5. OPRACOWANIE PROGRAMOW STERUJA CYCH
W MODULE CAM ...ttt e e 75
5.1. Program Zero OSN .....cccoooiiiiiiiiiiiiiie e eeavnnnne s a4
5.2. Opracowanie programéw stegaych w Zero OSN .................. 77
5.3. Program Edge CAM ...........uuuuuiumiimmiiiiiiieiineienieeieeeeennneeeeeeeenees 81
5.4. Opracowanie programéw stegaych w Edge CAM ................ 89
5.5. Analiza porbwnawcza programowania w systemie Zero OSN
FEAQE CAM L. e e a3
5.6. Podstawowe wyniki i WNIOSKI .............euveeiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiereeeeeee, 94
PODSUMOWANIE ..ottt e e e ee e e e e e e e s snnnnaeeeaae s 96
LITERATURA Lttt et e e e e e e e e s enrnreeaeens 98

Praca inzynierska, konstruktorsko — informatyczna:

PROTOTYPOWANIE W BUDOWE MASZYN [12]

SPIS TRESCI

Wykaz waniejszych oznaczei skrétéw
WSTEP

1.

wnN
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INFORMACJE OGOLNE

1.1. Cele prototypowania

1.2. Koszty prac rozwojowych

1.3. Podstawowe wyniki i wnioski

CEL | ZAKRES PRACY

TRADYCYJNE SPOSOBY PROTOTYPOWANIA

3.1. Rodzaje prototypow

3.2. Klasyczne sposoby wytwarzania obiektéw badawczych
3.3. Wykonywanie bad@ana prototypach

3.4. Weryfikacja i walidacja konstrukcji obiektu badawczego
3.5. Podstawowe wyniki i wnioski



4.

5.

WIRTUALNE PROTOTYPOWANIE
4.1. Czym jest wirtualna rzeczywisioi jaka jest jej rola?
4.2. Przyspieszenie tworzenia wirtualnego prototypuettziechnikom
inzynierii odwrotnej (Reverse Engineering)
4.3. Symulacje komputerowe w zastosowaniaclymerskich
4.3.1Badanie wytrzymatasi konstrukcji i innych wiéciwosci
mechanicznych
4.3.20cena tatwéci montau i demontau oraz kolizyjnogi
4.3.3Wirtualne badania ergonomii prototypu
4.3.4Wymagania aplikacji symulacyjnych
4.3.5Wizualizacje prototypowanych obiektow
4.4. Podstawowe wyniki i wnioski
ANALIZA METOD SZYBKIEGO WYKONANIA PROTOTYPOW
| NARZ EDZI
5.1. Klasyfikacja modeli i prototypow wykonanych technikami RP/RT
5.2. Rapie Prototyping
5.2.1STL podstawowym formatem zapisu geometrii
przedmiotoéw wykonanych technikami RP
5.2.2Charakterystyka technik szybkiego wytwarzania obiektow
badawczych
5.2.2.1. Stereolitografia (SLA)
5.2.2.2. Zestalagce utwardzanie podtaz(SGC)
5.2.2.3. Selektywne spiekanie laserowe (SLS)
5.2.2.4. Wytloczne osadzanie stopionego materiatu (FDM)
5.2.2.5. Wytwarzanie przedmiotéw warstwowych (LOM)
5.2.2.6. Selektywne zlepianie przedmiotow warstwowych
prasowaniem na ggo (SAHP)
5.2.2.7. Wytwarzanie strumienia balistycznych kropli materiatu
(BPM)
5.2.2.8. Dwumateriatlowe wytwarzanie kroplami balistycznymi
(MM3DP)
5.2.2.9. Tréjwymiarowe drukowanie (3DP)
5.3. Rapid Tooling (RT)
5.3.1Bezpofednie metody RT
5.3.1.1. Direct AIM™
5.3.1.2. Direct Metal Laser Sintering (DMLS) i Direct Croning
Process (DCP)
5.3.1.3. RapidTool
5.3.1.4. Direct Shell Production Casting (DSPC)
5.3.2Pogednie metody RT
5.3.2.1. Metalizacja natryskowa metodldCP-TAFA
5.3.2.2. Vacuum Casting (VC)
5.4. Zastosowania i tendencje rozwojowe metod RP/RT
5.5. Podstawowe wyniki i wnioski
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6. PRZYKLADOWY PLAN PROTOTYPOWANIA DLA ZSZYWACZA
BIUROWEGO
6.1. Zalozenia
6.2. Symulacja przebiegu procesu prototypowania zszywacza biurowego
6.3. Podstawowe wyniki i wnioski

WNIOSKI

LITERATURA

Praca magisterska, informatyczna:

ZAAWANSOWANE TECHNOLOGIE INFORMATYCZNE
DO ZARZ ADZANIA DANYMI [22]

SPIS TRESCI

Wykaz waniejszych oznacze
WSTEP
1. HISTORIA KOMUNIKACJI | INFORMACJI
1.1. Pismo klinowe i inne niepisane sposoby
1.2. Pismo tradycyjne
1.3. Elektroniczne néniki informacji
1.4. Podstawowe wyniki i wnioski
2. CEL | ZAKRES PRACY
3. OGOLNA DEFINICJA BAZ DANYCH
3.1. Plaskie bazy danych
3.2. Hierarchiczne
3.3. Sieciowe
3.4. Relacyjne
3.5. Obiektowo - relacyjne
3.6. Obiektowe
3.7. Podziatl baz danych ze wedu na potognie danych
3.8. Podstawowe wyniki i wnioski
4. RELACYJNY MODEL DANYCH
4.1. Budowa
4.1.1.Tabele
4.1.2.Kolumny
4.1.3.1dentyfikatory
4.2. Typy danych
4.2.1.Nullabity
4.2.2.tancuchy
4.2.3.Dane binarne
4.2.4.Liczby catkowite
4.2.5.Przyblizone i doktadne liczbowe typy danych
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4.2.5.1. Typy danych liczbowych przyldonych
4.2.5.2. Doktadne typy danych liczbowych
4.2.6.Specjalne typy danych
4.2.7.Typy danych daty i czasu
4.2.8.Kolumny wyliczeniowe
4.3. Rodzaje relacji
4.3.1.Jeden do jednego (ang. One-to-one relationship)
4.3.2.Jeden do wielu (ang. One-to-many relationship)
4.3.3.Wiele do wielu (ang. Many-to-many relationship)
4.4. Normalizacja danych
4.5. Rdbms - system zaydzania relacyjndpaz danych
4.5.1.Zasady relacyjne dr Codda
4.6. Podstawowe wyniki i wnioski

MySQL

5.1. Instalacja
5.2. Tworzenie tabel
5.3. Dodanie rekordu
5.4. Modyfikacja rekordu
5.5. Usuwanie rekordow
5.6. Zapytania do bazy danych
5.6.1Pobieranie danych przy pomocy wieaia select
5.6.2Manipulacja danymi
5.6.2.1. Operatory arytmetyczne
5.6.2.2. Operator pierwszsstwa (precedence)
5.6.2.3. Funkcje matematyczne
5.6.2.4. Funkcje cigu znakéw
5.6.2.5. Funkcje daty
5.6.2.6. Funkcje systemowe
5.6.3Wybdr wyszczegodlnionych wierszy
5.6.3.1. Operatory porownania
5.6.3.2. Zakresy
5.6.3.3. Listy
5.6.3.4. Lancuchy znakéw
5.6.3.5. Nieznane wartei
5.6.3.6. Stosowanie ztainych kryteriow do pobierania wierszy
5.6.3.7. Eliminacja nadmiarowych informacji
5.6.3.8. Sortowanie danych przy pomocy klauzuli order by
5.6.3.9. Funkcje agregafe
5.6.3.10. Group by i having
5.6.3.11. Podzapytania
5.7. Zalety MySQL
5.8. Podstawowe wyniki i wnioski
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6. PHP
6.1. Instalacja serwera www
6.2. Instalacja php
6.3. Polecenia, zmienne i skladnia
6.4. Laczenie z serwerem, bharzwysytanie zapyta sql
6.5. Obstuga wynikéw
6.6. Wady i zalety php
6.7. Podstawowe wyniki i wnioski
7. ZASADY PROJEKTOWANIA ZABEZPIECZE N
7.1. Uzytkownicy
7.2. Nadawanie uptkownikom tzw. ,przywilejow” (privileges)
7.3. Hasta
7.4. Metody fizyczne
7.5. Inne metody
7.6. Podstawowe wyniki i wnioski
8. PROJEKT BAZY DANYCH W MYSQL Z KONSOL A W PHP
8.1. Zautomatyzowana instalacja (wamp)
8.2. Tabele i relacje
8.3. Konsola w php (struktura logiczna i sposob korzystania)
8.4. Podstawowe wyniki i wnioski
PODSUMOWANIE
LITERATURA
ZAL ACZNIKI

Praca magisterska konstruktorsko — technologiczno — informatyczna:

ELASTYCZNY SYSTEM DO WIERCENIA OTWOROW
W CZESCIACH PLASKICH Z ZASTOSOWANIEM ROBOTOW
PRZEMYSLOWYCH [1]

SPIS TRESCI

Wykaz waniejszych oznacze
Wstep
1. Zagadnienie ogdlne automatyzacji obrébki skrawaniem
1.1. Analiza literaturowa metod rédkéw automatyzacji obrobki
skrawaniem
1.2. Zastosowanie robotéw przemystowych w elastycznych systemach
wytwarzania
1.3. Analiza metod automatyzacji proceséw projektowania
1.4. Podstawowe wyniki i wnioski
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2. CEL | ZAKRES PRACY
3. OPRACOWANIE PROCESU TECHNOLOGICZNEGO OBROBKI
CZESCI TYPU PODSTAWA
3.1. Analiza technologicznas konstrukcji ,podstawy”
3.2. Wybor pétfabrykatu
3.2.1. Obliczanie naddatkéw na obrébk
3.2.2. Ekonomiczne uzasadnienie wyboru poéifabrykatu
3.3. Dobér obrabiarki i nargizi
3.4. Okreslenie przebiegu procesu technologicznegg@zypu ,podstawa”
3.5. Obliczenie warunkoéw skrawania i norm czasowych
3.6. Dokumentacja procesu technologicznego
3.7. Podstawowe wyniki i wnioski
4. OPRACOWANIE PROGRAMU OBROBKI ,PODSTAWY”
ZA POMOC A PAKIETU OPROGRAMOWANIA W EdgeCAM
4.1. Wiadomocgi ogolne
4.2. Opracowanie programu stegaggo dla obrabiarki
4.3. Podstawowe wyniki i wnioski
5. ELASTYCZNY SYSTEM DLA WIERCENIA OTWOROW CZ ESCI
TYPU ,PODSTAWA”
5.1. Wybdr podstawowego i wspomageggo oprzyrgdowania technolo-
gicznego ESWO
5.2. Projekt elastycznego systemu dla wiercenia otworéw wécczypu
.podstawa”
5.3. Opracowanie algorytmu dziatania ESW dla wiercenia otworow
w czsci typu ,podstawa” (cyklogram)
5.4. Opracowanie uegzenia do mocowania i ptaskich w procesie
obraébki
5.5. Uktad sterowania ESWO
5.6. Mikroprocesorowy uktad sterowania RP
5.7. Podstawowe wyniki i wnioski
PODSUMOWANIE
LITERATURA
ZAL ACZNIKI
Kserokopia publikaciji
Kserokopia dyplomu Il stopnia
ESWO 000.000.000.RZ
ESWO 000.000.000. C
ESWO 000.005.000. Z
ESWO 000.000.000. E3

oglrwnNE
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Praca magisterska badawcza:

MODELOWANIE CHARAKTERYSTYK UKLADU
DYNAMICZNEGO PROCESU OBROBKI TOCZENIEM [3, 23]

SPIS TRESCI

Wykaz waniejszych oznaczei skrétéw
WSTEP
1. STAN OBECNY | UZASADNIENIE KIERUNKU BADA N
1.1. Analiza modeli matematycznych opigcych dynamicznacharak-
terystyke procesu skrawania
1.2. Modele matematyczne uktadu dynamicznego procesu technologicznego
obrébki skrawaniem
1.3. Podstawowe wyniki i wnioski
CEL | ZAKRES PRACY
MODELOWANIE WEASNO SCI DYNAMICZNYCH PROCESU
TECHNOLOGICZNEGO OBROBKI TOCZENIEM
3.1. Ogolna charakterystyka obiektu sterowania
3.2. Zagadnienia ogoélne opracowania modeli uktadéw dynamicznych
procesow technologicznych obrébki skrawaniem
3.2.1.Geometria warstwy skrawanej i sity skrawania przy toczeniu
3.2.2.Wiasnogi sprzyste uktadu technologicznego
3.2.3.Proces formowania przekroju warstwy skrawanej
3.3. Podstawowe wyniki i wnioski
4. WYJSCIOWE MODELE MATEMATYCZNE UKLADU
DYNAMICZNEGO PROCESU TECHNOLOGICZNEGO TOCZENIA
4.1. Wyjsciowy model matematyczny
4.2. Analiza motiwosci uproszczenia modeli matematycznych
4.3. Czastkowe modele matematyczne dla sterowania posuwem vgauz
4.4. Czasowe i ogstotliwosciowe charakterystyki modeli. Ocena doktad-
nosci modeli uproszczonych
4.5. Wyjsciowe modele obiektu dla zakiGcev postaci zmiany naddatku
i twardo<i materiatu obrabianego
4.5.1.Wyjsciowe modele obiektu dla wielkoszaktocajcych
4.5.2.Czastkowe modele matematyczne dla wielkicgaktocagcych
4.6. Podstawowe wyniki i wnioski
5. BADANIA EKSPERYMENTALNE CHARAKTERYSTYK CZLO-
NOW DYNAMICZNYCH
5.1. Cel i zakres bada
5.2. Stanowisko badawcze
5.3. Metodyka bada

wnN
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5.4.

5.5.

5.6.

5.7.

5.8.

Badanie charakterystyk statycznych obiektow przy toczeniu

Badanie charakterystyk czasowych obiektu przy oddziatywaniach
zakiocajcych i sterowaniu wg kanatu qatkosci posuwu i pgdkosci
obrotowej czsci

Badanie charakterystyk g¢ztotliwosciowych obiektu przy sterowaniu
wg kanatu pgdkosci posuwu i pgdkosci obrotowej czsci

Badanie charakterystyk obiektu przy sterowaniu stanenazysioie
odksztatcalnym cgci

Podstawowe wyniki i wnioski

SYMULACJA PRZEBIEGOW PRZEJS CIOWYCH | CHARAKTE-
RYSTYK CZESTOTLIWO SCIOWYCH

6.1.
6.2.
6.3.
6.4.

Krotki opis programu Matmod1

Badania symulacyjne procesu skrawania
Analiza wynikow symulaciji

Podstawowe wyniki i wnioski

PODSUMOWANIE
LITERATURA
ZAt ACZNIKI (programy, wykresy itd.)

Praca magisterska informatyczna:

ROLA | ZASTOSOWANIE BAZ DANYCH W NOWOCZESNYM

PRZEDSIEBIORSTWE PRODUKCYJNYM [4]

SPIS TRESCI

Wykaz waniejszych oznaczei skrétéw
WSTEP

1. PODSTAWY TEORETYCZNE
1.1. Rys historyczny

wnN

1.1.1.Rozwdj baz danych
1.1.2.Rozwadj struktur przeptywu danych

1.2. Architektura baz danych

1.2.1.Hierarchiczny model baz danych
1.2.2.Sieciowy model baz danych

1.2.3.Relacyjny model baz danych

1.2.4.0biektowe i obiektowo — relacyjne bazy danych

1.3. Podstawowe wyniki i wnioski

CEL | ZAKRES PRACY

ROLA | ZASTOSOWANIE BAZY DANYCH W PRZEDSI EBIORST-
WIE KLASY CIM

3.1. Bazy danych w integracji komputerowej przetigbrstwa
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3.2. Bazy danych w procesie wspomagania prac projektowych
3.2.1.Przetwarzanie informacji w procesie projektowania w biurze
projektowym
3.2.2.Implementacja systemu CADP w biurze projektowym
3.2.3.Baza danych jako integralnagéZ w budowie zintegrowanego
srodowiska komputerowego wspomagania projektowania
3.2.4.Bazy danych systeméw CAD
3.2.5.Wykorzystanie baz danych wodowisku internetowym
3.3. Wykorzystanie baz danych w Technicznym Przygotowaniu Produkciji
dla ESP
3.3.1.Bazy danych technologii agentowej w zgazaniu przygoto-
waniem konstrukcyjnym produkcji
3.3.2.Wykorzystanie bazy danych w technologicznym przygotowaniu
produkciji
3.3.3.Konstrukcyjne i technologiczne bazy danych w metodzie
obiektow elementarnych
3.4. Integracja ingnierskich baz danych
3.4.1.Sposoby integracji baz danych
3.4.2.Integracja relacyjnych i wektorowych baz danych
3.5. Podstawowe wyniki i wnioski
4. PROJEKT BAZY DANYCH
WNIOSKI
LITERATURA
SEOWNIK POJEC

3.6. Wykaz wainiejszych oznaczein i skrotow

Aby praca byta w pemni czytelna, naje na jej pocztku poda wykaz
wszystkich stosowanych w pracy oznacieskrotéw. Jest to konieczneeby
wprowadz¢ jednoznaczng oznaczé i definicji oraz unikna¢ zbednych
powtdrzéy zwigzanych z opisywaniem wzorow, zah@sci i skrotow
nazewniczych. Podany zgj przyklad w petlni obrazuje sposéb podawania
oznaczé i skrotow.

Wykaz waniejszych oznaczei skrétéw

CAD - Computer Aided Design
(komputerowe wspomaganie projektowania)
CAE - Computer Aided Engineering
(komputerowe analizy irynierskie)
CAM - Computer Aided Manufacturing
(komputerowe wspomaganie wytwarzania)
CAPP - Computer Aided Process Planning
(komputerowe wspomaganie procesu planowania)
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CNC - Computerized Numerical Control
(komputerowe sterowanie numeryczne)
ESP - elastyczny system produkcji
ESWO - elastyczny system wiercenia otworow
NC - Numerical Control (sterowanie numeryczne)
SWT - $rodki wyposaenia technicznego
UT - urzadzenie technologiczne
ZSW - zrobotyzowany system wytworczy
ty - czas gtowny [min]
t, - czas pomocniczy [min]
n - predkos¢ obrotowa [obr/min]

3.1. Wstep

We WSTEPIE powinny by przedstawione téei dot. dziedziny pracy,
a scislej jej rozwoju w ostatnich latach. Dobrze napisany ep/spowinien
zmiesci¢ sig na jednej stronie. We wgtie mona take krotko scharakteryzowa
i uzasadni podgcie tematu pracy.

Rozdziat pierwszy zasadniczo powinien zawierprzeghd literatury
w zakresie ustalenia istnigego stanu opisywanego problemu. Praggien
powinien utatwé dyplomantowi podjcie decyzji odnadie okreélenia metodyki
wybrania najlepszej drogi rozgzaania postawionego problemu. Przebl
literatury ma by tak dokonany, aby pozyskane informacije jakciglgj wiazaty
sie z podgtym tematem i przyitym zakresem pracy. Nie stosuje sbzlegltych
opiséw znanych powszechnie rozwman technicznych, technologicznych,
konstrukcyjnych, informatycznych i definicji. Rozdziat ten nie m@tanowd
wiecej niz 20% catej pracy.

3.9. Podstawowe wyniki i wnioski

Kazdy rozdziatl pracy dyplomowej powinien kon&zywie podrozdzialem
podstawowych wynikéw i wnioskow ggtkowych. Podrozdziat ten winien by
podsumowaniem kalego rozdzialu. Napisanie takiego podrozdzialu ma
fundamentalne znaczenie zaréwno dla autora pracy, jak i asté#ytapcych.
Ponielyd jest on sprawdzeniem wiedzy autora, jak i jego uwmejci
w formutowaniu wnioskéw. Ponadto #@dy =z takich podrozdziatow
w poszczegolnych rozdziatach jest punktem $oigi do opracowania
podsumowania i wnioskdéw koncowych wynikaych z pracy.
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3.10. Cel i zakres pracy

Podaje si sciste sformutowanie celu pracy. Na podstawie celu pracyskakre
si¢ jej zakres, ktory te naley podd& bardzo precyzyjnie, bez zigych,
rozwlektych opisow.

3.11. Pozostale rozdzialy

Od tego miejsca zaczyna Samodzielna ¢&¢ pracy dyplomowej. Powinna
ona wynik& ze wst¢pu, przegidu literatury, postawionego celu i prziggo
zakresu pracy. Np. dla pracy technologiczno — informatycznepynalgraznie
oddzielg czs¢ technologicznpd informatycznej, aby w koncowej gzi pracy
dokona syntezy obydwu cZci. Takie postawienie problemu w znacznym
stopniu utatwi z jednej strony autorowi opracowywanie pracy, zarugiej
strony osobie czytagej prag jej poznawanie.
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4. CZESC PROJEKTOWA

(dotyczy zagadnien informatycznych,
technologiczno - informatycznych,
konstruktorsko - informatycznych,
hadawczych)

4.1. Prace technologiczno - informatyczne

W pracach technologiczno — informatycznych w rozdziale trzecim powinien
by¢ opracowany doktadny proces technologiczny i dokumentacja technologiczna
obrobki czsci odpowiedniej klasy.

Proces technologiczny powinien:

- zawierd cze$¢ opisows - podstawy praktyczne i teoretyczne perygh

rozwiazan;

- by¢ opracowany na znormalizowanych kartach technologicznych

i instrukcyjnych oraz wykonany zgodnie z wymaganiami zawartymi
w Polskich Normach.
Zakres tego rozdziatu obejmuje wymienione gepelementy stanowte czs¢
petnego opracowania procesu technologicznego:
Zatozenia wsgpne.
Analiza technologiczn@i konstrukcji.
Dobor potfabrykatu i wykonanie rysunku wykonawczego pétfabrykatu.
Okreslenie racjonalnej wielkasi partii obrébkowe;j.
Plan procesu technologicznego.
Obliczenie naddatkow i wymiar6w guzyoperacyjnych.
Doktadne opracowanie procesu technologicznego:
a. dobdr obrabiarek, nagdzi i oprzyradowania;
b. ustalenie parametréw skrawania.
Wyznaczenie norm czasowych dla wybranych operaciji.
Petna dokumentacja technologiczna powinna zawiéa24, 25, 30]:

a. karty technologiczne;

b. karty instrukcyjne (np. obrébki skrawaniem, uzbrojenia

obrabiarki, rozkroju materiatu);

c. karty normowania czasu.

NogasrwbhE

© x

Przyktad kompletnej dokumentaciji technologicznej procesu dla obrdébki
czesci typu wat podano ugj.
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1. Zaktad 2. 3. Nr dok.
Politechnika Lubelska
4. Symbol przedmiotu 5.Nr rysunku 6. Nazwa przedmiotu 7. Szt./seria
Wal
10. Symbol indeksowy ‘ 11. M | 12. Norma 13. Tlo$¢ zadana 15. Sym. mag. 16. Nrkarty zm. | 17. Wazna od
18. Nazwa materiatu 19. 20
40H
21. Material wej$ciowy 22. 23. 24. 25
Odkuwka
26. Nrooper. | 27. MW 28. Sym.stan 35. tpz 36. 1 37.T. zad. 38 Nr karty zm. | 39. Wazna od
10 Frezarko- nakielczarka FN
40. Tresé operacji 41. Nr inst. 42. 43
Frezowanie i nakielkowanie czél 1
26. Nrooper. | 27. MW 28. Sym.stan 35. tpz 36. 1 37.T. zad. 38 Nr karty zm. | 39. Wazna od
20 Tokarka produkcyjna TR ‘
40. Tresé operacji 41. Nr inst. 42. 43
Toczenie zgrubne i ksztaltujace 2
26. Nrooper. | 27. MW 28. Sym.stan 35. tpz 36. 1 37.T. zad. 38 Nr karty zm. | 39. Wazna od
30 Hartownia HT
40. Tresé operacji 41. Nr inst. 42. 43
Naweglanie na h=1.0+/-0.1 zabezpieczajac czola pasty 3
26. Nrooper. | 27. MW 28. Sym.stan 35. tpz 36. 1 37.T. zad. 38 Nr karty zm. | 39. Wazna od
40 Piaskowarka OP
40. Tresé operacji 41. Nr inst. 42. 43
Piaskowanie 4
26. Nrooper. | 27. MW 28. Sym.stan 35. tpz 36. 1 37.T. zad. 38 Nr karty zm. | 39. Wazna od
50 Szlifierka do nakietkow SC
40. Tresé operacji 41. Nr inst. 42. 43
Poprawienie nakielkéw 5
26. Nrooper. | 27. MW 28. Sym.stan 35. tpz 36. 1 37.T. zad. 38 Nr karty zm. | 39. Wazna od
60 Tokarka produkcyjna TR
40. Tresé operacji 41. Nr inst. 42. 43
Toczenie powierzchni ktére maja by¢ migkkie i frezowanie 6
rowkéw wpustowych
26. Nr oper. | 27. MW 28. Sym.stan. 35. tpz 36. 1 37.T. zad. 38 Nrkarty zm. | 39. Wazna od
70 Hartownia HT ‘ ‘
40. Tres¢ operacji 41. Nrinst. 42. 43
Hartowanie do 45+/-2 HRC i odpuszczanie niskie 7
26. Nr oper. | 27. MW 28. Sym.stan. 35. tpz 36. 1 37.T. zad. 38 Nr karty zm. | 39. Wazna od
80 Piaskowarka OP ‘ ‘
40. Tres¢ operacji 41. Nrinst. 42. 43
Piaskowanie 8
26. Nroper. | 27. MW 28. Sym.stan. 35. tpz 36. 4 37.T. zad. 38 Nr karty zm. | 39. Wazna od
90 Szlifierka do nakielkow ‘ SC ‘ ‘
40. Tres¢ operacji 41. Nrinst. 42. 43
Poprawienie nakielkow 9
26. Nroper. | 27. MW 28. Sym.stan. 35. tpz. 36. 4 37.T. zad. 38 Nr karty zm. | 39. Wazna od
100 Szlifierka do walkow ‘ S ‘
40. Tresé operacji 41. Nr inst, 42, 43
Szlifowanie czopéw lozyskowych 10
26. Nroper. | 27. MW 28. Sym.stan 35. tpz 36. 1 37.T. zad. 38 Nr karty zm. | 39. Wazna od
110 Kontrola jakosci KJ
40. Tres¢ operacji 41. Nrinst. 42. 43
Kontrola jakosci 11
31. Opracowal 32. Sprawdzit 33. Zatwierdzit 34. Wazn. Dok od
Piotr Raznik Prof. dr hab. inz. W. Taranenko

Karta technologiczna
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1. Nr KT 2. 3. Zaklad 4. 5. Nr dok.
Politechnika Lubelska KIOS
6. Symbol przedmiotu 7. Nr rysunku 8. Nazwa przedmiotu 9. Str./stron
Wal
10. Nr operacji 11.Symbol stan. | 12.Szt. ob| 13. Chtodz. | 14.Uchwyty i przyrzady 15.Dok. uzup.
10 FN Podpory pryzmowe 1. Szkic operacyjny
Docisk 2. Instrukcja obrobki
16. Tres¢ operacji
Frezowanie i nakielkowanie cz6l
17.Nr zab.| 18.1 19. ap 20.f 21.V, 22.n 23. 24. 25. 26. 27.
1 1 3.4 0.12 170 600
28.Tres¢ zabiegu
Planowanie cz6l na wymiar 485 mm
29. Narzgdzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe
R290-090Q27-12M Suwmiarka
R290-090Q22-12M
17.Nrzab.| 18.1 19. ap 20. f; 21.V, 22.n 23. 24. 25 26. 27
2 1 3.15 0.28 16 800
28.Tres¢ zabiegu
Nakielkowanie B6.3 PN-85/M02499
29. Narzedzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe
NWRC-6.30L60,TD6.3,A120
NWRC-6.30L60,TD6.3,A120
30. Szkic operacyjny
(1)
. Ra5/
J N4
o J =
2 5 l _ _/
~ © é (2)
SN/ 5 B
/NN
485

31. Opracowat 32. Sprawdzit 33. Zatwierdzit 34. Wazn. Dok od
Piotr Raznik Prof. dr hab. inz. W. Taranenko

Karta instrukcyjna obrobki skrawaniem
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1. Nr KT 2. ‘ 3. Zaklad

Politechnika Lubelska

4.
KIOS

‘ 5. Nr dok.

6. Symbol przedmiotu 7. Nr rysunku

8. Nazwa przedmiotu

Wal

‘ 9. Str./stron

10. Nr operacji 12.8zt. obj13. Chlodz.|

20

11.Symbol stan.
TR

14.Uchwyty i przyrzady
Zabierak czolowy Kiel wysuwny
Kiel obrotowy

15.Dok. uzup.
. Szkic operacyjny
. Instrukcja obrobki

—

16. Tre$¢ operacji

Toczenie zgrubne i ksztaltujace

W N

. Instrukcja uzbrojenia
obrabiarki
4. Karta obliczeniowa

Zamocowanie 1

17. Nr zab.| 18.1 19. ap 20.f 21.V, 22.n 23. 24, 25. 26. 27.
1 1 ’ 2 0.25 ‘ 151 600 ‘ ‘ ‘ ‘
28.Tres¢ zabiegu

Toczenie wciecia do ©370.2 mm na L=108 mm

29. Narze¢dzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe

N6z CFIR 2020K06 Plytka LCMF 160608-0600FT TP200 | Suwmiarka

17.Nr zab.| 18.i 19. ap 20.f 21.V, 22.n 23. 24. 25. 26. 27.
2 1 2.5 0.25 189 600

28.Tres¢ zabiegu

Toczenie wciecia do ©80.2 mm na L=227.2 mm

29. Narzedzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe

N6z CFIR 2020K06 Plytka LCMF 160608-0600FT TP200 | Suwmiarka

17. Nr zab.| 18.i 19. ap 20.f 21.V, 22.n 23. 24. 25. 26. 27.
3 1 24 025  |218 600 ‘ ‘ ‘
28.Tres¢ zabiegu

Toczenie weigcia do ©100.2 mm na L=353 mm

29. Narzgdzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe

Néz CFIR 2020K06 Plytka LCMF 160608-0600FT TP200 | Suwmiarka

17. Nr zab.| 18.1 19. ap 20.f 21.V, 22.n 23. 24. 25. 26. 27.
4 1 ’ 1.6 ‘ 0.4 ‘ 124 ‘ 600 ‘ ‘ ‘
28.Tres¢ zabiegu

Toczenie zgrubnie £67 mm na L=109mm

29. Narzgdzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe

N6z PCLNR 3232-19 Plytka CNMG 120408-M5 TP100 | Suwmiarka

17.Nrzab.| 18.i 19. ap 20.f 21.V, 22.n 23. 24. 25. 26. 27.
5 1 1 04 145|600 ‘ ‘ ‘ ‘
28.Tres¢ zabiegu

Toczenie zgrubnie powierzchni czolowej od £67 - &77mm na L=109mm

29. Narzedzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe

N6z PCLNR 3232-19 Plytka CNMG 120408-M5 TP100 | Suwmiarka

17.Nrzab.| 18.i 19. ap 20.f 21.V, 22.n 23. 24, 25. 26. 27.
6 1 2 0.4 145|600 ‘ ‘ ‘ ‘
28.Tresé zabiegu

Toczenie zgrubne &77mm na L=119mm

29. Narzgdzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe

N6z PCLNR 3232-19  Plytka CNMG 120408-M5 TP100 | Suwmiarka

17. Nr zab.| 18.1 19. ap 20.f 21.V, 22.n 23. 24. 25. 26. 27.
7 1 1.8 0.4 183 600 ‘ ‘ ‘
28.Tres¢ zabiegu

Toczenie zgrubne powierzchni czolowej od @77 - @97 mm na L=229 mm

29. Narzgdzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe

N6z PCLNR 3232-19  Plytka CNMG 120408-M5 TP100 | Suwmiarka

17. Nr zab.| 18.1 19. ap 20.f 21.V, 22.n 23. 24. 25. 26. 27.
8 1 L6 04 183 600 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
28.Tresé zabiegu

Toczenie zgrubne 97 mm na L=126 mm

29. Narzedzie skrawajace
N6z PCLNR 3232-19 Plytka CNMG 120408-M5 TP100

30.Narzgdzia pomiarowe
Suwmiarka

31. Opracowat 32. Sprawdzit
Piotr Raznik Prof. dr hab. inz. W. Taranenko

33. Zatwierdzit

‘ 34. Wazn. Dok od

Karta instrukcyjna obrobki skrawaniem




17.Nr zab.| 18.1 19. ap 20.f 21.V, 22.n 23. 24. 25. 26. 27.
9 1 1 0.4 218|600 ’ ’ ‘ ‘ ‘
28.Tres¢ zabiegu

Toczenie zgrubne powierzchni czolowej @97 - &115.6 mm na L=354 mm

29. Narzedzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe

N6z PCLNR 3232-19  Plytka CNMG 120408-M5 TP100 | Suwmiarka

17. Nr zab. | 18. i 19. ap 20.f 21.V, 22.n 23. 24, 25. 26. 27.
10 1 0.7 0.15 165 800 ‘ ‘ ‘ ‘
28.Tres¢ zabiegu

Toczenie ksztaltujace £65.6 mm na L=110 mm

29. Narzedzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe

N6z SVLBR 3232-19  Plytka VBMT 160408F1 TP200 Suwmiarka

17.Nr zab. | 18. i 19. ap 20.f 21.V, 22.n 23. 24. 25. 26. 27.
11 1 ‘1 ‘0415 ‘193 ‘800 ‘ ‘ ‘ ‘
28.Tres¢ zabiegu

Toczenie ksztaltujace powierzchni czolowej £65.6 - &77mm na L=110 mm

29. Narzedzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe

N6z SVLBR 3232-19 Plytka VBMT 160408F1 TP200 Suwmiarka

17.Nr zab.| 18. 1 19. ap 20.f 21.V, 22.n 23. 24. 25. 26. 27.
12 1 0.7 0.15  [190 800 ‘ ‘ ‘
28.Tres¢ zabiegu

Toczenie ksztaltujace &75.6 mm na L=40 mm

29. Narzedzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe

N6z SVLBR 3232-19 Plytka VBMT 160408F1 TP200 Suwmiarka

17.Nr zab.| 18.1 19. ap 20.f 21.V¢ 22.n 23. 24. 25. 26. 27.
13 1 1 0.15 240 800

28.Tres¢ zabiegu

Toczenie ksztaltujace powierzchni czolowej 375.6 - ©95.6 mm na L=230 mm

29. Narzedzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe

N6z SVLBR 3232-19 Plytka VBMT 160408F1 TP200 Suwmiarka

17.Nrzab.| 18.1 19. ap 20.f 21.V, 22.n 23. 24. 25. 26. 27.
14 1 ‘0.7 0.15 ‘ 240 ‘ 800 ‘ ‘ ‘
28.Tres¢ zabiegu

Toczenie ksztaltujace £95.6 mm na L=125 mm

29. Narzedzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe

N6z SVLBR 3232-19  Plytka VBMT 160408F1 TP200 Suwmiarka

17.Nrzab.| 18.1 19. ap 20.f 21.V, 22.n 23. 24. 25. 26. 27.
15 1 1 0.5 [290  |800 ‘ ‘ ‘
28.Tres¢ zabiegu

Toczenie ksztaltujace powierzchni czolowej £95.6 - $115.6mm na L=355 mm

29. Narzedzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe

N6z SVLBR 3232-19 Plytka VBMT 160408F1 TP200 Suwmiarka

Zamocowanie 2

17.Nr zab.| 18.1 19. ap 20.f 21.V, 22.n 23. 24. 25. 26. 27.
16 1 2 ‘ 025 180  |600 ‘ ‘ ‘ ‘
28.Tres¢ zabiegu

Toczenie weigcia £380.2 mm na L=37.4 mm

29. Narzedzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe

N6z CFIR 2020K06 Plytka LCMF 160608-0600FT TP200 | Suwmiarka

17.Nr zab.| 18.1 19. ap 20.f 21.V, 22.n 23. 24. 25. 26. 27.
17 1 ‘ 2 ‘ 0.25 ‘ 218 ‘ 600 ‘ ‘

28.Tres¢ zabiegu
Toczenie weigcia 95.6 mm na L=112.4 mm

29. Narzedzie skrawajace
N6z CFIR 2020K06 Plytka LCMF 160608-0600FT TP200

30.Narzgdzia pomiarowe
Suwmiarka

31. Opracowat
Piotr Raznik

32. Sprawdzit
Prof. dr hab. inz. W. Taranenko

‘ 33. Zatwierdzit

34. Wazn. Dok od

Karta instrukcyjna obrébki skrawaniem
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17.Nr zab.| 18.1 19. ap 20.f 21.V, 22.n 23. 24. 25. 26. 27.
18 1 1.6 0.4 145 600 ‘ ‘ ‘ ‘
28.Tres¢ zabiegu

Toczenie zgrubne 77 mm na L=39 mm

29. Narzedzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe

N6z PCLNR 3232-19 Plytka CNMG 120408-M5 TP100 | Suwmiarka

17. Nr zab.| 18.1 19. ap 20.f 21.V, 22.n 23. 24. 25. 26. 27.
19 1 ‘ 1.6 ‘ 0.4 ’ 175 ‘ 600 ‘ ‘ ‘ ‘
28.Tres¢ zabiegu

Toczenie zgrubne powierzchni czolowej &77 - 93 mm na L=39 mm

29. Narzedzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe

N6z PCLNR 3232-19 Plytka CNMG 120408-M5 TP100 | Suwmiarka

17.Nr zab. | 18.1 19. ap 20.f 21.V, 22.n 23. 24. 25. 26. 27.
20 1 ‘ 0.7 015 190|800 ‘ ‘ ‘
28.Tres¢ zabiegu

Toczenie ksztaltujace ©75.6 mm na L=40 mm

29. Narzedzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe

N6z SVLBR 3232-19  Plytka VBMT 160408F1 TP200 Suwmiarka

17.Nr zab. | 18.1 19. ap 20.f 21.V, 22.n 23. 24. 25. 26. 27.
21 1 ‘ 1 0.15 ‘ 234 ’ 800 ‘ ‘ ‘ ‘
28.Tres¢ zabiegu

Toczenie ksztaltujace powierzchni czolowej £975.6 - $93 mm na L=40 mm

29. Narzedzie skrawajace
N6z SVLBR 3232-19  Plytka VBMT 160408F1 TP200

30.Narzgdzia pomiarowe
Suwmiarka

31. Opracowal
Piotr Raznik

32. Sprawdzit
Prof. dr hab. inz. W. Taranenko

33. Zatwierdzit 34. Wazn. Dok od

Karta instrukcyjna obrébki skrawaniem
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3. Zaktad 4. 5. Nr dok.
Politechnika Lubelska KIOS
30. Szkic operacyjny
Zamocowanie 1
- (11)
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(15) A S Rey/ (Rogs/
\ R ( NN LV
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359
485
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J7 (16)
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T I ~18-20)
/ ]/ S N
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!/
D o
. N Is) < D
- — an D)
s g Q T~
S ’ S
e
)
a0 N
12,4
485
31. Opracowat 32. Sprawdzit 33. Zatwierdzit 34. Wazn. Dok od
Piotr Raznik Prof. dr hab. inz. W. Taranenko
Karta instrukcyjna obrébki skrawaniem
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INr operacji 2 Symbol stanowiska 3 4 5 Zaktad 6 7 Nr dok.
20 TR Politechnika Lubelska
Zamocowanie 1
9 Nrzab. | 10 Tre$¢ zabiegu 11 12 Str/stron
1 ‘ Toczenie weigcia do &70.2 mm na L=108 mm
13 14 1p1 ‘ 151p2 16 tp3 17 tp4
18.1 19. ap 20.F 21V, 22.n 24 25 26 27 281g 291tp
1 2 0.25 151 600 ‘ ‘ ‘ ‘ 0,03
9 Nrzab. | 10 Tre$é zabiegu 11 12 Str/stron
2 Toczenie wcigcia do &80.2 mm na L=227.2 mm
13 ‘ 14tpl ‘ 15tp2 16 tp3 17 tp4
18.1 19. ap 20.F 21.V, 22.n 24 25 26 27 281g 291tp
1 2.5 0.25 189 600 ’ ‘ ‘ ‘ 0,06
9 Nr zab 10 Treé¢ zabiegu 11 12 Str/stron
3 Toczenie wcigcia do ©100.2 mm na L=353 mm
13 ‘ 14tpl ‘ 15tp2 16 tp3 17 tp4
18.1 19. ap 20.F 21.V, 22.n 24 25 26 27 281tg 291p
1 24 0.25 218 600 ‘ ‘ ‘ ‘ 0,018
9 Nr zab 10 Tre$é zabiegu 11 12 Str/stron
4 Toczenie zgrubnie &67 mm na L=109 mm
13 ‘ 14 tpl ‘ 151p2 161p3 17 tp4
18.1 19. ap 20.F 21.V, 22.n 24 25 26 27 281g 291p
1 1.6 0.4 ‘ 124 ‘ 600 ‘ ‘ ‘ ‘ 0,45
9 Nr zab. 10 Tres¢ zabiegu 11 12 Str/stron
5 Toczenie zgrubnie powierzchni czolowej od 67 - &77 mm na
L=109 mm
13 ‘ 14 tpl ‘ 151p2 161p3 17 tp4
18.1 19. ap 20. 21.V, 22.n 24 25 26 27 281g 29 tp
1 1 0.4 ‘ 145 ‘ 600 ‘ ‘ ‘ ‘ 0,02
9 Nr zab 10 Tres¢ zabiegu 11 12 Str/stron
6 Toczenie zgrubne 77 mm na L=119 mm
13 ‘ 141pl ‘ 151p2 16 tp3 17 tp4
18.1 19. ap 20.F 21.V, 22.n 24 25 26 27 281g 29 tp
1 2 0.4 145 600 ‘ ‘ ‘ ‘ 0.5
9 Nr zab 10 Tresé zabiegu 11 12 Str/stron
7 Toczenie zgrubne powierzchni czolowej od &77 - 97 mm na
L=229 mm
13 14 1p1 ‘ 151p2 16 tp3 17 tp4
18.1 19. ap 20.F 21V, 22.n 24 25 26 27 281g 291p
1 1.8 0.4 183 600 ‘ ‘ ‘ ‘ 0,04
9 Nrzab. | 10 Tre$é zabiegu 11 12 Str/stron
8 Toczenie zgrubne 97 mm na L=126 mm
13 ‘ 141tpl ‘ 15tp2 16 tp3 17 tp4
18.1 19. ap 20.F 21.V, 22.n 24 25 26 27 281g 291tp
1 1.6 0.4 183 600 ’ ‘ ‘ ‘ 0,53
9 Nrzab. | 10 Treé¢ zabiegu 11 12 Str/stron
9 Toczenie zgrubne powierzchni czolowej £97 - ©115.6 mm na
L=354 mm
13 ‘ 14 tpl ‘ 151p2 16 1p3 17 tp4
18.1 19. ap 20.F 21.V, 22.n 24 25 26 27 281g 29 tp
1 ‘ 1 ‘04 ‘ 218 ‘ 600 ‘ ‘ ‘ 0,04
34 Opracowal 35 Sprawdzit 36 Zatwierdzit 37
Piotr Raznik ’ Prof. dr hab. inz. W. Taranenko ‘
Karta obliczeniowa
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1. Nr KT 2. 3. Zaktad 4. 5. Nr dok.
’ Politechnika Lubelska ‘ KIOS ‘
6. Symbol przedmiotu 7. Nr rysunku 8. Nazwa przedmiotu 9. Str./stron
Wal ‘

10. Nr operacji 11.Symbol stan. | 12.Szt. ob| 13. Chlodz. | 14.Uchwyty i przyrzady 15.Dok. uzup.

60 TR Emulsja - | Zabierak czolowy 1. Szkic operacyjny
przy | Kiel wysuwny 2. Instrukcja uzbrojenia
frezowaniu | iet obrotowy obrabiarki

16. Tre$¢ operacji
Toczenie powierzchni ktére maja by¢ migkkie i frezowanie
rowkow wpustowych

3. Instrukcja obrobki
4. Karta obliczeniowa

Zamocowanie 1

17. Nr zab.| 18. 1 19. ap 20.f 21.V, 22.n 23. 24, 25. 26. 27.
1 1 2 0.3 138|600 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
28.Tres¢ zabiegu

Toczenie zgrubne @73 mm na L=79 mm

29. Narzedzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe

N6z PCLNR 3232-19  Plytka CNMG 120408-M5 TP100 | Suwmiarka

17. Nr zab.| 18.1 19. ap 20.f 21.V, 22.n 23. 24. 25. 26. 27.
2 3 ‘ 1.6 ‘ 0.3 ‘ 174 ‘600 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
28.Tres¢ zabiegu

Toczenie zgrubne skosu 14° na &86 mm

29. Narzedzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe

N6z PCLNR 3232-19 Plytka CNMG 120408-M5 TP100 | Suwmiarka

17.Nrzab.| 18.1 19. ap 20.f 21.V, 22.n 23. 24. 25. 26. 27.
3 2 1.1 0.3 214|600 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
28.Tres¢ zabiegu

Toczenie zgrubne 111.2 mm na L=17.4 mm

29. Narzedzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe

N6z PCLNR 3232-19 Plytka CNMG 120408-M5 TP100 | Suwmiarka

17. Nr zab.| 18.1 19. ap 20.f 21.V, 22.n 23. 24. 25. 26. 27.
4 1 ‘0.5 ‘0.15 ‘ 180 ‘800 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
28.Tres¢ zabiegu

Toczenie ksztaltujace &72 mm na L=80 mm

29. Narzedzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe

N6z SVLBR 3232-19  Plytka VBMT 160408F1 TP200 Suwmiarka

17.Nr zab.| 18.1 19. ap 20.f 21.V, 22.n 23. 24. 25. 26. 27.
5 1 0.6 ‘ 0.15  |214 800 ‘ ‘ ‘ ‘
28.Tres¢ zabiegu

Toczenie ksztaltujace skosu 14° na &85 mm

29. Narzedzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe

N6z SVLBR 3232-19  Plytka VBMT 160408F1 TP200 | Suwmiarka

17. Nr zab.| 18.1 19. ap 20.f 21.V, 22.n 23. 24. 25. 26. 27.
6 1 0.6 0.15 276 800

28.Tres¢ zabiegu

Toczenie ksztaltujace ©110 mm na L=17.4 mm

29. Narzgdzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe

N6z SVLBR 3232-19  Plytka VBMT 160408F1 TP200 | Suwmiarka

17.Nr zab.| 18. i 19. ap 20.f 21.V, 22.n 23. 24. 25. 26. 27.
7 1 3 0.15 165 800

28.Tres¢ zabiegu
Zalamanie krawedzi 3x45°

29. Narzedzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe

N6z PSSNR 2020-12A  Plytka SNMG 120408-M3 TP300 | Suwmiarka

31. Opracowal 32. Sprawdzit 33. Zatwierdzit
Piotr Raznik Prof. dr hab. inz. W. Taranenko

34. Wazn. Dok od
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17.Nr zab.| 18. i 19. ap 20.f 21.V, 22. Nyzee | 23. 24. 25. 26. 217.
8 17 0.5 0.15  |105 1200 ‘ ‘ ‘ ‘
28.Tres¢ zabiegu

Frezowanie rowka wpustowego 28H9 na L=100 mm g= 8.3 mm

29. Narzedzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe

FrezR 216.19 28H9 Plytka CCMX 080308T-MDO07 T25M | Suwmiarka MSAa 28H9

17. Nr zab.| 18. i 19. ap 20.f 21.V, 22, Dyzee | 23. 24, 25. 26. 27.
9 12 ‘0.5 ‘0.15 ‘ 102 ‘ 1800 ‘ ‘ ’ ‘ ‘
28.Tres¢ zabiegu

Frezowanie rowka wpustowego 18H9 na L=100 mm g= 5.8 mm

29. Narzedzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe

FrezR 216.19 18H9 Plytka CCMX 080308T-MDO07 T25M | Suwmiarka MSAa 18H9
Zamocowanie 2

17. Nr zab. | 18. 1 19. ap 20.f 21.V, 22.n 23. 24, 25. 26. 27.
R A FR S i - e i i
28.Tres¢ zabiegu

Toczenie zgrubne £93.2 mm na L=74 mm

29. Narzedzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe

N6z PCLNR 3232-19Plytka CNMG 120408-M5 TP100 Suwmiarka

17.Nr zab. | 18.1 19. ap 20.f 21.V, 22.n 23. 24. 25. 26. 27.
11 1 ‘ 1.6 ‘ 0.3 ‘ 207 ‘600 ‘ ‘ ‘ ‘
28.Tres¢ zabiegu

Toczenie zgrubne powierzchni czolowej 91 - ©110 mm na L=114 mm

29. Narz¢dzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe

N6z PCLNR 3232-19 Plytka CNMG 120408-M5 TP100 | Suwmiarka

17.Nr zab. | 18.1 19. ap 20.f 21.V, 22.n 23. 24. 25. 26. 27.
12 1 ‘ 1 ‘ 0.3 ‘ 172 ‘600 ‘ ‘ ‘ ‘
28.Tres¢ zabiegu

Toczenie zgrubne £91.2 mm na L=74 mm

29. Narzgdzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe

N6z PCLNR 3232-19  Plytka CNMG 120408-M5 TP100 | Suwmiarka

17.Nr zab. | 18.1 19. ap 20.f 21.V, 22.n 23. 24. 25. 26. 27.
13 1 ‘ 0.6 ‘ 0.15 ‘ 226 ‘ 800 ‘ ‘ ‘ ‘
28.Tres¢ zabiegu

Toczenie ksztaltujace ©90 mm na L=75 mm

29. Narzedzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe

N6z SVLBR 3232-19  Plytka VBMT 160408F1 TP200 | Suwmiarka

17.Nr zab. | 18.1 19. ap 20.1 21.V, 22.n 23. 24. 25. 26. 27.
14 1 1 0.15 276|800 ‘ ‘ ‘ ‘
28.Tres¢ zabiegu

Toczenie ksztaltujace powierzchni czolowej 990 - 110 mm na L=115 mm

29. Narzedzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe

N6z SVLBR 3232-19  Plytka VBMT 160408F1 TP200 | Suwmiarka

17.Nr zab. | 18.1 19. ap 20.f 21.V, 22.n 23. 24. 25. 26. 27.
15 1 2 015  |190 800 ‘ ‘ ‘ ‘

28.Tres¢ zabiegu
Zalamanie krawedzi 2x45°

29. Narzedzie skrawajace

30.Narzgdzia pomiarowe

No6z PSSNR 2020-12A  Plytka SNMG 120408-M3 TP300 | Suwmiarka

31. Opracowat
Piotr Raznik

32. Sprawdzit

Prof. dr hab. inz. W. Taranenko

33. Zatwierdzit

34. Wazn. Dok od
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3. Zaktad 4. 5. Nr dok.
Politechnika Lubelska KIOS
30. Szkic operacyjny
Zamocowanie 1
Wymiar | Tolerancja
28H9 o
52
18H9 i
2N TN RaS /
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Zamocowanie 2
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N, |l 2x405°
S 40
115

31. Opracowat
Piotr Raznik

32. Sprawdzit

Prof. dr hab. inz. W. Taranenko

33. Zatwierdzit

34. Wazn. Dok od
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INr operacji 2 Symbol stanowiska 3 4 5 Zaktad 6 7 Nr dok.

60 TR Politechnika Lubelska

Zamocowanie 1

9 Nrzab. | 10 Tres¢ zabiegu 11 12 Str/stron
1 Toczenie zgrubne <73 mm na L=79 mm

13 ‘ 141pl ‘ 15p2 16 1p3 17 tp4

18.1 19. ap 20.f 21V, 22.n 24 25 26 27 281g 29tp

1 2 0.3 138 600 ‘ ‘ ‘ ‘ 0,44

9 Nrzab. | 10 Tres¢ zabiegu 11 12 Str/stron
2 Toczenie zgrubne skosu 14° na @86 mm

13 ‘ 14tpl ‘ 15tp2 16tp3 17 tp4

18.1 19.ap 20.f 21V, 22.n 24 25 26 27 281g 29tp

3 1.6 ‘ 0.3 ‘ 174 ‘ 600 ’ ‘ ‘ ‘ 0,42

9 Nrzab. | 10 Tres¢ zabiegu 11 12 Str/stron
3 Toczenie zgrubne ©111.2 mm na L=17.4 mm

13 ‘ 14tpl ‘ 151p2 16 p3 17 tp4

18.1 19.ap 20.f 21V, 22.n 24 25 26 27 281g 29tp

2 1.1 0.3 214 600 ‘ ‘ ‘ ‘ 0,19

9 Nrzab. | 10 Tres¢ zabiegu 11 12 Str/stron
4 Toczenie ksztaltujace &72 mm na L=80 mm

13 ‘ 14tpl ‘ 15 tp2 16 tp3 17 tp4

18.1 19.ap 20.f 21V, 22.n 24 25 26 27 281g 29tp

1 0.5 ‘ 0.15 ‘ 180 800 ’ ‘ ‘ ‘ 0,66

9 Nrzab. | 10 Tres¢ zabiegu 11 12 Str/stron
5 Toczenie ksztaltujace skosu 14° na J85 mm

13 ‘ 141pl ‘ 151p2 16 p3 17 tp4

18.1 19. ap 20.f 21V, 22.n 24 25 26 27 281g 29tp

1 0.6 0.15 214 800 ‘ ‘ ‘ ‘ 0,17

9 Nrzab. | 10 Tres¢ zabiegu 11 12 Str/stron
6 Toczenie ksztaltujace ©110 mm na L=17.4 mm

13 ‘ 14tpl ‘ 15 tp2 16 tp3 17 tp4

18.1 19.ap 20.f 21V, 22.n 24 25 26 27 281g 29tp

1 0.6 0.15 276 800 ’ ‘ ‘ ‘ 0,15

9 Nrzab. | 10 Tres¢ zabiegu 11 12 Str/stron
7 Zalamanie krawedzi 3x45°

13 ‘ 14tpl ‘ 15tp2 16 1p3 17 tp4

18.1 19.ap 20.f 21V, 22.n 24 25 26 27 281g 29tp

1 3 ‘ 0.15 ‘ 165 ‘ 800 ‘ ‘ ‘ ‘ 0,03

9 Nrzab. | 10 Tres¢ zabiegu 11 12 Str/stron
8 Frezowanie rowka wpustowego 28H9 na L=100 mm

g=8.3 mm

13 ‘ 14 1pl ‘ 151p2 16 1p3 17 tp4

18.1 19.ap 20.f 21V, 22 Nyree | 24 25 26 27 281g 29tp

17 0.5 ‘0‘15 ‘ 105 ‘ 1200 ‘ ‘ ‘ ‘ 6,85

9 Nrzab. | 10 Tres¢ zabiegu 11 12 Str/stron
9 Frezowanie rowka wpustowego 18H9 na L=100 mm g= 5.8 mm

13 ‘]41}31 ‘]51]32 16 1p3 17 tp4

18.1 19. ap 20. 21.V, 22 Nyrgee | 24 25 26 27 281g 29tp

12 0.5 0.15 102 1800 ’ ‘ ‘ 3,67

34 Opracowat 35 Sprawdzit 36 Zatwierdzit 37

Piotr Raznik Prof. dr hab. inz. W. Taranenko ‘ ‘
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1.Nr KT 2. 3. Zaktad 4. 5. Nr dok.
Politechnika Lubelska KIOS
6. Symbol przedmiotu 7. Nr rysunku 8. Nazwa przedmiotu 9. Str./stron
Wal
10. Nr operacji 11.Symbol stan. | 12.8zt. obf 13. Chtodz. | 14.Uchwyty i przyrzady 15.Dok. uzup.
100 S ciecz Zabierak staly 1. Szkic operacyjny
Kiel staly 2. Instrukcja obrobki

16. Tre$¢ operacji

Szlifowanie czopow lozyskowych, wglebne

Zamocowanie 1

17. Nrzab.| 18.1i 19. ap 20.f 21 Vyatka, | 22. Nyata | 2300k 241 gejer. 25 Vecier 26. 27.
1 1 0.21 0,004 20 220 ‘ 5 3000 31m/s ‘ ‘
28.Tres¢ zabiegu

Szlifowanie zgrubne £395.18 mm

29. Narzedzie skrawajgce 30.Narzgdzia pomiarowe

NSAa 200x127x25 99A-80-M7-V Mikromierz

17. Nr zab.| 18.1 19. ap 20.f 21 Vyaia, | 22 Nyaika | 23.0x 24.10 gejer. 25.Vicier 26. 27.
2 1 ‘ 0.09 ‘ 0,002 ‘ 20 ‘ 220 5 ‘ 3000 ‘ 31m/s ‘ ‘
28.Tres¢ zabiegu

Szlifowanie wykanczajace &95p6 mm

29. Narzedzie skrawajgce 30.Narzgdzia pomiarowe

NSAa 200x127x25 99A-80-M7-V MSLa @95p6

17.Nrzab.| 18.1i 19. ap 20.f 21 Vyaka, | 22. Nyaia | 2300k 241 gejer. 25 Vecier 26. 27.
3 1 0.21 0,004 16 220 5 3000 31m/s ‘ ‘
28.Tres¢ zabiegu

Szlifowanie zgrubne &75.18 mm

29. Narzedzie skrawajgce 30.Narzedzia pomiarowe

NSAa 200x127x25 99A-80-M7-V Mikromierz

17.Nr zab.| 18. i 19. ap 20.f 21.Vyaika, | 22 Nyatia | 23.1x 241 gejer. 25 Vecier 26. 27.
4 1 ‘ 0.09 ‘ 0,002 ‘ 16 ‘ 220 5 3000 31m/s ‘ ‘
28.Tres¢ zabiegu

Szlifowanie wykanczajace &75k6 mm

29. Narzedzie skrawajgce 30.Narzgdzia pomiarowe

NSAa 200x127x25 99A-80-M7-V MSLa ©75k6

17. Nr zab.| 18.1 19. ap 20.f 21.Vyaia, | 22. Nyatka | 23.0x 24.10 gejer. 25.Vicier 26. 27.
5 1 ‘ 0.21 ‘ 0,004 ‘ 14 ‘ 220 5 ‘ 3000 ‘ 31m/s ‘ ‘
28.Tresé zabiegu

Szlifowanie zgrubne £365.18 mm

29. Narzedzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe

NSAa 200x127x25 99A-80-M7-V Mikromierz

17. Nrzab.| 18.1 19. ap 20.f 21.Vyaka, | 22. Dwatka 23.ix 24.0 gejer, 25 Vicier 26. 27.
6 1 0.09 0,002 14 220 5 3000 31m/s

28.Tres¢ zabiegu
Szlifowanie wykanczajace &65p6 mm

29. Narzedzie skrawajgce
NSAa 200x127x25 99A-80-M7-V

30.Narzgdzia pomiarowe

MSLa @65p6

31. Opracowat
Piotr Raznik

32. Sprawdzit
Prof. dr hab. inz. W. Taranenko

33. Zatwierdzit 34. Wazn. Dok od
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Zamocowanie 2
17. Nrzab.| 18.1 19. ap 20. 21 Vuatia | 22. oatia ] 23-ix 2404w | 25.Veder | 26. 27.
7 1 0.21 0,004 16 220 5 3000 31m/s
28.Tre$¢ zabiegu
Szlifowanie zgrubne £375.18 mm
29. Narzedzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe
NSAa 200x127x25 99A-80-M7-V Mikromierz
17. Nrzab.| 18.1 19. ap 20.f 21.Viata, | 22. Noaka | 23.5c 24.0 gcier. 25 Vicier 26. 27.
8 1 0.09 0,002 16 220 5 3000 31m/s
28.Tres¢é zabiegu
Szlifowanie wykanczajace &75k6 mm
29. Narzgdzie skrawajace 30.Narzgdzia pomiarowe
NSAa 200x127x25 99A-80-M7-V MSLa @75k6
30. Szkic operacyjny Wymiar Tolerancja
0 65p6 S
0 75k6 2
) 0 95p6 =
Zamocowanie 1
Vo /,/\
> (\2> Sl 4 ) .
== 81
=7 1) CNPN o7
- & \},,» g(3) S(5)
)
i
{ o ND) NoF |
™~ / I \ Ti i b |t U%
> e N S ™ 9
IS IS el
! . L 3
105 2Q 110 —d=
170
250
Zamocowanie 2
NS,
AT N P N ~
IS .
g c
4(]
4895 =
31. Opracowat 32. Sprawdzil 33. Zatwierdzit 34. Wazn. Dok od
Piotr Raznik Prof. dr hab. inz. W. Taranenko
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Rozdziat powinien zakonczysig podrozdzialem podstawowych wynikéw
i wnioskow.

Nastpny rozdziat tego rodzaju prac dyplomowych powinien zawiera
opracowania programow  stegaych dla  obrabiarek NC, CNC
z wykorzystaniem pakietu oprogramowania CAM. Nigitim elementem tego
rozdziatu jest przytoczenie programéw stecygh w postaci kodéw NC
wygenerowanych przez taki sam postprocesor dla odpowiedniego uktadu NC lub
CNC obrabiarek. Opracowanie takiego programuaeriog wykonane nie tylko
w jednym z programow. Mma w celach poznawczych opracéwarogramy
sterupce w kilku znanych autorowi pakietach CAM (minimum dwoch). Takie
ujecie tematu pozwoli na poszerzenie wiedzy zaréwno autora, jak i 0séb
czytapcych. Ponadto mma dokond pewnej analizy poréwnawczej
przydatnogi omawianych pakietow CAM do obrébkigzi w okreslonej klasie
lub okr&lonego typu. Rozdziat podsumowujemy podrozdzialem podstawowych
wynikéw i wnioskow [1, 7, 17].

4.2. Prace konstruktorsko - technologiczno - informatyczne

Rozdzialy trzeci i czwarty ww. pracy opracowujemy analogicznie jak
w pracy technologiczno — informatycznej. Rozdziadtypipowinien zawier&
wybdr podstawowego i wspomageggo oprzyrzgdowania technologicznego
elastycznego systemu wytwoérczego (ESW) oraz projekt elastycznego systemu
wytwoérczego lub produkcyjnego. Projekty te rigl®pracowd w taki sposoéb,
aby moha bylo zrealizowakonkretny proces technologiczny obrébki (toczenie,
wiercenie, frezowanie, gwintowanie), a tekinne procesy wytworcze bez
stosowania obrobki ubytkowej (np. kucie na zimno), nanoszenie warstw
wierzchnich, spawanie, malowanie itp. Oprocz ww. proceséw obiektem
opracowania projektowego m® by proces zautomatyzowanego mania
podzespotow, zespotdw i wyrobow. W tejegai musi by podana struktura
i rozmieszczenie ESP lub ESW, pogtdm widzenia projektowanego systemu,
z uwzgkdnieniem wczéniej wybranego oprzyszlowania podstawowego
i wspomagajcego. Naley takze opracow& schemat pneumatyczny Ilub
hydrauliczny projektowanego ESP lub ESW. W gasym podrozdziale tego
rozdzialu powinien b§ opracowany algorytm dziatania ESP lub ESW.
Algorytm maze by przedstawiony w postaci stownej [7, 21] lub w postaci
graficznej [1, 21].
Aby zapewnt prawidtowg pra@ ESP lub ESW naly obliczy¢ czasy cyklow
pracy (obrdbka jednej egi, jednej lub dwoch ezci, montau podzespotu lub
zespotu itp.). Nagpnie algorytm pracy musi bypodany w postaci cyklogramu
pracy. W poszczegllnych podrozdziatach tego rozdziatu amdxy¢
zaprojektowane hagiujace uradzenia i oprzyrgdowania: urzdzenie
do mocowania a&ci w uchwycie lub na stole obrabiarki, r@& rodzaje
podajnikbw (grawitacyjny, zasuwowy, w postaci stotdw obrotowych,
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wibracyjnych dla montau itp.), podnosiki, zasobniki — orientowniki, chwytaki
robotéw przemystowych dla konkretnego typgscz, przenosiki stanowiskowe

i miedzy-stanowiskowe. Naginy podrozdzial dotyczy opracowania
wielopoziomowego ukladu sterowania ESP lub ESW. Mozrownie
opracow& mikroprocesorowy uktad sterowania robotem przemystowym, ktory
de facto wymusza sterowanie catym ESP lub ESW. Rozdziat kongzy si
podrozdziatem podstawowych wynikéw i wnioskow.

Integralnaczs$cia pracy g zahczniki z rysunkami rozwizan technicznych
opracowanych projektéw. Rysunki te wykonuje sgodnie z obowazujacymi
normami branawymi w formatach A3 i A2. Maj one gtdwnie postarysunkéw
zlozeniowych.

Bardzo ciekawym zagadnieniem, jakie madi¢ tematem tego typu pracy,
jest prototypowanie w budowie maszyn. Praca powinna zaiietai odngnie
samego procesu prototypowania, prototypéw i nowoczesnych metod
prototypowania (Rapid Prototyping, Rapid Tooling itp.), alezéallyplomant
powinien opracowa konstrukcg urzadzenia, ktére zostanie poddane badaniom
prototypowym. Najwaniejsz czescia takiej pracy jest opracowanie programu
bada prototypowych w celu oké&enia poprawnéci konstrukcji i poprawnsci
doboru materiatéw konstrukcyjnych. Program hadaototypowych nakey
pod& na znormalizowanych kartach (zed¢nik 2) [1, 7, 12].

4.3. Prace informatyczne

Prace informatyczne dotygz gldwnie wykorzystania natdzi
informatycznych w zastosowaniach ymierskich. Tematyka tych prac to: bazy
danych na potrzeby pracy Wmiera i na potrzeby wspéiczesnego
przedstbiorstwa produkcyjnego czy ustugowego, sieci komputerowe LAN jak
i WLAN, metody i sposoby ochrony danych i informacii itp.

W pracach dotyexych baz danych rozdziat trzeci powinien przipdi
tematylke zagadnienia.

W czwartym rozdziale powinien by postawiony problem techniczny
kwalifikujacy sk do rozwizania z wykorzystaniem baz danych. Jako przyktad
mozna przytoczy potrzely skatalogowania nagdzi, oprawek, metod obrébki

i parametrow obrébki w celu stworzenia bazy danych pozaadpjna
zautomatyzowany proces doboru parametrow obrobki dla konkretnego
narzdzia. Talkk baz danych moemy wykorzysta rowniez do odwrotnej
sytuacji: jakie wybré& narzdzia, aby mena byto nimi zrealizow& obroble

0 podanych parametrach technologicznych.

W rozdziale pitym naley przeprowadz niezbgm dyskusg nad struktug
logiczna i fizyczna bazy danych. Po przeprowadzonej dyskus;ji
z madiwych rozwiagzan nalery opracowa struktue logiczna bazy danych

i struktur fizyczna Opracowanie schematu struktur jest nieirtygn zabiegiem,
ktory pozwoli jeszcze na etapie projektowania bazy wylopotencjalne jej
niedoskonatasi.
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Rozdziat szésty to fizyczne opracowanie bazy, jak roavrakonstruowanie
i wykonanie interfejsu wikownika podstawowego i zaawansowanego.

Uktad pracy dotycacej sieci komputerowych w przybéniu podobny jest
do pracy ww. z tymze w rozdziale czwartym natg wygenerowd i opis&
obiekt, w ktérym zostanie zaimplementowana siemputerowa. Obiekt ten nie
musi by wirtualny, wygenerowany na potrzeby pracy, ale réwni@z to by
obiekt rzeczywisty, jednak pod warunkiemze wigciciel nie wniesiezadnych
sprzeciwéw do wykorzystania go dla celow pracy dyplomowej, czy
magisterskiej.

Kazdy z rozdzialtbw powinien konczy sie podstawowymi wynikami
i wnioskami [4, 8, 12, 18, 22].

4.4. Prace nt. sterowania produkcja

W kolejnych rozdziatach tego typu prac powinierg lspracowany schemat

funkcjonalny przedsbiorstwa. Na podstawie tego projektu rigleopracowa
schematy przeptywu danych, informacji, materiatow, ¢@daz poHabrykatdw
itp. w zakladzie. Tak opracowane schematpenktem wycia do opracowania
schematéw sterowania. Sterowanie to dotyczy przeptywu obrabianyéti cz
w systemach elastycznych w celu skrocenia cyklu ich wytwarzania,
racjonalnego wykorzystania obrabiarek i innychadem technologicznych,
zmniejszenia zapasOw materiatdbw, potfabrykatow, wyrobow gotowych
i zapasOw produkcji w toku, elastycznego reagowania na potrzeby rynku,
zmniejszenia przemieszdze transportowych, zmniejszenia powierzchni
produkcyjne;.
Efektem tych wszystkich dzialajest zastosowanie do sterowania zasobami
przeds¢biorstwa systeméw klasy ERP, w tym systemu Microsoft Business
Solutions Axapta (gtéwnie modutdw Produkcja i Logistyka) oraz innych
funkcjonupcych na rynku systemoéw [20, 21].

4.5. Prace hadawcze
Tres¢ kolejnych rozdzialtdbw tego rodzaju prac ngle opracowa

wg podanego wzoru spisu 4oe pracy badawczej podanej w rozdziale 3.5
niniejszej ksazki [3, 23].
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Przedstawiono wytyczne yteczne do opracowania prac dyplomowych
inzynierskich i magisterskich dla studentéw kierunku Mechanika i Budowa
Maszyn. Zaproponowane schematy logiczne, edytorskie i graficzne takich prac
moa by¢ z powodzeniem wykorzystane przez studentow wszystkich kierunkéw
technicznych uczelni wgzych.

Przyczynkiem do napisania niniejszejaiki byta potrzeba uposzlkowania
przede wszystkim formy logicznej, edytorskiej i graficznej prac dyplomowych.
Tresci zawarte w ksizce w duzj mierze g poklosiem lat do&iadczé autorow
w prowadzeniu zaréwno prac dyplomowych, seminaridw, prac naukowych
studentow i prac techniczno-naukowych wykonywanych dla przemystu, jak
i prac badawczych prowadzonych w kraju i za granic

Druga potrzebabyto oddanie doak studentéw ujednoliconego kompendium
wiedzy nt. opracowywania prac dyplomowych i pszgwych. Do tej pory na
naszej Uczelni nie bylo tego typu upsgkowanego opracowania. Mamy
nadzieg, ze zaproponowane rozydania spotkaj sie z zyczliwym
zainteresowaniem zaréwno studentdw, jak i opiekundw prac.

Zaproponowane wytyczne uktadu prac dotynie tylko prac dyplomowych,
ale powinny zosta wdrazone studentom juma etapie prac projektowych
i przegciowych. Takie rozwizanie z dydaktycznego punktu widzenia
spowoduje, ze dyplomant przyspujac do opracowywania swojej pracy
dyplomowej lkdzie miat juz uksztaltowany schemat organizacyjny pracy
wiasne;j.

Zdajemy sobie spraw ze zaproponowane rozyzania (edycja, uktad,
kompozycja itp.) 8 w dwej mierze subiektywne. Kwestie formalne podane
w opracowaniugzgodne z obowgzujacymi aktami prawnymi.

Autorzy kshzki beda wdzieczni za wszelkie uwagi, opinie i sugestie, ktére
przyczynia s do dalszego doskonalenia zaproponowanych egawii zostang
wykorzystane w kolejnych wydaniach ##ki.
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© NG

10.
11
12.
13.
14.
15.
16.
17.

18.
10.

20.

21.

22.

23.

Przyktadowe tematy dla poszczegolnych typdw prac
Automatyzacja procesu obrébkiggei typu korpus z wykorzystaniem pakietu
CAD/CAM
Automatyzacja procesu obrébkieszi typu wat z wykorzystaniem pakietu
CAD/CAM
Automatyzacja procesu obrébkiesei typu kolo zbate z wykorzystaniem
pakietu CAD/CAM
Automatyzacja procesu obrébkiesei typutarczaz wykorzystaniem pakietu
CAD/CAM
Analiza algorytméw sterowania adaptacyjnego procesem toczenia
Automatyzacja procesu moutapodzespotu tuleja
Automatyzacja procesu moutapodzespotu pompahzata
Opracowanie podstaw technologicznych sterowania dokiadnavatkow
0 matej sztywnasi przy toczeniu
Opracowanie klasyfikacji konstrukcyjno - technologicznej watkéw
0 malej sztywn£ci

Opracowanie modelu matematycznego uktadu dynamicznego procesu

technologicznego szlifowania watkow o malej sztywaio

Opracowanie modutéw programowych dla oblitzeharakterystyk
dynamicznych uktadu technologicznego przy obrébce toczeniem
Opracowanie modutdw programowych dla oblitze&harakterystyk
dynamicznych uktadu technologicznego przy szlifowaniu

Projekt elastycznego systemu obrébkowego diéctzypu wat

Projekt elastycznego systemu obrébkowego digctrypu tuleja

Projekt elastycznego systemu obrébkowego diéctrypu tarcza

Projekt elastycznego systemu obrobkowego dlascez typu koto
Zebate

Analiza motiwosci wykorzystania systeméw CAD/CAM w technologii
grupowej

Modelowanie parametrow chropowatopowierzchni przy toczeniu
Opracowanie procesu technologicznego obrobkisaz typu wat
Z zastosowaniem systemu zautomatyzowanego projektowania
Opracowanie procesu technologicznego obrobkgsaiz typu tuleja
Z zastosowaniem systemu zautomatyzowanego projektowania
Opracowanie procesu technologicznego obrobkgsaz typu tarcza
Z zastosowaniem systemu zautomatyzowanego projektowania
Opracowanie procesu technologicznego obrébkkaztypu koto zbate
Z zastosowaniem systemu zautomatyzowanego projektowania

Zastosowanie robotéw przemystowych do automatyzacji procesow

technologicznych monta czsci maszyn
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24,
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.
35.
36.
37.
38.
39.
40.

41.
42.

43.

45,

46.

47.
48.
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Zastosowanie robotow przemystowych do automatyzacji procesow
technologicznych obrébki skrawaniem

Projekt zrobotyzowanego elastycznego systemu dla raontéznych
podzespotéw maszyn

Analiza efektywnoséi wytwarzania cgci w elastycznym systemie
produkcyjnym

Analiza informacji niezbdnej do automatycznego projektowania proceséw
wytwarzania cgsci w ESP

Algorytm doboru obrabiarek do elastycznego systemu produkcyjnego
Projekt podsystemu transportowego elastycznego systemu produkcyjnego
Analiza wplywu technicznego przygotowania produkcji na koszty wy-
twarzania w ESP

Projektowanie procesu technologicznego przy zaia elastycznej jego
realizacji w systemie produkcyjnym

Dobér podsystemu nadziowego i jego wptyw na efektywiddpracy ESP
Badanie wptywu kolejnai obrobki partii czsci ustalonej zgodnie

z Jednolitym Klasyfikatorem Konstrukcyjnym Przedmiotéw Produkcji na
efektywnoscépracy elastycznego systemu produkcyjnego

Zastosowanie robotéw przemystowych w elastycznej automatyzacji
produkcji

Badania kryteribw techniczno - organizacyjnych wdrda elastycznych
systeméw produkcyjnych w przedsiorstwie

Projekt sieci komputerowej do sterowania wytwarzaniem w systemie
produkcyjnym

Whplyw Lean Production na funkcjonowanie przebgrstwa

Projekt systemu informacyjnego przedhéorstwasredniej wielkogi

Znaczenie reengineeeringu we wspoétczesnym prgadestwie

Optymalizacja procesu produkcyjnego z zastosowaniem systemu AXAPTA
Sterowanie produkgjz zastosowaniem systemu AXAPTA

Opracowanie procesu technologicznego obrobkisazz zastosowaniem
systemu zautomatyzowanego projektowania

Tendencje rozwojowe w procesach obrdbki skrawaniem

Wspomagany komputerowo dobér parametréw skrawania i nor-
mowania procesu technologicznego

Komputerowa baza danych o ngfziach skrawajcych

Zastosowanie sieci neuronowej do doboru warunkéw obrobkkcicz
obrabianej toczeniem

Tribotechnika w budowie maszyn

Modelowanie matematyczne oraz prognoza trvwadogysk dizgowych



49,
50.
51.

52.
53.

55.
56.
57.
58.
59.
60.
61.
62.
63.

65.
66.

67.

68.

69.

70.

71.

72.
73.

74.

75.

Modelowanie matematyczne oraz prognoza tréao prowadnic
cylindrycznych

Symulacja komputerowa zycia przektadni gbatych

Ocena prognostyczna krzywek w mechanizmach krzywkowych
Przektadnie cierne maszyn i modelowanie ich tré@ttarciowej
Zastosowanie metod numerycznych w zagadnieniach trybologicznych, oraz
stykowych

Badania meliwosci  zastosowania teorii  styku  hertzowskiego
w zagadnieniach tribologicznych

Materiaty w uktadach tarcia

Metody podwyszania odporna$ na zugcie trybologiczne

Kierunki automatyzacji projektowania procesow technologicznych
Projektowanie procesu technologicznego z zastosowaniem komputera
Fabryki przysztoéi - tendencja rozwojowe

Doktadna¢ obrabiarek sterowanych numerycznie

Roboty przemystowe w procesie technologicznym

Technologiczne mdiwosci umocnienia i regeneracji warstwy
wierzchniej czéci maszyn

Problemy trwatosi i niezawodnodi warstw wierzchnich egci maszyn

Techniki komputerowe w projektowaniu i wytwarzaniu wyrobow
Wspotczesne metody projektowania wyrobu

Analiza wptywu parametrow wiercenia na trwalo&zbrojenia swidrow
gryzowych

Matematyczne metody oceny zgia uzbrojeniaswidrow gryzowych

- przeghd literatury

Ocena wptywu z#ycia uzbrojeniaswidrow gryzowych na efek-
tywnos¢ procesu wiercenia

Zastosowanie oprogramowania CAD/CAM w modelowaniu powierzch-
niowym bryt

Zastosowanie oprogramowania CAD/CAM w zakresie sterowania
numerycznego obrabiarek

Modelowanie i wykonywanie form przy zastosowaniu oprogramowania
CAD/CAM

Zastosowanie metod symulacji komputerowej wimerii mechanicznej
Modelowanie cgsci klasy ,korpus" przy zastosowaniu oprogramowania
CAD/CAM

Modelowanie cgci klasy ,wal" przy zastosowaniu oprogramowania
CAD/CAM

Obrobka cesci klasy ,korpus" przy wykorzystaniu oprogramowania
CAD/CAM
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76. Wytwarzanie profili z blach przy wykorzystaniu oprogramowania
CAD/CAM

77. Modelowanie przestrzenne @zi 0 osiach przecinagych st przy
zastosowaniu oprogramowania CAD

78. Modelowanie przestrzenneeszi o wielu osiach obrotu przy zastosowaniu
oprogramowania CAD

79. Projekt procesu technologicznegaedd klasy ,davignia” z uwzgédnieniem
systemow CAM

80. Projekt procesu technologicznego eé@ klasy ,koto zbate"
z uwzgkdnianiem systeméw CAM

81. Internetowy poradnik doboru oprogramowaniayimigrskiego

82. Stan obecny i kierunki rozwoju obrabiarek CNC

83. Rozwoj i znaczenie standardu ISO w gospodarce globalnej

84. Modelowanie 3D w programie |-DEAS

85. Edytory graficzne kodu HTML

86. Retrospektywa rozwoju technologii Internetowych

87. Analiza MES w budowie maszyn

88. Zastosowanie tensometrii oporowej w budowie i diagnostyce maszyn

89. Analiza zastosowania sieci WiFi w obszarach niezurbanizowanych

90. Zastosowanie  komputerowego wspomagania wytwarzania formy
wtryskowej

91. Zasady projektowania sieci komputerowych w przédey

92. Standardy i organizacje standarygg w technologii informatycznej

93. Administrowanie sieciami LAN

94. Sposoby i metody zabezpieczenia prawidtowej pracy komputerow

95. Prototypowanie w budowie maszyn

96. Retrospektywa rozwoju i znaczenie standardu ISO 9000

97. Postprocesory w obrabiarkach sterowanych numerycznie

98. Komputerowe wspomaganie prowadzenia malego prasdsstwa

99. Integracja komputerowa przegsiorstwa

100. Rozwdj obrabiarek CNC w obrébce toczeniem

101. Wdrazanie systemu HACCP w malych przegdisorstwach

102. Technologie komputerowe w monitoringu obiektow przemystowych

103. Komputerowe wspomaganie administracji przeisirstwa
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Formularz 1

Zlecenie na Budowg
Modelu/Prototypu
(uzyte dane s przyktadowe

Zleceniodawca

Prowadzacy: Kurdyta Krzysztof

Nr Zlecenia:
B0001.1

Nr wydziatlu: BKO1

Data wptywu: 20.02.2006

Data rej. i podpis: 21.02.2006

Nr Zadania:

P0O01

Nr telefonu: xxx xx xx

Typ produktu: zszywacz biurowy

Nazwa zespotu/cgsci:
Zszywacz biurowy ZBS100

Czas realizacji do:10.03.2006

Nr zespotu/czsci: 01.00.00

Podpis Prowadzacego:

llosé: 1 szt.
Uwagi:

Podpis Kierownika Wydziatu Konstr.:

Podpis Dyrektora:

Dotaczone

dokumenty: il. stron:

17
¢« dokumentacja techniczna
zszywacza biurowego ZBS100

Przeznaczenie modelu/prototypu:
= zabudowa do: ------------------

= przekazaé do: BKO1

" inne: ---------------

Podpis Technologa prowadgcego:

Zatgczone wzorce, sprawdziany, g&ci, wymagania:
¢ zbudowd prototyp zszywacza wg dokumentacji

Wykonawcy zlecenia

Podpis Kierownika Wydziatu BiBP:

Wykonawca gtéwny:

Wykonano

Data zakaéczenia: Wykonawca:

05.03.2006
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Uwagi:

Odbiér koncowy

Kontrola
Jakaci:

Zlecapcy:




Formularz 2

Nr Zlecenia:

Zlecenie Wykonania Bada T0001.1
(uzyte dane s przyktadowe)

Data wptywu:

Data rej. i podpis: 06.03.2006

Zlecajgcy

Firma i wydziat zlecajacy: BIURRO, Wydziat Konstrukcyjny
Prowadzacy: Kurdyta Krzysztof Nr Zadania: PO01
Nr telefonu: XxXx Xx XX Rodzaj badan:
Data dostarczenia obiektu do bada: wytrzymaitaciowe

09.03.2006 M trwatosciowe
Wymagana data zakdczenia badai: funkcjonalne

14.03.2006 kwalifikacyjne
Obiekt badan: . homologacyjne

Zszywacz biurowy ZBS100 pomiar parametréw lub badanije
0siagéw
Nr rys. : 01.00.00 Test wg. Procedury nr
Regulaminu

zataczniki IITAK NIE il. stron: 1 nr
Obiekt po badaniach: W Zwr6cic do konst.  Przechowa przez: Ztomowa&
Opis badania: Przekazany zszywacz biurowy poddabadaniu trwatéciowemu

(%3]

polegajcemu na wykonaniu 15 tys. cykli oagenia. Za jeden cykl uwane jest zszycie pakietu 1
arkuszy papieru kserokopiarkowego o standardowej gramaturze 80@m1000 cykli nalzy
sprawdzé czy przy catkowitymscisnieciu obudowy gornej z zasobnikiem stempel nie ulegt
zbytniemu wcinigciu w naktadk bakelitows i czy wystaje poza obrys na co najmniej 1 mm. Ppza
tym obudow gorm nalery otworzy i dokona podstawowego przegdu widocznych cgci.

Co 5000 cykli zszywacz powinien byroztozony przez wygcie sworznia zawiasu i wygie

prowadnicy. W ten sposéb dokangpetnego przegbu wraz z kontral stanu spgzyny podajnika
czy nie ulegta zbytniemu wysggnigciu. Badanie powinno wykazazy zszywacz ginie zacina, czy
stempel o nic nie zahacza, zszywki poprawnieaginane, a zatadunek ich nowego kompletu (100
szt.) nie sprawia probleméw. Plytka ksztadtig po wcénigciu sworznia spizyny powinna dé sig
obrécic do pozyciji rozginania zszywek na boki.

Kryteria oceny: Jeeli po wykonaniu catego testu (15 tys. cykli) stan zszywacza nie budzi
zastrzeen i pozwala na dalsze jegozytkowanie, oznacza toze prototyp przeszedt badan|e
z wynikiem pozytywnym.

Konstruktor zlecajacy Kierownik Wydz. Kontr. Dyrektor
(data i podpis) (data i podpis) (data i
podpis)

Kierownik Wydziatu BiBP Osoba testupca
(data i podpis) (data i podpis)
Potwierdzenie odbioru obiektu bada Uwagi:

(data i podpis)
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Formularz 2 (c.d.)

Nr Zlecenia:

Warunki Wykonania Badan T0001.1
(uzyte dane s przyktadowe)

Data wptywu zlecenia :06.03.2006

Data sporzdz. dokumentu:
08.03.2006

1. PROGRAM BADAN:

6.1 Badanie polega na wykonaniu 15 tys. Zszyrzy wyciu papieru kserokopiarkowegp
o standardowej gramaturze 80 g/imgrubdici 15 arkuszy.

6.2 Zszywacz biurowy ustawiprzez badaczem.

6.3 Urzadzenie podczas testu obstugiwanie jest najwygodniej, gdy ptaszczyzna symetrli jego
podstawy jest prostopadta do linii wzroku podczas patrzenia na wprost.

6.4 Obie ryzy papieru naly rozpakowa i ustawt za zszywaczem w odledici wyciagnigtej
reki. Rozpakowany komplet zszywek drea umigci¢ z prawej strony, w miejscu ni
utrudniapcym pracy operatora. tadowaszywki po 100 szt.

6.5 Stosujc sk do zaleca w p. 6.1 i 6.2 pakiety kartek podawangllp do zszywania z prawe]j
strony, od goéry ku dotowi.

6.6 Pakiety kartek powstajprzez dwupunktowe zszycie 15 arkuszy papieru A4zargch
jeden na drugim.

6.7 Pojedynczy pakiet naly tworzy¢ podczas procesu zszywania po zdarazowym
wyczerpaniu si miejsca na poprzednim takim pakiecie.

6.8 Zszywanie nalgy rozpoca¢ od lewego dolnego rogu pakietu (w odlegho kilku
milimetrow od jego krawdzi) i kontynuowa je ku gorze. W jednym ezizie migci sig ok.
13 punktéw zszycia

6.9 Pojedyncze zszycie powinno ngsbwa w odlegldci ok. 5 mm od poprzedniegp
(w jednym rzdzie), a odlegte¢ miedzy rzdami ok. 10 mm. W ten spos6b na jednym
arkuszu miéci si¢ ok. 240 zszy.

6.10 Badanie trwatéci polega na sprawdzeniu, czy w czasie testu (15 tys. cykli, gdzie jeden cykl
= jednemu zszyciuyaden z elementdéw nie ulegnie uszkodzeniu poprzganigcie lub
odksztatcenie. Nafgy przy tym zweryfikowa czy:

. poszczegdlne jego elementy siie zacinai,

. czy stempel nie zahacza o zasobnik, podajnik lub ogranicznik,

. ptytka ksztaltujca obraca sido potaenia rozginania zszywek na boki,

. podajnik swobodnie giprzemieszcza i odpowiednio dociska zszywki,

. sprzyna blaszana wystarcagp odbija obudow goérna, tak by pomidzy
zatadowanymi zszywkami, a stemplem wysiwata w stanie nieobgionym szczeling|
0 grubdci przynajmniej 1 mm,

1%

. sworzeé zawiasu nie wypada,

. luz max pom¢dzy zawiasem a obudavgdrm nie przekracza 0,3 mm,
. zszywki g poprawnie zaginane,

. blokada st nie odsuwa i nie zwalnia przypadkowo.

Strona:

Uwagi:
g 25
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Formularz 2 (c.d.)

Nr Zlecenia:
Warunki Wykonania Badan T0001.1
(uzyte dane s przyktadowe)

Data wptywu zlecenia:06.03.2006

Data sporzdz. dokumentu:
08.03.2006

6.11 Co 1000 cykli otworzy obudow gérm i dokon& ogdlnego przegdu widocznych
elementéw, zwraca¢ szczegéla uwag; na stan podajnika (odpowiedni docisk zszywek)
i pofaczenia nitowego. Kolep wazna czgscia jest stempel, ktéry po zdgieciu gornej
obudowy z zasobnikiem powinien wystaiM@oza obrys na co najmniej 1 mm.

6.12 Co 5000 cykli dokona petnego przeghu zszywacza przez demontazgsci rozfacznych.
W tym celu naley zwolni¢ blokad;, otworzyt obudowe gorm i wyjaé sworzé zawiasu bez
uzywania jakichkolwiek nargzi. Wyjecie zespotu naktadki bakelitowej odbywa girzez
wysunkcie spezyny blaszanej spod stempla. Natomiast prowagnalezy unies¢ od strony
otworu w zasobniku. Podczas przetyl sprawdzi wszystkie punkty krytyczne wymienionje
w p. 6.10 oraz dodatkowo stan epmy podajnika.

6.13 Czynndci podane w poprzednim punkcie stangwarazem test kmowy prototypu.

6.14  Po zakdczeniu bada obiekt zwroct do Biura Konstrukcyjnego bez rozbiorki.

7. KRYTERIA OCENY:

Jezeli po wykonaniu catego testu (15 tys. cykli) stan zszywacza nie budzi zast(pektérych
mowa w punkcie 6.12) i pozwala na dalsze jeggtkowanie, oznacza taie prototyp przeszed
badanie z wynikiem pozytywnym.

8. SCHEMAT STANOWISKA BADAWCZEGO

Arkusze papieru A4

Pudelko ze
zszywkami

9. Kosztorys:
. Papier Polspeed (2 ryzy) — 26,- PLN
. 16 opakowa zszywek — 40,- PLN
Suma: 66,- PLN

Uwagi: Strona:
3/5
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Formularz 2 (c.d.)

Nr Zlecenia:

Warunki Wykonania Badan T0001.1
(uzyte dane s przyktadowe)

Data wptywu zlecenia06.03.2006

Data sporzdz. dokumentu:

08.03.2006

10. ZALO ZENIA | KALKULACJE DO WYKONANIA HARMONOGRAMU:
. Liczba cykli (zsz¢) = L. = 15 000
. Liczba zszywek w zasobniku = E 100 szt.
. Liczba zszy na jednym pakiecie arkuszy 5,=13 (w rzdzie) x 19 (rzdow) = 247
. - przyjeto 240

. Liczba pakietow = L=i :@0: 625 - przyjeto 66
sz 240
. Liczba arkuszy A4 w pakiecie == 15
. Liczba wymaganych arkuszy papieru = Lwp 3 ¥.Lap = 66 x 15 = 990 > 2 ryzy papieru
L, _ 15000

. Liczba zatadowa zasobnika =—¢ =

L 100

z

=150

Czasy:
. Czas na przygotowanie pakietu 15 arkuszy (ze zszyciem) = 20 s
. Czas pojedynczego zszycia =2 s

. Czas calkowity zszywania = L. cykli x Czas pojedynczego zszycia = 15000 x 2s = = 3(
=500 min

. Czas odpoczynku badacza = 5 min co 30 min pracy
. Czas na potrzeby fizjologiczne = 15 min co 2 godziny
. Czas na przergséniadaniowa = 20 min
. Czas pojedynczego tadowania zasobnika = 30 s
. Czas catkowity tadowania zasobnika = L. zatadbwasobnika x
x Czas pojedynczego zatadowania zasobnika = 150 x 30 s = 4500 s = 75 min
. Czas na kontrelstanu zszywacza co 1000 cykli = 1 min
. Czas catkowity kontroli stanu zszywacza co 1000 cykli =
= L cyKii [€zas kontroli stanu zszywacza co 1000 cyk@[ﬂ_min: 15min
100C 100c
. Czas na kontrel stanu zszywacza co 5000 cykli = 10 min
. Czas caitkowity kontroli stanu zszywacza co 5000 cykli =

=L cykli [€zas kontroli stanu zszywacza co 5000 cykﬂéooommin: 15min
100(¢ 100c

. Czas na wypetnienie protokotu bada 20 + 30 min

Uwagi: Strona:
4/5

000 s



Formularz 2 (c.d.)

Data wplywu zlecenia:
06.03.2006

Nr Zlecenia:

Warunki Wykonania Badan T0001.1
(uzyte dane s przyktadowe)

Data sporzadz. dokumentu:

08.03.2006

11. HARMONOGRAM BADA K:

Dzien | — 12.03.2006 (wykonanie 7500 cykli)

Czynnosé Czas [min]
Kompletowanie arkuszy i dwupunktowe ich zszycie (33x 20 s) 11,0
Zszywanie (7500 x 2 s) 250,0
75x zatadowa zasobnika(75x 30 s) 37,5
Kontrola stanu zszywacza co 1000 cykli (7x 1 min) 7,0
Kontrola stanu zszywacza co 5000 cykli (1x 10 min) 10,0
Wypetnienie protokotu 20,0
Przerwa na odpoczynek (11x 5 min) 55,0
Przerwa na potrzeby fizjologiczne 3x 15 45,0

4355
Suma: | (7h16min)

Dzien Il — 13.03.2006 (wykonanie 7500 cykli)

Czynnosé Czas [min]
Kompletowanie arkuszy i dwupunktowe ich zszycie (33x 20 s) 11,0
Zszywanie (7500 x 2 s) 250,0
75x zaladowa zasobnika(75x 30 s) 37,5
Kontrola stanu zszywacza co 1000 cykli (7x 1 min) 7,0
Kontrola stanu zszywacza co 5000 cykli (2x 10 min) 20,0
Wypetnienie protokotu 30,0
Przerwa na odpoczynek (11x 5 min) 55,0
Przerwa na potrzeby fizjologiczne 3x 15 45,0
Suma: 455,5
(7h36min)
Kierownik Wydziatu BiBP Osoba testupca
(data i podpis) (data i podpis)

Zleceniodawca

Konstruktor zlecajacy Kierownik Wydziatu Dyrektor
(data i podpis) (data i podpis) (data i podpis)

Uwagi: Str: 5/5

[(e]
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Formularz 3

Protokét Defektu/Niezgodndci

(uzyte dane s przyktadowe)

Nr Protokotu: T0001.P01 Nr Zlecenia Budowy/Badania
Protokoty powiazane: brak Prototypu
TO0001.1
Prowadzacy badania: Michat Korecki Zataczniki:
Telefon kontaktowy: XXX XX XX wyniki pomiaréw
Data wystapienia defektu: 12.03.2006 dokumentacja fotograficzna
Nr Produktu/Cz ¢sci: 01.00.00 inne:
Przepracowany okres czasu dla produktu/zespotud241 cykli pracy
Przepracowany okres czasu dla e#ci: 3241 cykli pracy

Uwagi zespotu badawczego

PROBLEM: Uszkodzenie podstawy

Opis problemu: Poprzecznegknigcie podstawy na jej pa¢zeniu z zawiasem (od strony
podawania papieru, jak na rysunku paj)
Pozostate elementy nie wykazuj
wigkszego zuycia.
W

Podjete dziatania: Zwrot prototypu zszywacza do biura konstrukcyjnego w celu  przeprojektowania
podstawy

Uwagi Biura Konstrukcyjnego

Pgknigcie poprzeczne podstawy pod wptywem przedwczesnegoezamia
materiatu. Zalecane przekonstruowanie podstawy w miejsknigria

Analiza problemu

Dziatania tymczasowe

. Przekonstruowapodstaw przez zwgkszenie grubgci scianki
bocznej

. Zamontowa& zmodyfikowan podstaw w prototypie zszywacza i
rozpocz¢ badanie od poatku

Dziatania docelowe

Konstruktor Prowadz acy: Data i podpis wystawiapcego

protokot:
12.03.2006 ..eoveiiiieeieeiee e, 11

Kurdyta Krzysztof ................oen.
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Prof. dr hab. inz. Wiktor Taranenko jest profesorem Instytutu Technologicznych
Systemow Informacyjnych Politechniki Lubelskiej i kierownikiem Zaktadu
Elastycznych Systemow Wytwarzania. Promotor ponad 400 prac magisterskich
1 inzynierskich. Ma ponad 40 wspolnych publikacji ze studentami (18 z nich
to patenty). Prace magisterskie, inzynierskie oraz naukowe prace studenckie
niejednokrotnie byly nagradzane dyplomami, listami pochwalnymi i nagrodami
pienigznymi w konkursach na najlepsze studenckie prace naukowe.

Autor i wspoétautor licznych publikacji dydaktycznych i naukowych.

Ze wspotautorem ksiazki mozna skontaktowal si¢ za pomoca poczty elektroniczne;j:
w.taranenko@pollub.pl; wtaran@wp.pl

Dr hab. inz Antoni Swi¢, prof. ndzw. PL jest dyrektorem Instytutu
Technologicznych Systeméw Informacyjnych. Promotor ponad 300 prac
magisterskich, inzynierskich i licencjackich. Wyrdézniony dyplomami uznania
Zarzadu Oddzialu Wojewddzkiego SIMP w Lublinie za doprowadzenie prac
dyplomowych do uzyskania nagrody stopnia I (1989 r.), II (1988 r.) oraz
wyrdznienia (1986 r.)w konkursie na najlepsza prace dyplomowa studentow pn.
"Mtodzi Mechanicy Twoércami Nowej Techniki".

: Autor badz wspotautor wielu publikacji dydaktycznych i naukowych.

" Autor miedzy innymi koncepcji programu oraz programéw wielu przedmiotow
specjalnosci ,Informatyka w Inzynierii Produkcji” w ramach kierunku studiéw Mechanika
i Budowa Maszyn. Cztonek komitetow naukowych licznych konferencji migdzynarodowych
i krajowych o tematyce dydaktycznej. Za osiagnigcia dydaktyczno - wychowawcze wyr6zniony
indywidualng Nagroda Ministra Nauki i Szkolnictwa Wyzszego (1987 r.).

Ze wspotautorem ksiazki mozna skontaktowal si¢ za pomoca poczty elektroniczne;j:
a.swic@pollub.pl

o

Prof. dr hab. inz. Marek Opielak, prof. zwyczajny PL, kierownik Katedry
Inzynierii Procesowej, Spozywczej i Ekotechniki na Wydziale Mechanicznym
Politechniki Lubelskiej. W roku 2006 otrzymat godno$¢ doktora honoris causa
Drohobyckiego Panstwowego Uniwersytetu Pedagogicznego (Ukraina). Jest
autorem  lub  wspétautorem  licznych  publikacji  dydaktycznych
i naukowych. Promotor ponad 150 prac magisterskich i inzynierskich.

Ze wspotautorem ksiazki mozna skontaktowaé si¢ za pomoca poczty
elektronicznej: m.opielak.@pollub.pl

Dr inz. Jarostaw Zubrzycki, adiunkt w Instytucie Technologicznych Systemow
Informacyjnych, kierownik Zaktadu Systemow Informacyjnych. Promotor 36
prac magisterskich i inzynierskich. Ma kilka wspolnych publikacji ze studentami
(trzy z nich nagrodzone dyplomami na miedzynarodowych konferencjach). Autor
szeregu programOéw nauczania na specjalnosci Informatyka w Inzynierii
Produkcji. Ze wspotautorem ksiazki mozna skontaktowaé si¢ za pomoca poczty
elektronicznej: j.zubrzycki@pollub.pl
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