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Informacje szczegétowe

Cele przedmiotu

C1. Naby¢ wiedze o istocie, zasadach pomiaru i mozliwosciach wspotrzednosciowej techniki pomiarowej

C2. Pozna¢ rodzaje i budowe maszyn wspotrzednosSciowych oraz glowic pomiarowych, a takze metody badania ich
doktadnosci

C3. Opanowac¢ praktyczne umiejetnosci obstugi i pomiaru na maszynach wspoétrzednosciowych

Wymagania wstepne

w zakresie wiedzy, umiejetnosci, Znajomoé¢ specyfikacji geometrii wyrobéw oraz metrologii dtugosci i kata,
kompetencji spotecznych J pecyhikacyl g g g qta.

Efekty uczenia sie w zakresie wiedzy, umiejetnosci oraz kompetencji spotecznych

Odniesienie Odniesienie
Efekty Po realizowaniu przedmiotu do celéw do efektow
uczenia sie i potwierdzeniu osiagniecia efektéw uczenia sie student: N uczenia sie
przedmiotu
dla programu
zna i rozumie istote pomiaréw wspolrzednosciowych, nazywa i opisuje K_WO01
EU1 podstawowe zespoty oraz charakteryzuje budowe réznych rozwigzan c1 K_W12
konstrukcyjnych  wspotrzednosciowych maszyn pomiarowych oraz Cc2 K_U14
klasyfikuje zrédta btedéw K_U23
identyfikuje i1 charakteryzuje uktady pomiarowe, potrafi klasyfikowac, c1 K_WO02,
EU2 opisywac i zna zasady dziatania r6znych glowic pomiarowych oraz metody Co K_W12
ich atestacji K_U14
umie stosowaé opis matematyczny dla prostych typowych procedur
EU3 pomiarowych  oraz identyfikuje  podstawowe  oprogramowania 2 K_WO1, K_W12
c3 K_U08, K_U23
komputerowe
: . . A o K_W12, K_U08,
EU4 potrafi zaplanowa¢ i wykona¢ pomiar podstawowych wielkosci c3 K_UL4. K K04
geometrycznych K KOS
potrafi interpretowac, oszacowac i krytycznie oceni¢ otrzymane wyniki c2 K:W12
EUS pomiardw, a takze formutowaé trafne wnioski oraz identyfikowac Zrodta C3 K_U08
bledow K_U14
Tres$ci programowe
Tresci Liczba Odniesienie
Forma zajecé . do efektow
programowe godzin L.
uczenia sie
Wyktady 15
TP1 Istota wspotrzednosciowej techniki pomiarowej 1 EU1,EU3
TP2 Geometryczne elementy bazowe i ich relacje 1 EU1 EU3
TP3 Uktad wspotrzedno$ciowy maszyny i przedmiotu 1 EU1,EU3
Minimalna liczba punktow dla elementow  geometrycznych
TP4 (matematyczna, metrologiczna — powody roéznic) i kalibracja maszyny i 2 EU1, EU3
glowicy pomiarowej
Ogoélna budowa maszyny, rodzaje maszyn, tryby pracy maszyny
TP5 wspolrzednosciowej oraz uklady pomiarowe (inkrementalne, kodowe i 2 EU1, EU2
interferencyjne)
Glowice pomiarowe: stykowe i bezstykowe. Konfiguracja gtowic. Glowice
TP6 przelaczajace, mierzace, skanujace. Glowice laserowe. Atestacje glowic 2 EU2
pomiarowych
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TP7 Zrédha bledow maszyn wspotrzednosciowych. Przyktady zapisow bledow 1 EU1, EU2
Analityczne metody atestacji (wg VDI/VDE i CMMA\) oraz kompleksowe
TP8 . - Lo . 2 EU1
metody atestacji. Wzorce jedno- i wielowymiarowe. Wzorce kulowe
Typowe pakiety oprogramowan wspotrzednosciowych  maszyn
TP9 . 2 EU3
pomiarowych
TP10 Przyktady i mozliwosci pomiarow na WMP 1 EUéUEUZ
Laboratorium 15
TP1 Uzbrojenie maszyny w glowice pomiarowa 4 EUéUEUZ
TP2 Kalibracja glowic pomiarowych 4 EU2
EU1, EU2
TP3 Pomiary wielko$ci geometrycznych wybranych czesci maszyn 7 EUS, EU4
EU5
Narzedzia dydaktyczne:
1. Wyklad z elementami prezentacji multimedialnych.
2. Pogadanka.
3. Dyskusja.
4. Praca w grupach.
5. Cwiczenia praktyczne.
Metody weryfikacji osiagniecia efektow uczenia sie
Forma weryfikacji i walidacji efektow uczenia sie
Efekt Ki t j
uczenia sig Wiedza Wiedza praktyczna Umiejetnoéci spofeczne,
faktograficzna umiejetnosci praktyczne kognitywne ::ostawy '
EU1 X X
EU2 X X
EU3 X
EU4 X X
EU5 X
Kryteria oceny osiagniecia efektow uczenia sie
F - formujace |
F1. Analiza konkretnych zagadnien.
F2. Dyskusja podczas wyktadow i laboratoriow.
F3. Sprawdzanie umiejetnosci praktycznych podczas laboratoriow.
F4. Korekta prowadzenia wyktadow i/lub ¢wiczen.
P - podsumowujace
P1. Egzamin.
Skala ocen
Ocena: Poziom wiedzy, umiejetnosci, kompetencji personalnych i spotecznych
5,0 - znakomita wiedza, umiejetnosci, kompetencje personalne i spoteczne
4,5 - bardzo dobra wiedza, umiejetnosci, kompetencje personalne i spoteczne
4,0 - dobra wiedza, umiejetnosci, kompetencje personalne i spoteczne
3,5 - zadowalajaca wiedza, umiejetnosci, kompetencje personalne i spoteczne, ale ze
znaczacymi niedociggnieciami
3,0 - zadowalajgca wiedza, umiejetnosci, kompetencje personalne i spoteczne, ale z licznymi btedami
2,0 - niezadowalajaca wiedza, umiejetnosci, kompetencje personalne i spoteczne
Egzamin.

) _ | Na oceng z laboratorium sktadajg si¢ oceny z przygotowania teoretycznego do poszczegélnych zajec
Forma zakonczenia | |ahoratoryjnych (25%), umiejetnosé ich wykonania (25%) oraz oceny, ktére student uzyskuje po ztozeniu
sprawozdania z wykonanego ¢wiczenia (50%). Zaliczenie laboratorium jest warunkiem koniecznym
przystapienia do egzaminu.

Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci

1. Godziny kontaktowe z nauczycielem akademickim: 36 h
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2. Przygotowanie si¢ do zaje¢: 37 h

SUMA: 73h
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Inne przydatne informacje o przedmiocie:

Wspotrzednos$ciowa technika pomiarowa pozwala na wyznaczanie warto$ci wymiaréw ztozonych i przestrzennie uksztaltowanych
cze$ci np.: maszyn, samolotow, karoserii samochodowych itp. Dzigki komputeryzacji proceséw pomiarowych mozliwe jest
wyznaczenie wymiarow w rytmie dostosowanym do rytmu produkcji, co umozliwia bezposrednio korygowaé przebieg jakosci procesu
produkcyjnego.
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