10.

PROGRAM STUDIOW

Ogdlna charakterystyka studiow

Nazwa kierunku studiow:
Zarzadzanie i inzynieria produkcii
Poziom studiéw:

Studia drugiego stopnia

Poziom Polskiej Ramy Kwalifikaciji:
Siodmy

Forma studidw:

Studia stacjonarne
Studia niestacjonarne

Profil studiow:
Ogdlnoakademicki

Tytut zawodowy nadawany absolwentom:
Magister inzynier

Dziedzina nauki/sztuki oraz dyscyplina naukowalartystyczna:

Zalgcznik nr 2 do Zarzadzenia Nr
63 Rektora PP z dnia 2 listopada
2020 r.(RO/X1/63/2020)

Procentowy
Nazwa dziedziny Nazwa dyscypliny udziat punktéw
ECTS (%)

Dyscyplina
wiodaca

Nauki inzynieryjno-tech- | Inzynieria mechaniczna
niczne

100

Klasyfikacja ISCED:
0715 Mechanika i metalurgia

Liczba semestréow:
Studia stacjonarme 3
Studia niestacjoname 4

Liczba punktow ECTS wymagana do uzyskania kwalifikacji:

Do ukonczenia studidw i uzyskania dyplomu ukonczenia studidw wymagane jest uzyskanie 90 pkt. ECTS; co naj-
mniej potowa punktow ECTS objetych programem studiow jest uzyskiwana w ramach zaje¢ z bezpo$rednim udzia-
tem nauczycieli akademickich. W tabeli 1 przedstawiono liczbe punktéw ECTS wymagang do uzyskania kwalifikacji.




Tabela 1 Liczba punktéw ECTS do uzyskania w toku studiow

Punkty ECTS Llcé(b;r s[;)kt. Udziat procentowy

Przewidziane w programie studiéw do uzyskania kwalifikacji odpowiadaja- 90 100%
cej poziomowi ksztatcenia.
Przyporzadkowane do zaje¢ dydaktycznych wymagajacych bezposred- 455 50.6%
niego udziatu nauczycieli akademickich i studentéw — studia stacjonarne ' '
Przyporzadkowane do zaje¢ dydaktycznych wymagajacych bezposred- 2 95 6%
niego udziatu nauczycieli akademickich i studentéw — studia niestacjonarne '
Przyporzadkowane modutom zaje¢ zwiazanych z prowadzonymi badaniami
naukowymi w dziedzinie/dziedzinach nauki wiasciwej/wiasciwych dla oce- 80 88.9%
nianego kierunku studiow, stuzace zdobywaniu przez studenta pogtebione; '
wiedzy oraz umiejetno$ci prowadzenia badan naukowych.
Przyporzadkowane zajgciom z obszaréw nauk humanistycznych lub nauk
spotecznych (w przypadku kierunkdw studidw przypisanych do obszaréw 8 8,9%
innych niz odpowiednio nauki humanistyczne lub nauki spoteczne).
Przyporzadkowane przedmiotom/modutom zaje¢ do wyboru. 56 62,2%
Przyporzadkowane praktykom zawodowym (jezeli program studiow przewi- 0 )
duje praktyki).
Uzyskane z wykorzystaniem metod i technik ksztatcenia na odlegtos¢ 6 6,7%
11. Jezyk ksztatcenia:

Jezyk polski
12. W przypadku studiow prowadzonych wspélnie:

13.

14.

a) Instytucja, z ktora zamierzamy prowadzi¢ studia wspélne:

Nie dotyczy

b) Jednostka organizacyjna instytucji, z ktora zamierzamy prowadzi¢ studia wspdlne:

Nie dotyczy

c¢) Podmiot odpowiedzialny za wprowadzanie danych do systemu POLON i uprawniony
do otrzymania srodkow finansowych na ksztatcenie studentow (instytucja i jednostka):

Nie dotyczy

Liczba godzin zaje¢ w programie studiow:

taczna liczba godzin w programie studiow stacjonarnych wynosi 1166, w tym 1146 w programie studiow i 20
godzin w formie egzaminow.

taczna liczba godzin w programie studiéw niestacjonamych wynosi 648, w tym 628 w programie studidw i 20
godzin w formie egzamin6w.

Efekty uczenia sie:

Efekty uczenia sie dla kierunku Zarzadzanie i inzynieria produkcji spetniajg wymogi opisane w Rozporza-
dzeniu Ministra Nauki i Szkolnictwa WyZzszego z dnia 14 listopada 2018 r. w sprawie charakterystyk drugiego
stopnia efektéw uczenia si¢ dla kwalifikacji na poziomach 6-8 Polskiej Ramy Kwalifikacji oraz w ustawie o
Zintegrowanym Systemie Kwalifikacji z dnia 22 grudnia 2015 r. (Dz. U. 2016 poz. 64).

W tabeli 2 przedstawiono kierunkowe efekty uczenia sie dla studiéw Il stopnia kierunku Zarzadzanie i
inzynieria produkcji. Opracowany program studiéw umozliwia skuteczne osiggniecie efektéw uczenia sie za-
pisanych w ustawie o Zintegrowanym Systemie Kwalifikacji oraz rozporzadzeniu w sprawie charakterystyk
drugiego stopnia efektow uczenia si¢ dla kwalifikacji na poziomach 6-8 Polskiej Ramy Kwalifikacji, takze pro-
wadzacych do uzyskania kompetencii inzynierskich (punkt 20 wniosku). W zataczniku 1 zamieszczono dodat-
kowo tabele pokrycia efektéw ogdlnych charakterystyk drugiego stopnia dla poziomu PRK 7 oraz efektow
inzynierskich efektami kierunkowymi.



Tabela 2 Kierunkowe efekty uczenia sie dla kierunku Zarzadzanie i inzynieria produkcji

Kategoria charaktery-
styki efektow uczenia

Kierunkowe efekty uczenia sie

Charakterystyki
Il st. efektow
uczenia sie dla

sie (symbol) kwalifikacji na
poziomie 7
WIEDZA: Absolwent
K2 WO1 Ma pogtebiong, podbudowang teoretycznie, wiedze zwigzang z organi-
- zacjg proceséw produkcji
K2 W02 Ma pogtebiong, podbudowanag teoretycznie, wiedze dotyczacq projekto-
- wania systeméw produkcyjnych
Ma pogtebiong, podbudowanag teoretycznie, wiedze o technikach wy-
K2_W03 twarzania, w tym wytwarzania przyrostowego oraz szybkiego prototy-
owania
K2 W04 Ma pogtebiong, podbudowana teoretycznie, wiedze o projektowaniu wy-
- robow, w tym z zastosowaniem rzeczywistosci wirtualnej
K2 W05 Ma pogtebiong, podbudowang teoretycznie, wiedze o systemach po-
- miarowych stosowanych w systemach produkcii
K2 W06 Ma wiedze dotyczacg tendencji rozwojowych w technikach wytwarza-
- nia
Ma uporzadkowana, podbudowang teoretycznie wiedze dotyczacq ten-
K2_W07 dencji w doskonaleniu organizaciji sterowania oraz nadzorowania proce-
isami produkcii P7S_WG
Ma podbudowana teoretycznie szczegbtowa wiedze o cyklu zycia urza-
K2_W08 dzen, obiektdw i systemdw technicznych, w tym zasadach oraz meto-
dach unikania i eliminowania w nich marnotrawstwa
K2 W09 Ma podbudowang teoretycznie szczegbtowg wiedze na temat zarzadza-
- nia przedsiebiorstwem oraz procesami produkcii
Ma podbudowana teoretycznie szczegétowg wiedze na temat stosowa-
K2_W10 nia w zarzadzaniu przedsiebiorstwem oraz procesami produkcji syste-
mow informatycznych
Ma podbudowang teoretycznie szczegbtowa wiedze na temat oceny
K2_W11 efektywno$ci procesdw produkcji oraz efektywnosci funkcjonowania
przedsiebiorstwa
K2 W12 Ma podbudowang teoretycznie szczegétowa wiedze dotyczacq oceny
- jako$ci wyrobdw oraz procesdw produkcji
K2 W13 Ma podbudowana teoretycznie pogtebiong wiedze dotyczacg systemow
- wspomagania decyzji z uwzglednieniem oceny ryzyka
K2 WA4 Ma ogoing vyiedze na temat podejécia holistycznego oraz zrownowazo-
- nego rozwoju
Ma wiedze niezbedng do rozumienia spotecznych, ekonomicznych,
K2 W15 prawnych i innych pozatechnicznych uwarunkowaniach dziatalnosci in-
- zynierskiej, w tym zasady ochrony wtasnosci przemystowej i prawa au- P73 WK
torskiego -
K2 W16 Ma wiedze zwigzang z zarzadzaniem zasobami ludzkimi oraz rozwig-
- zywaniem konfliktéw
K2 W17 Ma wiedze dotyczacq ogdlnych zasad tworzenia i rozwoju form indywi-
- dualnej przedsiebiorczosci
UMIEJETNOSCI: Absolwent
Potrafi formutowac i rozwigzywaé ztozone i nietypowe problemy zwig-
K2_U01 zane z organizacjg produkcji uwzgledniajac zapotrzebowanie klienta i P7S_UW

zasoby produkcji




K2_U02

Potrafi dostrzegac i identyfikowaé ztozone i nietypowe problemy poja-
wiajgce sie w systemach oraz procesach produkcyjnych; potrafi dobie-
ra¢ i stosowa¢ metody i narzedzia odpowiednie do ich rozwigzania

K2_U03

Potrafi formutowacé i testowac hipotezy dotyczace miernikow charaktery-
zujacych proces produkcyjny

K2_U04

Potrafi opracowac plan eksperymentu i wyznaczy¢ site oraz istotno$¢
oddziatywania czynnikdw procesu produkcyjnego na jego skutecznosé
oraz efektywnosé

K2_U05

Potrafi dokona¢ analizy procesu produkcyjnego, odzwierciedli¢ jego
dziatanie za pomocg modelu symulacyjnego oraz w wyniku przeprowa-
dzenia eksperymentu symulacyjnego potrafi zinterpretowac uzyskane
wyniki i wyciagnaé wnioski

K2_U06

Potrafi zastosowa¢ do wspomagania decyzji - w réznych obszarach

funkcjonowania przedsigbiorstwa - metody eksperymentalne, analizy
danych, symulacyjne; dostrzega ich aspekty systemowe i pozatech-

niczne, w tym aspekty etyczne oraz potrafi dokona¢ wstepnej oceny

ekonomicznej proponowanych rozwigzan i podejmowanych dziatan

K2_U07

Potrafi przeprowadzi¢ analize ryzyka systemu produkcyjnego, realizo-
wanych w nim procesdw oraz stosowanych urzadzen

K2_U08

Potrafi dobra¢ technike wytwarzania dla produkcji wyrobow

K2_U09

Potrafi zaplanowa¢ i przeprowadzi¢ prace projektowe zwigzane z orga-
nizacja systemu produkcyjnego.

K2_U10

Potrafi komunikowa¢ sie w ramach zespotu, z podwtadnymi oraz przeto-
zonymi, a takze z otoczeniem spoteczno-gospodarczym

K2_U11

Potrafi prowadzi¢ debate, prezentowaé oraz uzasadnia¢ na forum pu-
blicznym swoje idee, propozycje, rozwigzania

K2_U12

Ma umiejetnosci jezykowe na poziomie B2+

P7S_UK

K2_U13

Potrafi dobra¢, motywowaé i wspétdziata¢ z zespotem pracownikow w
szczegoinosci podczas realizacji zadania projektowego lub produkcyj-
nego

K2_U14

Potrafi pracowa¢ w zespole oraz nim kierowaé

P7S_UO

K2_U15

Potrafi samodzielnie rozwija¢ wiedze w obszarach szczegétowych, a
takze opracowaé $ciezke rozwoju wlasnego oraz pracownikom ze-
spotu.

P7S_UU

KOMPETENCJE SPOLECZNE: Absolwent

K2_K01

Ma $wiadomo$¢ konieczno$ci krytycznej analizy oraz oceny swoich pro-
pozycji oraz dziatan

K2_K02

Rozumie potrzebe ciggtego uczenia sie; potrafi inspirowaé i organizo-
wac proces uczenia sie czionkéw zespotu

K2_K03

Ma Swiadomo$¢ niedostatkow swojej wiedzy oraz konieczno$ci wspot-
racy z doswiadczonymi pracownikami oraz ekspertami

P7S_KK

K2_K04

Potrafi wspétdziata¢ i pracowaé w zespole, przyjmujac w niej rozne role,
w tym lidera grupy; potrafi by¢ doradcq i wskaza¢ czionkom zespotu ich
,Sciezke kariery”

K2_K05

Ma Swiadomo$¢ koniecznosci wspdtpracy z otoczeniem spotecznym
oraz pracy na jego rzecz

K2_K06

Potrafi my$le¢ i dziata¢ w sposdb kreatywny i przedsigbiorczy

P7S_KO

K2_KO07

Ma Swiadomos$¢ skutkow dziatalnosci inzynierskiej zarowno w obszarze
technicznym jak i pozatechnicznym. Ma $wiadomos¢ skutkdw podejmo-
wanych decyzji jak i odpowiedzialnosci za podejmowane decyzje. Ro-
zumie koniecznos¢ przestrzegania i rozwijania zasad etyki zawodowe;.

K2_K08

Ma $wiadomo$¢ roli spotecznej absolwenta uczelni technicznej, a
zwtaszcza rozumie potrzebe formutowania i przekazywania spoteczen-

stwu znaczenia zawodu inzyniera i menadzera produkcji

P7S_KR




Jako kluczowe efekty uczenia sie uznano:
e W zakresie wiedzy student:

o ma pogtebiona, podbudowang teoretycznie, wiedze zwigzana z organizacjg procesdw pro-
dukciji (K2_W01),

o ma wiedze dotyczaca tendencji rozwojowych w technikach wytwarzania (K2_W06),

o ma podbudowang teoretycznie szczeg6towa wiedze o cyklu zycia urzadzen, obiektdw i sys-
temoéw technicznych, w tym zasadach oraz metodach unikania i eliminowania w nich mar-
notrawstwa (K2_W08),

o ma podbudowang teoretycznie szczegétowa wiedze na temat zarzadzania przedsigbior-
stwem oraz procesami produkciji (K2_W09),

o ma podbudowang teoretycznie szczegotowa wiedze na temat stosowania w zarzadzaniu
przedsiebiorstwem oraz procesami produkcji systemow informatycznych (K2_W10),

e w zakresie umiejetnosci student:

o potrafi formutowac i rozwigzywaé ztozone i nietypowe problemy zwigzane z organizacjq
produkcji uwzgledniajac zapotrzebowanie klienta i zasoby produkciji (K2_U01),

o potrafi dostrzegaé i identyfikowa¢ zlozone i nietypowe problemy pojawiajace sie w syste-
mach oraz procesach produkcyjnych; potrafi dobieraé i stosowa¢ metody i narzedzia od-
powiednie do ich rozwigzania (K2_U02),

o potrafi zastosowaé do wspomagania decyzji - w réznych obszarach funkcjonowania przed-
siebiorstwa - metody eksperymentalne, analizy danych, symulacyjne; dostrzega ich aspekty
systemowe i pozatechniczne, w tym aspekty etyczne oraz potrafi dokonac wstepnej oceny
ekonomicznej proponowanych rozwigzan i podejmowanych dziatan (K2_U06),

o w zakresie kompetencji spotecznych student:

o potrafi wspdidziata¢ i pracowaé w zespole, przyjmujac w niej rozne role, w tym lidera grupy;
potrafi by¢ doradcg i wskaza¢ cztonkom zespotu ich ,Sciezke kariery” (K2_K04),

o potrafi my$le¢ i dziata¢ w sposob kreatywny i przedsiebiorczy (K2_K06).

15. Sposoby weryfikacji i oceny efektow uczenia sie:

Zasady sprawdzania i oceniania stopnia osiggniecia efektdw uczenia sie opisano w Regulaminie studiéw
pierwszego i drugiego stopnia (Uchwata Senatu Akademickiego Politechniki Poznaniskiej Nr 42/2020-2024 z
dnia 31 maja 2021). Zgodnie z jego zapisami poszczegdlnym zajeciom lub grupie zaje¢ przyporzadkowana
jest odpowiednia liczba punktéw ECTS, ktéra podana jest w karcie ECTS zaje¢ (karta opisu przedmiotu / karta
ECTS). Suma punktow przyporzadkowana zajeciom w kazdym semestrze wynosi 30. Warunkiem rejestracji
na kolejny semestr studiéw jezeli faczna liczba punktéw ECTS przypisanych do niezaliczonych zaje¢ nie prze-
kracza 14 punktéw ECTS, a opdznienie zaliczenia nie jest wigksze niz dwa semestry. W szczegdlnie uzasad-
nionych przypadkach, warunkowego zezwolenia na kontynuowanie studiéw w nastepnym roku lub semestrze
moze udzieli¢: dziekan (jezeli taczna liczba punktéw ECTS przypisanych do niezaliczonych zaje¢ nie przekra-
cza 14 punktéw ECTS, a opdznienie zaliczenia jest wigksze niz dwa semestry) lub rektor. Warunkiem zali-
czenia semestru jest uzyskanie oceny co najmniej dostatecznej ze wszystkich form zajeé¢ oraz zaliczenie bez
ocen: zaje¢ z wychowania fizycznego i wymaganych zaje¢ o charakterze informacyjnym (szkoleniowym). Dla
uzyskania dyplomu ukoriczenia studiow konieczne jest m.in. zdobycie 90 punktéw ECTS.

Do weryfikacji efektow uczenia sie stosowane jest szerokie spektrum metod, ktdre umozliwiajg ich sku-
teczne sprawdzenie i ocene w zakresie wiedzy, umiejetno$ci i kompetenciji spotecznych. Opracowany system
sprawdzania i oceniania zapewnia przejrzystos¢, wiarygodno$¢ oceniania oraz daje mozliwo$¢ porownywania
wynikéw. Sprawdzanie i ocenianie stopnia osigganych efektow uczenia sie przez studentéw odbywa sig za-
réwno na etapie procesu ksztatcenia, np. podczas: réznych form prac etapowych (egzaminy, kolokwia, pro-
jekty, referaty czy sprawdziany, oceny prac dyplomowych, jak réwniez po zakoriczeniu procesu ksztatcenia
poprzez: monitorowanie loséw absolwentéw. Metody sprawdzania efektéw uczenia sie sq dostosowane do
rodzaju oraz formy prowadzonych zaje¢ dydaktycznych, lecz zazwyczaj realizowane sg nastepujgco: wyktady
— egzaminy lub zaliczenia, ¢wiczenia — kolokwia lub sprawdziany, laboratoria — sprawdziany oraz sprawoz-
dania, zajecia projektowe — obrona projektu (etapowa iflub koricowa). Decyzje o formie zaliczenia podejmuje
osoba odpowiedziana za zajecia. Wybrane formy zaliczenia sg opisane w kartach ECTS zajg¢, a informacije



0 konkretnych kryteriach i zasadach oceniania przekazuje prowadzacy na pierwszych zajeciach (podajac jed-

noczesnie zakres przerabianego materiatu, 6 literature i terminy konsultacji). Stosowana skala ocen jest

zgodna z §19 regulaminu studiow (Regulamin studiow pierwszego i drugiego stopnia uchwalony przez Senat

Akademicki Politechniki Poznanskiej, Uchwata nr 42/2020-2024 z dnia 31 maja 2021 r.) i zawiera: niedosta-

teczny (2,0), dostateczny (3,0), dostateczny plus (3,5), dobry (4,0), dobry plus (4,5), bardzo dobry (5,0). Me-

tody sprawdzania efektéw uczenia sie moga przyje¢ forme pisemna, a pytania w nich zawarte zwiazane sg z

przedmiotowymi treSciami programowymi przedstawionymi w kartach ECTS zaje¢, co zapewnia obiektywng

weryfikacje efektow uczenia sie. W ramach stosowanych metod weryfikacji efektow uczenia sig istnieje moz-
liwo$¢ zastosowania specjalistycznych platform elektronicznych (powszechnie stosowanym na Politechnice

Poznarskiej jest system eKursy). Rozszerza to mozliwosci weryfikacji efektdw uczenia sie studentéw. Waz-

nym elementem weryfikacji efektow uczenia sie jest sprawdzenie umiejetnosci i kompetenciji spotecznych

nabytych podczas zajec laboratoryjnych, projektowych, a takze w trakcie realizacji pracy dyplomowej. Pod-
czas zajec laboratoryjnych nauczyciele akademiccy dajg studentom mozliwos¢ indywidualnej lub zespotowej
pracy, promujac ich aktywno$¢ na zajeciach oraz oceniajgc ich wypowiedzi i merytoryczny udziat. Cze$¢ zaje¢
laboratoryjnych pozwala odtworzy¢ warunki przeprowadzania eksperymentéw naukowych. Podczas realizacji
pracy dyplomowej studenci majg mozliwo$¢ uczestnictwa w badaniach naukowych. W ramach zaje¢ projek-
towych sprawdzeniu podlegaja: poprawnos¢ przyjetych zatozen, sposéb realizacji projektu, a takze forma
prezentacji i omowienia rezultatdw. Na zajeciach seminaryjnych studenci majg réwniez mozliwo$¢ przedsta-
wiania prezentacji (m.in. swoich badan i uzyskanych wynikow) i prowadzenia dyskusji, ktdre oceniane sg
przez prowadzacych. Takie formy zaje¢ umozliwiajg ocene nie tylko efektow zwigzanych z wiedzq i umiejet-
nosciami, lecz réwniez stopien nabycia kompetencji spotecznych. Poprawiajg takze atrakcyjnos¢ przekazu
wiedzy studentom, pozwalajg im zapoznac si¢ z narzedziami multimedialnymi i rozwing¢ zdolno$ci interper-
sonalne dotyczace m.in. autoprezentaciji. Studentowi, ktdry w wyniku biezacej kontroli stopnia uzyskania efek-
tow uczenia sie otrzymat z zaliczenia ocene niedostateczna, przystuguje prawo do jednego zaliczenia po-
prawkowego. Analogicznie w przypadku egzamindw — studentowi przystuguje prawo do dwukrotnego przy-
stapienia do egzaminu, w tym poprawkowego, z danych zaje¢ w danym semestrze. Ostateczng metodg
sprawdzenia nabytych w ramach petnego cyklu ksztatcenia efektéw uczenia sie jest przygotowanie pracy
dyplomowej. Proces dyplomowania okre$lony zostat szczegétowo w regulaminie studiéw (Regulamin studiow
pierwszego i drugiego stopnia uchwalony przez Senat Akademicki Politechniki Poznanskiej, Uchwata nr

42/2020-2024 z dnia 31 maja 2021 r.). Wybor tematow prac dyplomowych, wybér opiekunow i recenzentow

oraz przeprowadzenie egzamindw dyplomowych przebiegajg pod nadzorem dziekana i dyrektoréw instytutdw

w oparciu o zasady przyjete w ramach Wydziatu Inzynierii Mechanicznej. Procedura zgtaszania i wydawania

tematow prac dyplomowych przez nauczycieli akademickich dla studentow poszczegdlnych kierunkdw roz-

poczyna sie w semestrze poprzedzajacym semestr dyplomowy, wedtug nastepujacych zasad:

a) osoby prowadzace seminaria przedstawiajg studentom nazwiska nauczycieli, ktérzy moga petni¢ role
opiekuna pracy dyplomowej (promotora), podajac réwniez ogdlng charakterystyke ich profilu nauko-
wego;

b) studenci dokonujg wstepnego wyboru opiekuna (promotora) i tematyki pracy;

c) studenci mogg zaproponowaé wiasny temat pracy dyplomowej;

d) w porozumieniu ze studentem, promotor uzgadnia ostateczne brzmienie tematu pracy dyplomowej i
przygotowuje karte tematu pracy dyplomowej;

e) karta tematu pracy dyplomowej jest podpisana przez dyrektora instytutu dyplomujacego i przez odpo-
wiedniego prodziekana.

Student wgrywa do systemu przygotowang prace dyplomowa w wers;ji elektronicznej (pliki pracy i inne
zataczniki), ktérej przyjecie promotor potwierdza po akceptacji raportu z systemu antyplagiatowego (JSA —
Jednolity System Antyplagiatowy). Towarzyszy temu przygotowanie stosownej dokumentaciji. Praca dyplo-
mowa podlega opiniowaniu przez promotora i przynajmniej jednego recenzenta. W przypadku prac magister-
skich, gdy promotorem jest doktor, recenzentem musi by¢ osoba posiadajaca tytut profesora lub stopier dok-
tora habilitowanego. W trakcie egzaminu dyplomowego kompetencje studenta weryfikowane sq w oparciu o
przedstawiong prezentacje, dyskusje dotyczaca pracy dyplomowej oraz na podstawie odpowiedzi na mini-
mum trzy pytania zadane przez cztonkow komisji przygotowanych na podstawie zbioru zagadnien egzamina-
cyjnych, ktdry przedstawiony jest na stronie internetowej Wydziatu Inzynierii Mechanicznej. Kazde z zadanych
pytan jest oceniane osobno, zgodnie z przyjetg w regulaminie studiow (Regulamin studiéw pierwszego i dru-
giego stopnia uchwalony przez Senat Akademicki Politechniki Poznanskiej, Uchwata nr 42/2020-2024 z dnia
31 maja 2021 r.) skalg ocen: niedostateczny (2,0), dostateczny (3,0), dostateczny plus (3,5), dobry (4,0),



16.

17.

18.

dobry plus (4,5), bardzo dobry (5,0). Komisja egzaminu dyplomowego ocenia nie tylko merytoryczng popraw-
nos¢ odpowiedzi, ale takze umiejetno$¢ reagowania dyplomanta na dodatkowe pytania i uwagi, a takze ptyn-
no$¢ odpowiedzi oraz poprawnosc¢ i zakres wykorzystywanego stownictwa specjalistycznego. Za ocene eg-
zaminu przyjmuje sie $rednig arytmetyczng z oceny za obrone pracy dyplomowej i ocen czastkowych uzy-
skanych za odpowiedzi na wszystkie zadane pytania. Egzamin dyplomowy jest zdany, gdy pozytywna jest
ocena za obrone pracy dyplomowej i wiekszos¢ pozostatych ocen czastkowych. Ostateczny wynik studiow
ustala komisja egzaminu dyplomowego, na podstawie sumy: 0,6 $redniej wazonej ocen z przebiegu studiéw,
0,2 oceny pracy dyplomowej oraz 0,2 oceny z egzaminu dyplomowego. Ukoriczenie studiéw nastepuje po
Ztozeniu egzaminu dyplomowego z wynikiem pozytywny. Absolwent otrzymuje dyplom wraz z suplementem
do dyplomu.

Ostateczng weryfikacjq efektow uczenia sie na kierunku Zarzadzanie i inzynieria produkciji bedzie analiza
losow absolwentow kierunku, a takze informacje dotyczace oceny wiedzy, umiejetnosci i kompetencji spo-
tecznych przekazywane przez ich pracodawcow. Losy i kariera absolwentow kierunku Zarzadzanie i inzynieria
produkcji monitorowane beda zgodnie z procedurg monitorowania karier zawodowych absolwentéw - infor-
macje uzyskane z Ogélnopolskiego Systemu Monitorowania Ekonomicznych Loséw Absolwentow Szkot Wyz-
szych (http://ela.naukoa.gov.pl).

Praktyki zawodowe:
W programie nie ma praktyk zawodowych.

Jezyk obcy:

Na kierunku Zarzadzanie i inzynieria produkcji jezyk obcy realizowany jest na semestrze 1 na studiach sta-
cjonarnych oraz na semestrze 2 na studiach niestacjonarnych w wymiarze 30 godzin (2 pkt ECTS). Zajecia
w ramach nauki jezyka obcego prowadzone s3 przez kadre wyspecjalizowanej jednostki miedzywydziatowej
- Centrum Jezykdw i Komunikaciji.

Dobor tresci ksztatcenia w zakresie znajomosci jezykdw obcych zostat dokonany tak, aby student osiggnat
efekt umiejetno$ci porozumiewania sie w jezyku nowozytnym na poziomie B2+ zgodnie z Europejskim Sys-
temem Opisu Ksztalcenia Jezykowego, tacznie ze znajomos$cig elementdw jezyka technicznego z zakresu
inzynierii mechanicznej. Dodatkowo w celu nabycia efektéw uczenia sie studenci korzystajg z odpowiednio
ukierunkowanej na jezyk techniczny literatury wskazanej przez Centrum Jezykéw i Komunikacji Politechniki
Poznanskiej.

Tabela 3 Przedmioty uwzgledniajace efekty uczenia sie w zakresie znajomosci jezyka obcego (zastosowane oznaczenia: O — ogotem,
W — wyktad, C - éwiczenia, L — laboratorium, P — projekt, ECTS - liczba punktéw ECTS)

Sem. Nazwa przedmiotu Liczba godzin ECTS
ojw /| ¢ [L]|P
1 — stacjonarne Jezyk obcy 30 0 30 0 0 2
2 - niestacjonarne | Jezyk angielski
Jezyk niemiecki
RAZEM 30 30 2

Zajecia z wychowania fizycznego:
Liczba godzin: 0 (zajecia z wychowania fizycznego nie sa wymagane)
Liczba ECTS: 0



19. Przedmioty obieralne:
taczna liczba punktéw ECTS zwigzanych z przedmiotami obieralnymi wynosi 56, co stanowi 62,2% wszyst-

kich punktéw ECTS wymaganych do uzyskania kwalifikacji na poziomie 7 PRK.

Tabela 4a . Wykaz przedmiotéw obieralnych (zastosowane oznaczenia: O — ogétem, W — wyktad, C — ¢wiczenia, L - laboratorium, P —
projekt, ECTS - liczba punktéw ECTS) - studia stacjonarne

produkcii

Sem. | Nazwa przedmiotu Liczba godzin ECTS
ojwl|lc][L]P
Blok A - przedmioty ogéine
1 Jezyk obcy 30 30 2
Jezyk angielski
Jezyk niemiecki
Razem (w bloku A) 30 30 2
Blok B - przedmioty kierunkowe
1 Przedmiot obieralny 1 90 | 45 45 6
Zaawanasowane technologie wytwarzania
Wprowadzenie do zarzadzania i inzynierii produkgji
2 Przedmiot obieralny 2 30 | 15 15 2
Oprzyrzadowanie produkcyjne
Systemy narzedziowe
2 Przedmiot obieralny 3 30 | 15 15 2
Sztuczna inteligencja w zarzadzaniu produkcjg
Automatyczne i autonomiczne systemy logistyki pro-
dukcji
2 Przedmiot obieralny 4 30 15 15 2
Praktyka projektowania w systemach CAD/CAE
Symulacje bezubytkowych proceséw wytwarzania wy-
robow
3 Przedmiot obieralny 5 30 | 15 15 2
Metody inwentyczne w projektowaniu
Modelowanie proceséw biznesowych
3 Przedmiot obieralny 6 30 | 15 15 2
Smart Factory
Rekonfigurowane systemy produkcyjne
3 Przedmiot obieralny 7 30 | 15 15 2
Automatyzacja projektowania w systemach CAD/CAM
Produkcja wyrobdw kastomizowanych
Razem (w bloku B) 270 | 120 | 15 | 105 | 30 18
Blok C1 — Specjalnosé: Sterowanie produkcjg (SP)
2 Projekt specjalno$ciowy 60 60 5
2 Seminarium przeddyplomowe 15 15 1
2 Operacyjne planowanie i sterowanie produkcjg 75 | 30 30 | 15 6
2 Logistyka produkcii i identyfikacja przeptywu produkcji | 75 | 30 30 | 15 6
3 Seminarium dyplomowe 30 30 2
3 Przygotowanie pracy dyplomowe; 60 60 11
3 Nadzorowanie produkgiji i zasobow technicznych 60 | 15 45 5
Razem (w bloku C1) 375 | 75 105 | 195 | 36
Razem (z bloku A, B, C1) 675 | 195 | 45 | 210 | 225 | 56
Blok C2 — Specjalno$¢: Systemy informatyczne w przedsiebiorstwie
2 Projekt specjalnosciowy 60 60 5
2 Seminarium przeddyplomowe 15 15 1
2 Systemy informatyczne w planowaniu i nadzorowaniu | 75 | 30 45 6




2 Projektowanie systemow zarzadzania danymi produk- | 75 | 30 15 | 30 6
cyjnymi

3 Seminarium dyplomowe 30 30 2

3 Przygotowanie pracy dyplomowe; 60 60 11
3 Zarzadzanie cyklem zycia wyrobu (PLM) 60 30 | 30 5

Razem (w bloku C2) 375 | 60 90 | 225 | 36
Razem (z bloku A, B, C2) 675 | 180 | 45 | 195 | 255 | 56
Blok C3 - Inzynieria i zarzadzanie jakoscia (ZJ)

2 Projekt specjalno$ciowy 60 60 S

2 Seminarium przeddyplomowe 15 15 1

2 Planowanie, kontrola i sterowanie jako$cig 75 | 30 30 | 15 6

2 Rozwigzywanie problemdw oraz doskonalenie 75 | 30 | 15 30 6

3 Seminarium dyplomowe 30 30 2

3 Przygotowanie pracy dyplomowej 60 60 11
3 Systemy zarzadzania jako$cig 60 | 15 | 15 30 5

Razem (w bloku C3) 375 | 75 | 30 | 30 | 240 | 36
Razem (z bloku A, B, C3) 675 | 195 | 75 | 135 | 270 | 56

Tabela 5b Wykaz przedmiotow obieralnych (zastosowane oznaczenia: O — ogétem, W — wykiad, C — ¢wiczenia, L — laboratorium, P —
projekt, ECTS - liczba punktéw ECTS) — studia niestacjonarne

Sem.

Nazwa przedmiotu

Liczba godzin

ojw/|c¢c][L]P

ECTS

Blok A — przedmioty ogéine

1

Jezyk obcy
Jezyk angielski
Jezyk niemiecki

30

30

Razem

(w bloku A)

30

30

Blok B

- przedmioty kierunkowe

1

Przedmiot obieralny 1
Zaawanasowane technologie wytwarzania
Wprowadzenie do zarzadzania i inzynierii produkgji

48

2

2

Przedmiot obieralny 2
Oprzyrzadowanie produkcyjne
Systemy narzedziowe

16

Przedmiot obieralny 3

Sztuczna inteligencja w zarzadzaniu produkcjg
Automatyczne i autonomiczne systemy logistyki pro-
dukgji

16

Przedmiot obieralny 4

Praktyka projektowania w systemach CAD/CAE
Symulacje bezubytkowych proceséw wytwarzania wy-
robéw

16

Przedmiot obieralny 5
Metody inwentyczne w projektowaniu
Modelowanie procesow biznesowych

16

Przedmiot obieralny 6
Smart Factory
Rekonfigurowane systemy produkcyjne

16

Przedmiot obieralny 7
Automatyzacja projektowania w systemach CAD/CAM
Produkcja wyrobéw kastomizowanych

16

Razem

(w bloku B)

144

64

56

16

18

Blok C1 — Specjalno$¢: Sterowanie produkcjg




3 Projekt specjalno$ciowy 32 32 5
3 Seminarium przeddyplomowe 8 8 1
3 Operacyjne planowanie i sterowanie produkcijg 40 | 16 16 8 6
3 Logistyka produkcji i identyfikacja przeptywu produkcji | 40 | 16 16 8 6
4 Seminarium dyplomowe 16 16 2
4 Przygotowanie pracy dyplomowej 32 32 11
4 Nadzorowanie produkgiji i zasobdw technicznych 32 8 24 S
Razem (w bloku C1) 200 | 40 5 | 104 | 36
Razem (z bloku A, B, C1) 374 | 104 | 38 | 112 | 120 | 56
Blok C2 — Specjalnos¢: Systemy informatyczne w przedsigbiorstwie
3 Projekt specjalno$ciowy 32 32 5
3 Seminarium przeddyplomowe 8 8 1
3 Systemy informatyczne w planowaniu i nadzorowaniu | 40 | 16 24 6
produkcji
3 Projektowanie systemdw zarzadzania danymi produk- | 40 | 16 8 16 6
cyjnymi
4 Seminarium dyplomowe 16 16 2
4 Przygotowanie pracy dyplomowej 32 32 11
4 Zarzadzanie cyklem zycia wyrobu (PLM) 32 16 | 16 5
Razem (w bloku C2) 200 | 32 48 | 120 | 36
Razem (z bloku A, B, C2) 374 | 96 | 38 | 104 | 136 | 56
Blok C3 - Inzynieria i zarzadzanie jakoscig
3 Projekt specjalno$ciowy 32 32 5
3 Seminarium przeddyplomowe 8 8 1
3 Planowanie, kontrola i sterowanie jako$cig 40 | 16 16 8 6
3 Rozwigzywanie problemdw oraz doskonalenie 40 | 16 8 16 6
4 Seminarium dyplomowe 16 16 2
4 Przygotowanie pracy dyplomowej 32 32 11
4 Systemy zarzadzania jakoscig 32 8 8 16 5
Razem (w bloku C3) 200 | 40 | 16 | 16 | 128 | 36
Razem (z bloku A, B, C3) 374 | 104 | 54 | 72 | 144 | 56

20. Kompetencje inzynierskie:
W tabeli zamieszczono wykaz kierunkowych efektdéw uczenia sie umozliwiajacych uzyskanie kompetencii in-
zynierskich zawartych w rozporzadzeniu w sprawie charakterystyk drugiego stopnia efektdw uczenia si¢ dla
kwalifikacji na poziomach 6-8 Polskiej Ramy Kwalifikacji.

Tabela 6 Wykaz kierunkowych efektow uczenia sie umoZliwiajgcych uzyskanie kompetencji inzynierskich

Obszar ksztatcenia
Katego- W zakr_gsie pauk tgch: oraz . o Symbol
ria PRK kwalifikacje obejmujace Kierunkowe efekty uczenia sie ofektu
kompetencje inz. -
profil ogoéinoak.
Ma podbudowang teoretycznie szczegotowg wie-
s podstawowe procesy dze o cyklu zycia urzadzen, obiektow i systemow K2 W08
= .0 : : _
S £ | zachodzace w cyklu technicznych, w tym zasadach oraz metodach uni-
§ g zycia urzadzen, kania i eliminowania w nich marnotrawstwa
w — | obiektow i systeméw Ma podbudowang teoretycznie szczegétowa wie-
§ g technicznych dze na temat zarzadzania przedsiebiorstwem oraz | K2_W09
= (P7S_WG) procesami produkcji
Ma podbudowang teoretycznie szczegbtowg wie- | K2_W10




dze na temat stosowania w zarzadzaniu przed-
siebiorstwem oraz procesami produkcji systemow
informatycznych

Ma podbudowang teoretycznie szczegttowa wie-
dze na temat oceny efektywnos$ci proceséw pro-

technicznych i ocenic te roz-
wigzania (P7S_UW)

stosowanych urzadzen

dukcji oraz efektywnosci funkcjonowania przedsie- K2 W11
biorstwa
Ma podbudowang teoretycznie szczegotowa wie-
dze dotyczaca oceny jakosci wyrobdw oraz proce- | K2_W12
sow produkcii
Ma podbudowang teoretycznie pogtebiong wiedze
dotyczacq systeméw wspomagania decyzji z K2_W13
uwzglednieniem oceny ryzyka
podstawowe zasady
tworzenia i rozwoju
réznych form Ma wiedze dotyczacq ogdlnych zasad tworzenia i
) ) . . . . . e . K2_W17
indywidualnej rozwoju form indywidualnej przedsiebiorczo$ci
przedsiebiorczosci
(P7S_WK)
lanowaé Potrafi opracowa¢ plan eksperymentu i wyznaczyé
P , site oraz istotno$¢ oddziatywania czynnikow pro-
i przeprowadzac dukevi . ut i K2_U04
eksperymenty, w tym cesu produkcyjnego na jego skutecznosc oraz
omiary i s m[JIac'e efektywnosc
pomiary | sy ) Potrafi dokonaé analizy procesu produkcyjnego,
komputerowe, e A
: . odzwierciedli¢ jego dziatanie za pomocg modelu
interpretowac uzyskane . . .
wyniki | wyciagaé symulacyjnego oraz w w'ynlku przeprowadzenla K2_U05
wnioski (P7S_UW) eksperymentu symulacyjnego potrafi zinterpreto-
- wac uzyskane wyniki i wyciggna¢ wnioski
przy identyfikacji
i formutowaniu
specyfikacji zadan
® inzynierskich oraz ich
153 rozwigzywaniu:
E - wykorzysta¢ metody
= analityczne, , , . ,
S , Potrafi zastosowa¢ do wspomagania decyzji - w
2 symulacyjne Y . ) L
< i ekspervmentalne réznych obszarach funkcjonowania przedsigbior-
) _ dostrge aéich stwa - metody eksperymentalne, analizy danych,
e g symulacyjne; dostrzega ich aspekty systemowe i K2_U06
= aspekty systemowe \
2 . . pozatechniczne, w tym aspekty etyczne oraz po-
k) i pozatechniczne, w , \ . . .
= trafi dokona¢ wstepnej oceny ekonomicznej pro-
) tym aspekty etyczne h 27a i podei h dziafan
~ dokonad wstepne] ponowanych rozwigzan i podejmowanych dziatan
oceny ekonomicznej
proponowanych
rozwigzan
i podejmowanych
dziafan inzynierskich
(P7S_UW)
dokonywa¢ krytycznej ana-
lizy sposobu funkcjonowa- | Potrafi przeprowadzi¢ analize ryzyka systemu pro-
nia istniejacych rozwigzan dukcyjnego, realizowanych w nim proceséw oraz | K2_UQ07




proste urzadzenia,

dobranych metod,
technik, narzedzi
i materiatow
(P7S_UW)

projektowac — zgodnie
z zadang specyfikacjq
— oraz wykonac typowe
dla kierunku studiow

obiekty, systemy lub
zrealizowac procesy,

Potrafi dobra¢ technike wytwarzania dla produkgcji

uzywajac odpowiednio

. K2_U08
wyrobow
Potrafi zaplanowa¢ i przeprowadzi¢ prace projek-
towe zwiazane z organizacjg systemu produkecyj- | K2_U09

nego

21. Zajecia z dziedziny nauk humanistycznych lub nauk spotecznych:
Na kierunku Zarzadzanie i inzynieria produkcii realizowanych jest 105 (studia stacjonarne) i 68 (studia niestacjo-

narne) godzin zaje¢ z przedmiotow z dziedziny nauk humanistycznych i spotecznych (tabela 6a i 6b).

Tabela 7a Wykaz przedmiotéw z dziedziny nauk humanistycznych lub nauk spofecznych (zastosowane oznaczenia) O — ogétem, W
— wykiad, C — ¢wiczenia, L — laboratorium, P — projekt) - studia stacjonarne

Sem. | Nazwa przedmiotu Liczba godzin ECTS
ojw ,c|L|P

1 Zarzadzanie zasobami ludzkimi 30 | 15 | 15 2

2 Rozwigzywanie konfliktow 30 | 15 | 15 2

3 Zrbwnowazony rozwoj 45 | 15 | 15 15 4

RAZEM 105 | 45 | 45 15 8

Liczba godzin tacznie: 105

Liczba punktéw ECTS: 8

Tabela 8b Wykaz przedmiotow z dziedziny nauk humanistycznych lub nauk spotecznych (zastosowane oznaczenia) O - ogotem, W
— wykiad, C — ¢wiczenia, L — laboratorium, P — projekt) - studia niestacjonarne

Sem. | Nazwa przedmiotu Liczba godzin ECTS
ojlwl[c¢[L][P

1 Zarzadzanie zasobami ludzkimi 16 8 8 2

1 Zrownowazony rozwoj 24 8 8 8 4

2 Rozwigzywanie konfliktow 16 8 8 2

RAZEM 56 | 24 | 24 8 8

Liczba godzin tacznie: 56
Liczba punktéw ECTS: 8




22. Zajecia zwigzane z prowadzona w uczelni dziatalnoscia naukowa:
tacznie w ramach zaje¢ zwigzanych z prowadzong w uczelni dziatalnoscig naukowa w obszarze dyscypliny inzy-
nieria mechaniczna student uzyskuje 80 punkéw ECTS, co stanowi 89% wszystkich punktw wymaganych do
uzyskania kwalifikacji na poziomie 7 PRK.

Tabela 9 . Zajecia zwigzane z prowadzong w uczelni dziatalno$cig naukowg (* - dotyczy studidw pierwszego stopnia, ** - dotyczy
studiéw drugiego stopnia)

Przygot.*/
Nazwa przedmiotu ECTS tjsdzéar:iacvr\: Opis dziatalnosci naukowej
naukowych
Przedmioty kierunkowe
Zastosowanie metod analizy danych pocho-
A dzacych z kontroli procesow wytwarzania z
Akwizycja i analiza danych 5 i wykorzystaniem pakietow MS Excel oraz mi-
niTAB.
Sprawnos¢ procesow produkcyj- Zastosowanie wskaznikow, strategii, zasad,
nych 2 -/ Tak metodyk, metod i narzedzi sprawnego dzia-
tania w przedsiebiorstwach produkcyjnych.
Zastosowanie metod i technik wytwarzania
przyrostowego w przedsiebiorstwach pro-
. dukeyjnych, w tym metody przygotowania
Wytwarzanie przyrostowe 5 -/ Tak danych, metody obrébki wykanczajacej,
przygotowanie, konserwacja i obstuga ma-
szyn.
Zastosowanie systemdw rzeczywistosci wir-
Rzeczywisto$¢ wirtualna i rozsze- 9 -/ Tak tualnej w projektowaniu, prototypowaniu oraz
rzona w przedsiebiorstwie rozwoju wyrobow, a takze zastosowanie VR i
AR w przedsiebiorstwach produkcyjnych.
Projektowanie systemow produk- 9 -/ Tak Projektowanie i organizacja nowoczesnych
cyjnych systemow produkcyjnych.
Dobér i stosowanie narzedzi analizy strate-
Zarzadzanie strategiczne 2 -/ Tak gicznej oraz tworzenie strategii w organiza-
cjach produkcyjnych.
: . Badanie i rozwoj technik wytwarzania w za-
;;Za?/\(/j;rrzg\zgl:eriggh:]ologie Wy- -/ Tak kresie odlewnictwa, obrdbki plastycznej, ob-
. robki skrawaniem, technik wytwarzania przy-
twarzania 6 rostowego
\Ij\;zedmlot ob]eralny 1 - Badania na metodami planowania i harmo-
prowadzenie do zarzadzania i -/ Tak noaramowania orodukci
inzynierii produkcji 9 P )
Symulacja procesow produkcyj- 9 -/ Tak Symulacje i analiza przeptywu zasobéw w
nych procesach wytwarzania.
Badania nad zapewnieniem skutecznego i
Controlling 2 -/ Tak efektywnego osiggania celdéw w przedsie-
biorstwach.
Inzynieria produkcji w praktyce 2 -/ Tak Projektowanie pg(;i‘:’;cvé produkeyjnych w
Zarzadzanie ryzykiem w przedsie- Badania pad hoIi_stycznym podejé,_ciem do
biorstwie 2 -/ Tak zarzadzania ryzykiem w przedsiebiorstwach
produkcyjnych.
Przedmiot obieralny 2 ) T Badania i projektowaqie oprzyrzqdowanig
. . -/ Tak dla procesow odlewania oraz przetwarzania
Oprzyrzadowanie produkcyjne tworzyw sztucznych




Przedmiot obieralny 2

Badania trwatosci narzedzi do obrobki mate-

) -/ Tak L .
Systemy narzedziowe riatdw konstrukcyjnych
Przedmiot obieralny 3 Zastosowanie programowanie w jezyku Py-
Sztuczna inteligencja w zarzadza- -/ Tak thon oraz narzedzi data science w zarzadza-
niu produkcjg 9 niu produkcja.
Przedmiot obieralny 3 . .
. . Badania nad budowg automatycznych i auto-
Automatyczne i autonomiczne -/ Tak . , Y
L o nomicznych systemdw logistyki.
systemy logistyki produkcji
Przedmiot obieralny 4 Projektowanie procesdw odlewania z zasto-
Praktyka projektowania w syste- -/ Tak J pre tod CAE
mach CAD/CAE ) sowaniem meto
Przedmiot obieralny 4
Symulacje bezubytkowych proce- - [ Tak Symulacje i analiza proceséw wytwarzania.
sow wytwarzania wyrobdw
Przedmiot obieralny 5 Zastosowanie metod tworczego rozwigzywa-
Metody inwentyczne w projekto- - [ Tak nia problemdw w obszarze projektowania
waniu 9 wyrobow.
Przedmiot obieralny 5 . . A
s — Badania nad budowg modeli proceséw biz-
Modelowanie proceséw bizneso- -/ Tak .
wych nesowych w standardzie BPMN.
Przedmiot obieralny 6 -/ Tak Badania nad organizacjg nowoczesnych sys-
Smart Factory temdw produkcyjnych — smart faktory.
Przedmiot obieralny 6 2 Projektowanie rekonfigurowanych systeméw
Rekonfigurowane systemy pro- -/ Tak ) gurowanych sy
. wytwarzania.
dukcyjne
Przedmiot obieralny 7 . Badanlq nad automgtyzaqq procesow pro-
. : . jektowania konstrukcji oraz technologii w zin-
Automatyzacja projektowania w -/ Tak tegrowanym érodowisku CAD/CAM
systemach CAD/CAM 9 '
Przedmiot obieralny 7 Badania nad procesem realizacji wyrobow
Produkcja wyrobow kastomizowa- -/ Tak P )Wy

nych

kastomizowanych.

Przedmioty obieralne kierunkowe — specjalnos$¢: Sterowanie produkcja

Prowadzenie badan naukowych dotyczacych

Projekt specjalnosciowy 5 -/ Tak wybranego zagadnienia w obszarze zarza-
dzania produkcja.
Przeprowadzenie i prezentacja wynikow ba-
Seminarium przeddyplomowe 1 -/ Tak dan zwigzanych z tematykg pracy dyplomo-
wej.
Zastosowanie zaawansowanych metod w
Operacyjne planowanie i sterowa- 6 -/ Tak planowaniu i sterowaniu produkcja, testowa-
nie produkcjg nie w warunkach symulacyjnych rozwigzan z
zakresu sterowania przeptywem produkcii.
Logistyka produkcji i identyfikacja Badania nag prwem |de.3ntyﬁkaCJ|,prze-
. 6 -/ Tak ptywu zasobdw na realizacje procesdw pro-
przeptywu produkcji dukcj
Przeprowadzenie i prezentacja wynikow ba-
Seminarium dyplomowe 2 -/ Tak dan zwigzanych z tematyka pracy dyplomo-
wej.
Przygotowanie pracy dyplomowej 1 -/ Tak Prowadzenia badan zwazanygh z tematykg
pracy dyplomowe;.
. o Zastosowanie zasad i narzedzi nadzorowa-
Nadzorowanie produkcji i zaso- - . . .
5 -/ Tak nia i utrzymania zasobdw technicznych w re-

bow technicznych

alizacji procesow produkcyjnych.




Razem (kierunkowe + specjalno-
$ci SP)

80

Przedmioty obieralne kierunkowe — specjalno$¢: Systemy informatyczne w przedsiebiorstwie

Prowadzenie badan naukowych dotyczacych

Projekt specjalno$ciowy 5 -/ Tak wybranego zagadnienia w obszarze informa-
tyzacji produkcii.
Przeprowadzenie i prezentacja wynikow ba-
Seminarium przeddyplomowe 1 -/ Tak dan zwigzanych z tematykg pracy dyplomo-
wej.
Badania nad funkcjonalno$ciag systemoéw
Systemy informatyczne w plano- wspomagaj_qcych planowanie i na}dzorowa-
waniu i nadzorowaniu produkdj 6 -/ Tak nie produkcji w zintegrowanym tancuchu do-
staw klasy ERP oraz SCADA/MES ze szcze-
gbéInym uwzglednieniem wymagan klienta
Projektowanie systemdw informatycznych do
Projektowanie systemow zarza- 6 -/ Tak wspomagania zarzadzania ze szczegdlnym
dzania danymi produkcyjnymi uwzglednieniem projektowania relacyjnych
baz danych dla przedsiebiorstwa.
Przeprowadzenie i prezentacja wynikow ba-
Seminarium dyplomowe 2 -/ Tak dan zwigzanych z tematyka pracy dyplomo-
wej.
Przygotowanie pracy dyplomowej 1 -/ Tak Prowadzenia badan zwiqzanygh z tematykg
pracy dyplomowej.
Prowadzenie badan na temat holistycznego
Zarzadzanie cyklem Zycia wyrobu 5 -/ Tak podejscia do cyklu zycia wyrobow oraz sys-

(PLM)

temdw informatycznych wspomagajacych
ten proces.

Razem (kierunkowe + specjalno-
§ci IPR)

80

Przedmioty obieralne kierunkowe - specjalno$é: Inzynieria i zarzadzanie jako$cia

Prowadzenie badan naukowych dotyczacych

Projekt specjalnosciowy 5 -/ Tak wybranego zagadnienia w obszarze zarza-
dzania jakoscia.
Przeprowadzenie i prezentacja wynikow ba-
Seminarium przeddyplomowe 1 -/ Tak dan zwigzanych z tematykg pracy dyplomo-
wej.
Badania nad metodami analizy i oceny jako-
Planowanie, kontrola i sterowanie 6 -/ Tak §ci procesdw wytwarzania i wyrobéw oraz
jakoscig, przemystowymi systemami kontrolno-pomia-
rowymi.
Rozwigzywanie problemdw oraz 6 -/ Tak Zastosowanie metod i narzedzi zwigzanych
doskonalenie z realizacjg zasady ciggtego doskonalenia.
Przeprowadzenie i prezentacja wynikow ba-
Seminarium dyplomowe 2 -/ Tak dan zwigzanych z tematyka pracy dyplomo-
wej.
Przygotowanie pracy dyplomowej 1 -/ Tak Prowadzenia badan zwiqzanygh z tematykg
pracy dyplomowe;.
Systemy zarzadzania jakoscig 5 -/ Tak PrOJektowz;glrezsccj);:r:?aejn;sgjél (;/iva.systemach

Razem (kierunkowe + specjalno-
$ci 2J)

80
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Zajecia ksztattujace umiejetnosci praktyczne:
Nie dotyczy

Standardy ksztatcenia:
Nie dotyczy

Koncepcja ksztatcenia oraz zgodnos¢ efektéw uczenia sie z potrzebami rynku pracy

Misjq Wydziatu jest ksztatcenie wysokokwalifikowanych kadr w obszarze inzynierii mechanicznej, w Sci-
stym zwigzku z prowadzonymi na Wydziale pracami naukowymi i badawczo-rozwojowymi, we wspétpracy z
otoczeniem spoteczno-gospodarczym, ksztattowanie postaw przedsiebiorczych i tworczych niezbednych do
aktywnego udziatu w spoteczenstwie informacyjnym, co jest spéjne z Misjg Uczelni. Prowadzenie studiow na
interdyscyplinarnym kierunku, jakim jest Zarzadzanie i inzynieria produkcji w petni sie w te zatoZenia wpisuje.

Oferta studiow na kierunku Zarzadzanie i inzynieria produkcji jest skierowana do absolwentow studiéw
inzynierskich, ktérzy pragng otrzymaé kompleksowg wiedze w zakresie planowania, organizowania, nadzo-
rowania i sterowania procesami produkcji w przedsiebiorstwach, stosujacych w swojej dziatalnosci rézno-
rodne technologie wytwarzania, przede wszystkim z zakresu inzynierii mechanicznej, ale takze inzynierii
chemicznej, inzynierii potprzewodnikdw i uktaddw scalonych, technologii drewna, itp. Tresci programowe sg
rozwinigciem tresci kierunkdw inzynierskich z zakresu inzynierii mechanicznej, inzynierii produkciji oraz zarza-
dzania przedsiebiorstwem. Sg przekazywane studentom z naciskiem na znaczenie relacji zachodzacych po-
miedzy procesami realizowanymi w kolejnych fazach zycia produktu oraz z uwzglednieniem technologii prze-
mystu 4.0.

Absolwent kierunku uzyskuje wiedze i umiejetnosci potrzebne do koordynowania dziatan realizowanych
w réznych fazach zycia produktu, od projektu i konstrukcji, wykonania i testowania prototypdw, poprzez przy-
gotowanie i testowanie procesu wytwarzania i wytworzenie serii pilotowej, az do petnego wprowadzenia pro-
duktu na rynek. Zdobyta wiedza jest na tyle ogdlna, aby absolwent mdgt koordynowaé oraz nadzorowac pro-
cesy przygotowania i wdrozenia do produkciji produktow w przedsiebiorstwach z réznorodnych branz, produ-
kujacych np. indywidualne $rodki transportu i komunikacji, sprzet radiowo — telewizyjny, sprzet AGD, meble,
wyposazenie wnetrz, zabawki, opakowania, wyroby papiernicze i inne. Wiedza i umiejetnosci absolwenta
bedg jednoczes$nie wystarczajgce, aby moc samodzielnie przeprowadzi¢ kompleksowe wdrozenie produktu
w matych i $rednich przedsigbiorstwach (MSP). Absolwent kierunku bedzie przygotowany do pracy np. na
stanowiskach menedzera produktu lub inzyniera produktu, np. w dziatach badawczo — rozwojowym, pro-
dukcji lub marketingu i sprzedazy.

Po studiach absolwenci kierunku Zarzadzanie i inzynieria produkcji znajdujq zatrudnienie w przedsiebior-
stwach z r6znorodnych branz, zlokalizowanych w Poznaniu, Wielkopolsce a takze na terenie catego kraju. Z
wieloma z nich nauczyciele akademiccy Wydziatu Inzynierii Mechanicznej wspotpracujg w ramach realizacji
projektéw badawczych oraz innych zadan badawczych. W ostatnich latach byty to m.in. Aesculap Chifa, Kim-
ball Electronics, VW, STER, FAS. W wielu z tych przedsiebiorstw studenci kierunku ZilP odbywajg swoje
praktyki na studiach | stopnia.

Waznym elementem ksztatcenia jest udziat Wydziatu w programie Erasmus Plus. W ramach licznych
umdw podpisanych z uczelniami na terenie niemalze catej Europy oraz uczelniami partnerskimi, istnieje moz-
liwo$¢ wymiany studentdw oraz nauczycieli akademickich. Studenci majgq mozliwo$¢ wziecia udziatu zaréwno
w zajeciach dydaktycznych, jak i praktykach w duzych zagranicznych firmach i korporacjach. W przypadku
nauczycieli akademickich istnieje mozliwo$¢ wzbogacenia dorobku dydaktycznego (STA — Staff Mobility Agre-
ement for Teaching) oraz naukowego (STT — Staff Mobility for Training). Program ten utatwia miedzynarodowg,
wspotprace szkdt wyzszych promujac jednoczesnie mobilno$¢ studentéw i pracownikéw uczelni. W roku aka-
demickim 2020/2021 Wydziat Inzynierii Mechanicznej Politechniki Poznariskiej miat podpisane 69 umoéw na
wymiane z uczelniami z Butgarii, Chorwacji, Czech, Danii, Finlandii, Francji, Grecji, Hiszpanii, Niemiec, Por-
tugalii, Rumunii, Serbii, Stowaciji, Stowenii, Wegier, Wtoch, Turcji oraz Macedonii.

Analizujgc dane zawarte w systemie ELA (OgoInopolski system monitorowania Ekonomicznych Loséw
Absolwentow szkdt wyzszych), dostepnym pod adresem www.ela.nauka.gov.pl, dotyczace absolwentow kie-
runku Zarzadzanie i inzynieria produkcji prowadzonego w jezyku polskim na Il stopniu studiow stacjonarnych,
mozna stwierdzi¢, ze dotychczasowi absolwenci tego kierunku na Politechnice Poznanskiej na tle absolwen-
tow tego samego kierunku innych uczelni otrzymywali stosunkowo wysokie zarobki (dla absolwentéw 2021
mediana wynagrodzenia wyniosta 4684,81 zt). Natomiast $redni czas poszukiwania pracy etatowej w tych
latach wynosit zaledwie 1,57 miesigca. Analizujac studia niestacjonarne Il stopnia, dla absolwentow 2021




mediana wynagrodzenia wynosita 6738,61zt, a ,$redni czas poszukiwania pracy etatowej to zaledwie 0,17
miesigca.

Opis dziatan na rzecz doskonalenia programu studidw oraz zapewniania jakosci
ksztalcenia

Zasady dotyczace zapewnienia jakosci ksztatcenia na Politechnice Poznanskiej reguluje Uchwata nr 93
Senatu Akademickiego Politechniki Poznanskiej z dnia 31 maja 2021 roku w sprawie Uczelnianego Systemu
Zapewnienia Jakosci Ksztatcenia. Ponadto, regulacje zwigzane z zapewnieniem jakosci ksztatcenia zawarte
sq rowniez w Statucie Politechniki Poznanskiej oraz Regulaminie studiow pierwszego i drugiego stopnia
(Uchwata Nr 42/2020-2024 Senatu Akademickiego Politechniki Poznanskiej z dnia 31 maja 2021 r.). Rada
Wydziatu Inzynierii Mechanicznej powotata Wydziatowg Komisje ds. Jakosci Ksztatcenia oraz zatwierdzita
Polityke Jakosci Wydziatu Inzynierii Mechanicznej (Uchwata Nr 13/111/9/2021 z dnia 27 wrze$nia 2021 r. w
sprawie Wydziatowego Systemu Zapewnienia Jakosci Ksztatcenia).

W skfad powotanej Wydziatowej Komisji ds. Jako$ci Ksztatcenia wchodzg co najmniej:

e petnomocnik dziekana ds. jakoSci ksztatcenia (jako przewodniczacy Komisji),

prodziekan ds. studiow stacjonarnych,
prodziekan ds. studiow niestacjonarnych,
zastepcy dyrektorow Instytutéw ds. dydaktyki,
przedstawiciel studentow.

Zakres dziatalno$ci Komisji obejmuje przede wszystkim:

e nadzér nad Politykg Jakosci Wydziatu,

e opracowywanie, doskonalenie i biezaca aktualizacja dokumentacji systemowej, w tym zasad, proce-
sOw i procedur jakosci ksztatcenia,
zbieranie i analizowanie informaciji niezbednych do oceny jakosci ksztatcenia na Wydziale,

o analizowanie wynikow badan ankietowych prowadzonych na Wydziale / na rzecz Wydziatu, w tym w
szczegolnosci wynikow ankiety studenckiej oceny zaje¢ dydaktycznych,

e wspdtpraca — w sprawach dotyczacych jakosci ksztatcenia z wiadzami dziekariskimi, z kierownikami
jednostek Wydziatu (dyrektorami instytutdw i kierownikami zaktadéw), kierownikami jednostek mie-
dzywydziatowych i ogélnouczelnianych oraz wydziatowymi i dziekanskimi komisjami oraz zespotami,

o wdrazanie decyzji podjetych przez Uczelniang Rade ds. Jako$ci Ksztatcenia,

e inne dziatania w zakresie jako$ci ksztalcenia zlecane przez petnomocnika dziekana ds. jakoSci
ksztatcenia lub dziekana.

Wydziat Inzynierii Mechanicznej za jeden z najwazniejszych elementow ksztattowania programu ksztatce-
nia uznaje wspotprace z pracodawcami. Ma ona charakter sformalizowany i niesformalizowany, np. dyskusje
z przedstawicielami przemystu podczas réznego typu spotkan, konferencji i uroczystosci Wydziatowych z
bardzo licznym udziatem przedstawicieli przemystu. Do interesariuszy zewnetrznych majacych wptyw na do-
skonalenie i realizacje programu studiéw zalicza si¢ przedstawicieli firm z otoczenia gospodarczo-spotecz-
nego wspotpracujacych z Jednostka, na ktorej prowadzony jest kierunek studiéw, w ramach Rady Przemystu.
Organizowane sg cykliczne spotkania, na ktérych odbywa sie dyskusja dotyczaca oceny aktualnych progra-
moéw studiéw i ich doskonalenia w odniesieniu do potrzeb rynku pracy. Wigkszo$¢ z tych firm jest réwniez
pracodawcami dla absolwentdw kierunku i ich uwagi dotyczace programu studiow sg brane pod uwage pod-
czas doskonalenia. Przyktadem modyfikacji planu wynikajacego z dyskusji z przedstawicielami firm byto wpro-
wadzenie przedmiotu obowigzkowego dla wszystkich studentéw drugiego stopnia Inzynieria Produkcji w Prak-
tyce.

W realizacji i doskonaleniu programu studiow czynnie uczestnicza réwniez interesariusze wewnetrzni. Na
podstawie wynikdw ankiet oceny nauczycieli akademickich, doskonalg oni programy nauczania w zakresie
przedmiotow; podczas spotkan Rady Wydziatu prowadzona jest dyskusja dotyczaca realizacji i doskonalenia
programu; na doskonalenie programéw majg réwniez wptyw liczne wyjazdy pracownikéw dydaktycznych do
uczelni zagranicznych, efektem ktorych jest wdrazanie dobrych praktyk; indywidualna wspétpraca pracowni-
kéw z przedsigbiorcami wptywa na doskonalenie programoéw przez prowadzacych zajecia w ramach przed-
miotéw. Studenci natomiast biorg czynny udziat w dyskusjach dotyczacych realizacji i doskonalenia programu
podczas spotkan Rady Wydziatu, wypetniajg ankiety oceniajace program poszczegolnych przedmiotéw wyni-
kajace z dziatan uczelnianego systemu zapewnienia jakosci ksztatcenia. Wnioski z ankiet stuzg do doskona-




lenia programu. Program studiow jest systematycznie monitorowany i poréwnywany z programami ksztatce-
nia w innych uczelniach technicznych i modyfikowany o nowe trendy rozwojowe w dyscyplinie inzynieria me-
chaniczna.

Na Wydziale Inzynierii Mechanicznej prowadzone sg dobre praktyki dotyczace cyklicznej oceny progra-

mow studiow. Programy studiow mogg by¢ modyfikowane z uwzglednieniem i na podstawie:

e 0golnych zasad sprawdzania i oceniania stopnia osiggania efektéw uczenia sie w trakcie przebiegu
studidéw, w tym sprawozdania z praktyk studenckich,

e analizy wynikow nauczania poszczegdlnych przedmiotow — dla wszystkich modutow nauczania
wskazanych w programie studiéw przewidziano analize statystyk ocen w rozktadzie danego rocz-
nika. Dzieki modutowi estatystyki.put.poznan.pl wskazuje sie na trendy poziomu osiggania efektow
uczenia sie. Wszyscy pracownicy dydaktyczni majg dostep do informacji z ankiet przeprowadzanych
przez studentdw dotyczacych oceny prowadzacego oraz przedmiotu (eankieta.put.poznan.pl/an-
kieta/). Na podstawie tej ankiety prowadzacy mogg modyfikowaé i zgtasza¢ propozycje zwigzane z
planem studiéw; na zmiane programu studiéw moze mie¢ wptyw réwniez ocena dokonana podczas
hospitacji zaje¢ (hospitacje merytoryczne),

e przegladow matrycy efektow uczenia sie — wykrywanie powtarzajacych sie efektow uczenia sie lub
konieczno$¢ wprowadzenia dodatkowych zaje¢ lub tresci w przedmiotach,

e monitorowania losow absolwentéw poprzez analize danych ZUS ,Ekonomiczne losy absolwentow”.
Wyniki badania loséw absolwentéw sg okresowo analizowane w celu potwierdzenia przydatnosci
kierunku na rynku pracy. Poza tym zidentyfikowane luki kompetencyjne sg uwzgledniane podczas
modyfikacji programow i tresci ksztatcenia;

e analizy wymagan rynku pracy (cykliczne spotkania z otoczeniem biznesowym: Rada Przemystu Wy-
dziatu Inzynierii Mechanicznej),

o kontaktu studentéw z samorzadem studenckim oraz przedstawicielami studentow w Wydziatowej
Komisji ds. Jakosci Ksztatcenia lub Dziekanskiej Komisji ds. Ksztatcenia, ktérym przekazujg swoje
uwagi zgtaszane pozniej podczas doskonalenia programéw ksztatcenia.

Proces tworzenia nowego kierunku studiéw lub zmian w programie studiow sktada sie z nastepujacych

etapow:

1.

2.

Inicjacja procesu przez opiekuna kierunku, dziekana, Dziekanskq Komisje ds. Ksztatcenia lub Wydzia-
towg Komisje ds. Jakosci Ksztatcenia.

Utworzenie nowego kierunku studiéw poprzedza uzyskanie zgody rektora. Uzyskanie zgody rektora na
utworzenie nowego kierunku studiéw wymaga ztozenia dokumentu. Koncepcja utworzenia nowego kie-
runku (Zatgcznik Nr 1 do Zarzadzenia Nr 63 Rektora Politechniki Poznanskiej z dnia 2 listopada 2020
r.).

Po uzyskaniu zgody rektora nalezy opracowa¢ dokument Program studiéw (Zatacznik Nr 2 do Zarza-
dzenia Nr 63 Rektora Politechniki Poznanskiej z dnia 2 listopada 2020r.).

Zmiany w programie studiéw nalezy okresli¢ w dokumencie informacja o0 zmianach w programie studiow
(Zatacznik Nr 3 do Zarzadzenia Nr 63 Rektora Politechniki Poznanskiej z dnia 2 listopada 2020 r.) oraz
zatgczy¢ dokument Program studiow, uwzgledniajacy wprowadzone zmiany.

Przygotowana wstepna dokumentacja programu studiéw (odpowiednio — Koncepcja utworzenia nowego
kierunku i/lub Program studiow i/lub Informacja o zmianach w programie studiéw, w skrécie dalej doku-
mentacja programu studiow) jest dyskutowana i uzupetniana przez Dziekariskg Komisje ds. Ksztatcenia.
Przyjeta przez Dziekanska Komisje ds. Ksztatcenia dokumentacja programu studiow jest prezentowana
podczas posiedzen Rady Wydziatu Inzynierii Mechanicznej i opiniowana przez Rade Wydziatu. Rada
Wydziatu w szczegdlnosci opiniuje plan studiow.

Zatwierdzong przez Rade Wydziatu dokumentacje sktada sie do prorektora ds. studenckich i ksztatcenia
za posrednictwem Dziatu Ksztatcenia i Spraw Studenckich. Terminy dotyczace sktadania dokumentacii
okre$la Zarzadzenie Nr 63 Rektora Politechniki Poznanskiej z dnia 2 listopada 2020 .

Dokumentacja programu studiow jest opiniowana przez Senackg Komisje ds. Ksztatcenia.

Ostatecznie program studiéw zostaje zatwierdzony na posiedzeniu Senatu Akademickiego Politechniki
Poznanskiej, ktory przyjmuje program odpowiednig uchwata.

Monitorowanie oraz zapewnienie odpowiednich standardéw jakosci ksztatcenia na kierunku Zarzadzanie



i inzynieria produkcji bazuje na nadzorze realizacji programu studiéw, opracowywaniu propozycji zmian ma-
jacych na celu doskonalenie procesu ksztatcenia oraz programu studiéw, gwarantowaniu wysokiej jakosci
ksztatcenia, odpowiednim i spdjny skorelowaniu tre$ci programowych miedzy prowadzonymi przedmiotami,
a takze zapewnieniu zgodno$ci programu studiow i tresci przedmiotow w ramach oferowanego kierunku z
Polskg Rama Kwalifikacji.

Stopien osiggnietych w ramach kierunku Zarzadzanie i inzynieria produkciji efektéw uczenia sie jest moni-
torowany przez nauczycieli akademickich prowadzacych zajecia na kierunku. Nauczyciele akademiccy we
wiasnym zakresie prowadzg okresowg analize wskaznikéw iloSciowych i jakosciowych, co pozwala im zapew-
ni¢ odpowiedni poziom jakosci ksztatcenia. W celu doskonalenia swoich metod dydaktycznych nauczyciele
akademiccy uwzgledniajg rowniez wnioski z ankiet i hospitacji zaje¢. Pozwala to na doskonalenie programu
studidéw oraz zapewnienie wtasciwego poziomu ksztatcenia.

Jednym z istotnych dziatan na rzecz zapewnienia jakosci ksztatcenia na kierunku Zarzadzanie i inzynieria
produkcji jest ocena nauczycieli akademickich. Ocena nauczycieli akademickich dokonywana jest zaréwno
przez ich przetozonych, jak i przez studentow i absolwentdw (Zarzadzenie nr 21 Rektora Politechniki Poznan-
skiej z dnia 2 czerwca 2021 roku w sprawie w sprawie zasiegania opinii studentow, doktorantéw i absolwentow
na temat procesu ksztatcenia oraz hospitacji zaje¢ dydaktycznych).

Ocena nauczycieli akademickich prowadzacych zajecia na kierunku Zarzadzanie i inzynieria produkcji
przez ich przetozonych realizowana jest poprzez hospitacje zaje¢. Hospitacja zaje¢ dotyczy wszystkich nau-
czycieli akademickich, a w szczegolnosci nauczycieli, ktdrzy zostali nisko ocenieni w ankietach wypetnianych
przez studentdw. Z hospitacji przygotowywany jest protokot, a osoba przeprowadzajgca hospitacje odbywa
rozmowe z osobg hospitowana i zapoznaje jq z trecig protokotu. Protokoty z hospitacji przekazywane sg
odpowiednim prodziekanom. Wyniki hospitacji brane sg réwniez pod uwage przez dyrektora instytutu przy
okresowej ocenie pracownikdw oraz przy wnioskach o przedtuzenie zatrudnienia czy awansach.

Ocena nauczycieli akademickich prowadzacych zajecia na kierunku Zarzadzanie i inzynieria produkcji
przez studentéw realizowana jest w formie ankiet (uczelniany system eAnkieta). Uczelniana akcja ankietyzacii
realizowana jest co semestr. W ankietach ocenie podlegajg zaréwno przedmiot, jak i jego prowadzacy. Wyniki
ankiet dostepne sg dla prowadzacych zajecia, ich przetozonych oraz dziekana i prodziekandw. Wyniki ankiet
uwzgledniane sg przy okresowej ocenie pracownikéw oraz planowaniu hospitacji. Ankietyzacja absolwentéw
dotyczaca monitorowania ich karier zawodowych przeprowadzana jest przez Centrum Karier i Praktyk Stu-
dentéw i Absolwentéw Politechniki Poznanskiej.

W ramach monitorowania efektéw uczenia sie na kierunku Zarzadzanie i inzynieria produkciji prodziekan
ds. studiéw stacjonarnych przeprowadza analize zmian stanu osobowego grup dziekarskich po zakonczeniu
obu semestréw. Analizowana jest rowniez sprawno$¢ dyplomowania oraz odsetek studentéw koriczacych
studia w ustalonym terminie.

Dziatajac na rzecz doskonalenia programu studidow oraz zapewnienia jako$ci ksztatcenia na kierunku Za-
rzadzanie i inzynieria produkcji studenci majg réwniez mozliwo$¢ kontaktu z wtadzami Wydziatu Inzynierii
Mechanicznej. Kontakt z wtadzami Wydziatu mozliwy jest poprzez: Samorzad Studentéw Wydziatu Inzynierii
Mechanicznej oraz jego przedstawicieli, udziat przedstawicieli Samorzadu Studentéw w posiedzeniach Rady
Wydziatu, dziekanskich i wydziatowych komisjach oraz zespotach, a takze kontakt z prodziekanem ds. stu-
diéw stacjonarnych w trakcie dyzuréw i spotkan indywidualnych.

Opis prowadzonej dziatalnosci naukowej w dyscyplinie lub dyscyplinach

Wydziat Inzynierii Mechanicznej Politechniki Poznanskiej, jako jednostka, w ktorej bedg prowadzone stu-
dia na Il stopniu kierunku ZilP , nalezy do wiodacych jednostek naukowo-dydaktycznych w Polsce. Pracow-
nicy Wydziatu, w tym wszyscy prowadzacy zajecia na kierunku ZilP, prowadzg dziatalno$¢ naukowg oraz
badawczo-rozwojowg zwigzang z tematyka tego kierunku.

Prace naukowe oraz badawczo-rozwojowe prowadzone przez kadre kierunku ZilP maja w duzym stopniu
charakter praktyczny, prowadzacy do rozwigzania rzeczywistych probleméw réznych gatezi przemystu, za-
rowno w skali laboratoryjnej, jak i potprzemystowej i przemystowej. Zakres tych prac jest zwigzany z projek-
towaniem oraz konstruowaniem wyrobéw, technologig ich wytwarzana, kontrolg jakosci oraz eksploatacjg
wyrobow, mechatronika, zarzadzaniem i sterowaniem procesami produkcyjnymi.

W ostatnich 5-ciu do priorytetowych obszaréw badawczych Wydziatu naleza;

e badania i modelowanie zjawisk wystepujacych w technikach wytwarzania,
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metody inteligentnego sterowania produkcja,

metod projektowania wyrobow kastomizowanych,

prezentacja oraz dobdr narzedzi jakosci na potrzeby rozwigzywania probleméw jako$ciowych w pro-
cesach produkcyjnych,

zastosowania rozwigzan informatycznych dla koncepcji SmartFactory,

badania i wdroZenia w obszarze automatyzaciji i robotyzacji stanowisk oraz proceséw produkcyjnych,
projektowanie i badanie urzadzen mechatronicznych oraz zastosowanie sztucznej inteligencji i smart
materials,

interaktywne wspomaganie projektowania wyrobow wariantowych w srodowisku wirtualnym z udzia-
tem uzytkownika koncowego,

badania nad innowacyjnymi konstrukcjami uktadéw mobilnych, systeméw napedowych oraz adapta-
cyjnymi uktadami sterowania napedéw maszyn roboczych,

badania dotyczace digitalizacji powierzchni dla przemystu 4.0, diagnostyki termalnej oraz tomografii
komputerowej cze$ci maszyn,

przetwérstwo, modyfikacja i recykling tworzyw sztucznych,

zastosowania wirtualnej rzeczywistosci w projektowaniu wyrobdw,

badania wytrzymato$ciowe i modelowanie mechaniki materiatdw konstrukcyjnych, zwtaszcza ele-
mentdw cienkosciennych,

zastosowanie symulacji MES i CFD oraz inzynierii odwrotne;.

Z wazniejszych projektow prowadzonych przez kadre kierunku ZilP w ostatnich latach mozna wymienic:

,Opracowanie technologii wytwarzania komponentéw wnetrza pojazdéw komunikacji publiczne;
wraz z systemem zarzadzania i monitoringu produkcji wedtug zatozen koncepcji Przemyst 4.0” fi-
nansowanego w ramach programu Szybka sciezka. Beneficjentem projektu jest Ster Instytut a kie-
rownikiem projektu dr inz. Krzysztof Zywicki.

,Opracowanie systemu informatycznego do aktywnego sterowania produkcjg z zastosowaniem kon-
cepciji Digital Twins” (program Szybka $ciezka). Projekt jest realizowany w ramach konsorcjum: HIT
Kody kreskowe — Politechnika Poznarska (kierownikiem projektu jest dr inz. Krzysztof Zywicki). Ce-
lem projektu jest opracowanie nowego innowacyjnego produktu w postaci systemu informatycznego
umozliwiajacego aktywne sterowanie produkcjg poprzez dynamiczne harmonogramowanie produk-
cji oraz biezace monitorowanie parametrow przeptywu materiatéw i proceséw wytwérczych. Funk-
cjonowanie systemu bedzie opierato sie na analizie i podejmowaniu decyzji z zastosowaniem metod
symulacyjnych oraz metod wspomagania decyz;ji.

F”AS Control - system adaptacyjnego sterowania procesem produkcji korpusu wodomierza”. Projekt
bedzie realizowany w ramach konsorcjum: Fabryka Armatur ,Swarzedz”, HIT Kody Kreskowe, Poli-
technika Poznanska (Kierownik projektu dr inz. Krzysztof Zywicki, kierownik zadan realizowanych
przez Politechnike Poznanska — dr inz. Magdalena Diering). Celem projektu jest opracowanie inno-
wacji cyfrowej w postaci dedykowanego systemu informatycznego do adaptacyjnego sterowania pro-
cesem produkcji korpusu wodomierza. System umozliwi analize i prognozowanie stanéw procesu a
tym samym pozwoli na podejmowanie decyzji zmian (adaptacji) parametréw procesu. Funkcjonowa-
nie systemu bedzie opierato si¢ na cyfrowym odwzorowaniu procesu produkcyjnego na podstawie
danych przestanych ze stanowisk produkcyjnych.

,Badania wptywu warunkéw ksztattowania kompozytdéw polimerowych na stabilizujace oddziatywa-
nie funkcjonalnych napetniaczy pochodzenia roslinnego”. Celem projektu jest zbadanie zjawisk de-
gradacyjnych wystepujacych w trakcie wysokotemperaturowego przetwarzania kompozytow polime-
rowych zawierajacych w swej strukturze funkcjonalne napetniacze roslinne oraz skorelowanie ich z
potencjalnymi ograniczeniami efektywnosci stabilizujgcego oddziatywania zwigzkéw matoczastecz-
kowych w nich zawartych. Projekt jest realizowany w ramach programu SONATA-17 pod kierow-
nictwem dr hab. inz. Mateusza Barczewskiego prof. PP.

,Redukcja grubosci rekawa folii wyprodukowanego z regranulatow typu Post-Consumer” dla przed-
siebiorstwa Cofresco Poland. Kierownikiem zadar badawczych byt dr hab. inz. Marek Szostak prof.
PP. W wyniku realizacji prac badawczych okreslono wymagania stawiane regranulatom oraz mody-
fikatorom dla uzyskania wymaganej jakosci folii rekawowej PE z odpadéw pouzytkowych — PCR.
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Okres$lono ponadto wymagane parametry procesu wytlaczania dla osiagniecia zaktadanej specyfi-
kacji produktu koncowego oraz opracowano zalezno$ci pomiedzy jakoscig wytwarzanej folii rekawo-
wej PE a stosowanymi materiatami (regranulaty/modyfikatory) i parametrami procesu.
,Opracowanie metody automatycznej separacji zZtomu na bazie miedzi wykorzystujacej szybka ana-
lize spektroskopowg sprzezong z inteligentng analizg obrazu” (dofinansowanie w ramach programu
Szybka $ciezka). W ramach projektu w Zaktadzie Odlewnictwa i Obrébki Plastycznej wyznaczono
sktady chemiczne prébek i odlewano probki wzorcowe, ktdre bedg wykorzystywane jako probki re-
ferencyjne do dalszych badan okreslajacych wptyw czynnikéw Srodowiskowych na doktadnosé
wskazan sktadu chemicznego przy uzyciu trzech spektrometrow. W projekcie tym, przy wspotpracy
z Zaktadem Odlewnictwa i Obrébki Plastycznej, realizowane sg takze badania dotyczace wptywu
chropowatosci powierzchni oraz powtok lakierniczych na doktadno$¢ wyznaczenia sktadu chemicz-
nego prébek przy uzyciu dostepnych spektrometréw. Kierownikiem zadan realizowanych przez Po-
litechnike Poznariska byt dr hab. inz. Pawet Popielarski prof. PP.

,Bioniczne, lekkie wezly strukturalne wytwarzane przyrostowo dla przemystu motoryzacyjnego". Pla-
nowanym efektem projektu jest opracowanie narzedzi do bionicznego optymalizowania topologicz-
nego elementow konstrukcyjnych stosowanych w przemysle motoryzacyjnym. Pozwoli to na projek-
towanie lekkich, zoptymalizowanych pod katem masy i sztywno$ci weztdw konstrukcji pojazdow.
Zaktada sig, ze wezty te bedg mogty by¢ wytwarzane metodami przyrostowymi i taczone z powszech-
nie stosowanymi aluminiowymi profilami ekstrudowanymi poprzez potaczenia klejone, zaciskowe czy
ksztattowe.

Zrealizowane takze nastepujace projekty:

automatyzacja projektowania i szybkiego wytwarzania zindywidualizowanych wyrobdw ortopedycz-
nych i protetycznych na podstawie danych z pomiaréw antropometrycznych,

bezodpadowa technologia ksztattowania elementéw armatury wody pitnej z bezotowiowych stopow
miedzi,

podniesienie efektywnosci wykorzystania surowca drzewnego w procesach produkcji w przemysle,
zastosowanie rozszerzonej rzeczywistosci, interaktywnych uktadéw i gtosowego interfejsu operatora
w sterowaniu urzadzeniami dzwigowymi,

system prezentacji oraz doboru narzedzi jako$ci na potrzeby rozwigzywania problemoéw jako$cio-
wych w procesach produkcyjnych z wykorzystaniem techniki wirtualnej rzeczywistosci (VR),
badania i ocena wiarygodno$ci nowoczesnych metod pomiaru topografii powierzchni w skali mikro i
Nano,

mobilno$¢ bez barier z wirtualnym asystentem podrézy,

kompleksowy system interaktywnego wspomagania projektowania wyrobow wariantowych w srodo-
wisku wirtualnym z udziatem uzytkownika koncowego,

opracowanie technologii wytwarzania nowej generacji ultralekkich foteli do komunikacji zbiorowej
spetniajgcych wymagania dyrektyw UE,

metrologia nierdwnosci powierzchni w technikach addytywnych,

akcelerator innowacyjnosci dla przemystu 4.0,

opracowanie i walidacja automatycznego systemu do nadzorowania narzedzi do formowania blachy
na zimno w stacjach obrdbki plastycznej”,

badania proceséw obrébki mechanicznej ukierunkowane na budowe inteligentnego systemu moni-
torowania i prognozowania zuzycia narzedzi skrawajacych.

Prace badawcze realizowane przez pracownikéw Instytutu zostaty dostrzezone i docenione przez gremia
konkursowe.

Ztoty Laur Innowacyjnosci trafit do zespotu Coverlan z firmy Terlan Sp. z 0.0., ktéry wraz z dr hab. inz.
Markiem Szostakiem prof. PP, dr hab. inz. Mateuszem Barczewskim prof. PP oraz dr hab. inz. Jackiem An-
drzejewskim z Zaktadu Tworzyw Sztucznych opracowali innowacyjna technologie w ramach projektu: Bezwy-
kopowa technologia renowacji rurociggdw wodociggowych w technologii natryskiwania od$rodkowego z wy-
korzystaniem hybrydowych kompozytéw szybkowigzacych. Hybrydowy kompozyt natryskowy Coverlan to
szybkoutwardzalna powtoka na bazie zywic polimocznikowych wzmacniana mikrowtoknami ze skat bazalto-
wych. Elastyczno$¢ polimocznika w potaczeniu z mikrozbrojeniem bazaltowym tworzy sztywny kompozyt po-
siadajacy blisko 20% rozciggliwosci przy zerwaniu, $cisle wspotpracujacy z rurociggiem.
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Szczegblnym wyrdznieniem byto przyznanie nagrody Polski Produkt Przysztosci dla zespotu Filipa Gér-
skiego za innowacyjne rozwigzanie Auto MedPrint. Rozwigzanie opracowane w ramach programu LIDER
pozwala na zautomatyzowane projektowanie i szybkie wytwarzanie ortez i protez koriczyn na podstawie
skanu 3D. System zawiera moduty umozliwiajace skan 3D i obrobke danych, automatyczne projektowanie
CAD, wspomaganie projektowania z uzyciem AR/VR oraz szybkie wytwarzanie z uzyciem technik druku 3D.

Opis kompetencji oczekiwanych od kandydata ubiegajacego sie o przyjecie na studia

Warunkiem przyjecia na studia Il stopnia kierunku Zarzadzanie i inzynieria produkciji jest posiadanie dy-
plomu ukonczenia studiéw | stopnia lub jednolitych magisterskich koficzacych sie tytutem zawodowym inzy-
niera lub magistra inzyniera. W szczegdlno$ci kandydat powinien posiada¢ wiedze, umiejetnosci i kompeten-
cje spoteczne okreslone efektami uczenia sie dla kierunkow inzynierskich na poziomie studiow | stopnia, w
szczegblnosci:

o wiedze z zakresu matematyki, fizyki i mechaniki i wytrzymatosci materiatéw umozliwiajaca zrozumie-
nie podstaw teoretycznych zagadnien zwigzanych z inzynierig mechaniczng,

e wiedze z projektowania inzynierskiego wspomaganego komputerowo i grafiki inzynierskiej,

e wiedze z zakresu technologii wytwarzania specyficznych dla ukoficzonego kierunku na | stopniu.

Rekrutacja na studia stacjonarne Il stopnia na kierunku Zarzadzanie i inzynieria produkcji odbywa sie
zgodnie z warunkami i trybem przyjmowania ustalanymi na dany rok akademicki zapisanymi w odpowiednie;
uchwale Senatu Akademickiego Politechniki Poznanskiej (w roku akademickim 2023/2024 jest to Uchwata Nr
78/2020-2024 Senatu Akademickiego Politechniki Poznanskiej z dnia 27 kwietnia 2022 r. w sprawie warun-
kéw i trybu przyjmowania na studia w roku akademickim 2023/2024).

Przy rozpatrywaniu przyjecia na studia uwzglednia sie ponadto:

e pozytywny wynik egzaminu wstepnego,
o $rednig ocen ze studiéw pierwszego stopnia lub jednolitych studiéw magisterskich.

Egzamin wstepny jest przeprowadzany w formie rozmowy kwalifikacyjnej, ktéra obejmuje sprawdzenie
uzyskania przez kandydata efektéw uczenia sie wymaganych do podjecia studiéw drugiego stopnia na danym
kierunku studiow.

Koncowy wynik uzyskany w postepowaniu kwalifikacyjnym stanowi suma punktéw z rozmowy kwalifika-
cyjnej (maksymalnie 50 pkt, w tym do 36 pkt za wiedze merytoryczng przyswojong w trakcie studidéw pierw-
szego stopnia, do 6 pkt za kompetencje spoteczne i do 8 pkt za motywacije i dodatkowe osiggniecia) oraz
punktéw uzyskanych przez kandydata za $rednig ze studiow pierwszego stopnia ($rednia wazona ocen z
przebiegu studiéw x 10). Lacznie maksymalna liczba punktéw wynosi 100. Prég przyjecia (prog kwalifikacji)
wynosi 50 pkt.

Osoby przystepujgce do rozmowy kwalifikacyjnej przedstawiajg komisji kwalifikacyjnej zaswiadczenie od-
powiedniej uczelni o uzyskanej Sredniej ocen z przebiegu studiow | stopnia lub jednolitych magisterskich albo
suplementu do dyplomu zawierajgcego wspomniang $rednia. Przed przystapieniem do rozmowy kwalifikacyj-
nej weryfikowana jest takze tozsamo$¢ kandydata.

Zasady przyjecia cudzoziemcdw na studia przedstawiono w zarzadzeniu rektora (w roku akademickim
2023/2024 jest to Zarzadzenie Nr 15 Rektora Politechniki Poznariskiej z dnia 5 maja 2023 r.). W celu prze-
prowadzenia rekrutacji rektor powotuje Komisje Rekrutacji Cudzoziemcdw, w sktad ktérej wehodza: nauczy-
ciele akademiccy oraz pracownicy administracyjni Politechniki Poznarskiej. Komisja Rekrutacji Cudzoziem-
cow ustala wyniki kwalifikacji kandydatoéw bioracych udziat w postepowaniu kwalifikacyjnym. Protokét przyje-
cia Komisja Rekrutacji Cudzoziemcow sporzadza na podstawie pozytywnego wyniku egzaminu wstepnego,
w postaci testu kwalifikacyjnego wykonywanego online, sprawdzajacego predyspozycje kandydata do podije-
cia studiow oraz przediozonych przez kandydata dokumentow potwierdzajacych dotychczasowy przebieg
edukacji. Egzamin kwalifikacyjny jest ukorczony z wynikiem pozytywnym, gdy kandydat uzyska wynik mini-
mum 50 pkt.

Wyniki postepowania kwalifikacyjnego udostepnione zostang w terminie zgodnym z harmonogramem re-
krutaciji.

Osoby przyjete na studia sg zobowigzane do odbycia przed rozpoczeciem zaje¢ dydaktycznych szkolenia
przygotowujgcego do udziatu w zajeciach prowadzonych z wykorzystaniem metod i technik ksztatcenia na
odlegto$¢. Szkolenie to bedzie dostepne na platformie elektronicznej Uczelni, a link do niego zostanie prze-
stany wraz z decyzjg o wpisie na liste studentow.



VL.

23

Informacje na temat infrastruktury, w tym opis laboratoriow, pracowni, sprzetu i
wyposazenia, hiezbednych do prowadzenia ksztatcenia

Wykaz nauczycieli akademickich oraz innych oséb, proponowanych do prowadzenia zaje¢.
Nie dotyczy - modyfikacja programu studiéw.

Planowany przydziat i wymiar zaje¢ dla nauczycieli akademickich oraz innych oséb, propo-
nowanych do prowadzenia zaje¢

Nie dotyczy - modyfikacja programu studiow.

Informacje na temat infrastruktury, w tym opis laboratoriéw, pracowni, sprzetu i wyposazenia,
niezbednych do prowadzenia ksztatcenia

Baze dydaktyczno-naukowag Wydziatu Inzynierii Mechanicznej stanowig zasoby jednostek organizacyj-
nych Wydziatu, ktére sq zaangazowane w proces ksztatcenia. Stanowig jg budynki i hale laboratoryjne wraz
z ich wyposazeniem, znajdujace si¢ na Kampusie Piotrowo. W ich sktad wchodzg sale wyktadowe, ¢wicze-
niowe i warsztatowe, pracownie laboratoryjne, infrastruktura sportowo-rekreacyjna oraz baza biblioteczna.

Ponizej przedstawiono szczegdtowy opis bazy laboratoryjne;.

1. Pracownia projektowania CAD/CAM prowadzona przez zespdt doswiadczonych wyktadowcdw, wyko-
rzystywana jest zarobwno w dydaktyce jak i pracach B+R. Na wyposazeniu znajdujg sig dwie sale, kazda
wyposazona w kilkanascie stanowisk komputerowych. Podstawowg zaletg wyposazenia jest réznorod-
nos¢ dostepnego oprogramowania klasy CAx, stosowanego w procesach projektowania konstrukgii i
technologii w praktyce przemystowej. Wymieni¢ tu nalezy bogaty pakiet narzedzi firmy Autodesk (Inven-
tor Profesional, Fusion 360) oraz Dassault Systems (CATIA V5.) Najnowszym nabytkiem pracowni jest
az 100 licencji edukacyjnych najnowszej platformy firmy Dassaut Systems - 3DExperience. Jest to $ro-
dowisko chmurowe, ktdre dzieki dostepno$ci do specjalnych narzedzi (Catia, Delmia, Simulia, Enovia)
posiada mozliwo$¢ kompleksowego wspierania procesu rozwoju produktu, od projektu, przez produkcje
az po dostawe. Dzieki temu zasoby pracowni CAD/CAM sg podstawg prac prowadzonych w Laborato-
riach Wirtualnego Projektowania, Laboratorium Szybkiego Wytwarzania oraz Laboratorium Smart Fac-
tory.

2. Laboratorium Wirtualnego Projektowania jest jednym z najnowocze$niejszych obiektow tego typu w
Polsce. Specjalistyczne wyposazenie (urzadzenia haptyczne, systemy $ledzenia optycznego oraz ma-
gnetycznego, systemy projekcji stereoskopowej) pozwala na prowadzenie roznych badan z zakresu
oceny wirtualnych prototypow i procesdw produkcyjnych (np. design, funkcjonalno$é¢, konstrukcja, pro-
ces montazu/demontazu, itp.). Scista wspétpraca z Laboratorium Szybkiego Wytwarzania pozwala takze
na innowacyjne podej$cie do procesu projektowania poprzez tzw. projektowanie hybrydowe, czyli pota-
czenie fizycznych prototypéw (Rapid Prototyping) z wirtualnym $rodowiskiem (aplikacja VR - Virtual
Reality). DoSwiadczony i mtody zespdt Pracownikéw (w tym m.in. inzynierowie, programisci, graficy)
dzieki dostepowi do réznorodnego oprogramowania z zakresu CAD, obrdbki graficznej oraz aplikacji VR,
pozwala Swiadczy€ ustugi z zakresu modelowania, wizualizacji, budowy interaktywnych aplikacji czy sy-
mulacji w $rodowisku wirtualnym. Laboratorium wyposazone jest tez w pracownie CAD/CAM, gdzie pro-
wadzone sg tez badania nad automatyzacijg procesow modelowania opartych na wiedzy. Dodatkowo
zespot posiada takze doSwiadczenie w zakresie inzynierii odwrotnej, bazujacej na technologii skanowa-
nia 3D.

3. Laboratorium Szybkiego Prototypowania wyposazone jest w urzadzenia pozwalajace na budowe
prototypow fizycznych z réznych materiatéw (gtéwnie tworzywa sztuczne) w 3 technikach: modelowanie
uplastycznionym tworzywem sztucznym — FDM (ang. Fused Deposition Modeling); odlewanie prézniowe
w formach silikonowych — VC (ang. Vacuum Casting); druk przestrzenny — 3DP (ang. 3D PRINTING).
Zastosowanie technik RP jest bardzo szerokie, poczawszy od weryfikacji ksztattu i design’u az poprzez
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mozliwo$¢ analiz funkcjonalnych (klipsy, zatrzaski, itp.) az do matoseryjnej produkciji (odlewanie w for-
mach silikonowych).

Laboratorium SmartFactory jest srodowiskiem symulacyjnym systemu produkcyjnego funkcjonuja-
cego zgodnie z koncepcjg Industrie 4.0. Model systemu produkcyjnego sktada sie ze zautomatyzowanej
linii produkcyjnej, stanowisk montazowych, robota wspdipracujacego, magazynu surowcow i wyrobow
gotowych. Wyposazanie laboratorium pozwala zapozna¢ sie z nowoczesnymi rozwigzaniami informa-
tycznymi i technicznymi w obszarze planowania i sterowania produkcjg oraz zarzadzania przeptywem
materiatow. Rozwigzania przemystowe RFID pozwalajg na automatyzacje procesow logistyki produkcii
poprzez okreslenie potrzeb materiatowych (elektroniczny kanban) oraz kontrole realizacji zlecen produk-
cyjnych w czasie rzeczywistym. System RTLS umozliwia biezace nadzorowanie przeptywu produkcii
poprzez $ledzenie partii materiatdw oraz $rodkdw transportu. Aplikacje rzeczywisto$ci rozszerzonej po-
zwalajg na identyfikacje wyrobdw oraz na okre$lanie statusu realizacji zlecen produkcyjnych. Zarzadza-
nie systemem produkcyjnym jest realizowane przez autorski system informatyczny o nazwie 4Factory,
natomiast przeptyw informacji pomiedzy elementami systemu odbywa sie poprzez komunikacje bez-
przewodowaq z zastosowaniem rozwigzan Internet of Things. We wspotpracy z zespotem Laboratorium
Wirtualnego Projektowania opracowano model laboratorium SmartFactory stanowigce wirtualne $rodo-
wisko szkoleniowe i symulacyjne.

Laboratorium SPC (ang. Statistical Process Control, Statystyczne Sterowanie Procesami) utworzone
zostato z my$lg o umozliwieniu Studentom Politechniki Poznanskiej zapoznania si¢ z praktyczng strong
statystycznej oceny przydatnosci systemow pomiarowych stosowanych w procesach produkcyjnych, jak
réwniez statystycznych metod nadzorowania proceséw produkcyjnych i sterowania nimi. Praktyczny
aspekt zaje¢ zapewniajg ¢wiczenia laboratoryjne, podczas ktérych Studenci dokonujg pomiaréw za po-
mocq warsztatowych przyrzaddéw pomiarowych na rzeczywistych elementach produkcyjnych — pierécieni
i wateczkow tozyskowych. Zakres merytoryczny zajec oparty jest na procedurach stosowanych w prze-
mysle samochodowym. Zajecia z zakresu SPC prowadzone sgq w oparciu 0 podrecznik SPC opubliko-
wany dla normy QS 9000. Zajecia z zakresu MSA (ang. Measurement System Analysis, Analiza Syste-
mow Pomiarowych) prowadzone sg w oparciu o podrecznik MSA — przewodnik wydany przez Ford Motor
Company dla firm z branzy motoryzacyjnej. Laboratorium wyposazone jest w podstawowe przyrzady
pomiarowe 0goinego stosowania (suwmiarki, wysoko$ciomierze, transametry, mierniki elektroniczne i
zegarowe) oraz kilka urzadzen warsztatowych dedykowanych do pomiaréw pierscieni.

Pracownia Ecoprojektowania jest jedng z niewielu tego typdw w Polsce. Odbywajg sie w niej prace
zwigzane z dydaktyka jak rowniez badawczo rozwojowe dotyczace prosrodowiskowego projektowania
wyrobdw. Pracownia wyposazona jest w specjalistyczne oprogramowanie wspomagajace ocene srodo-
wiskowg wyrobu. Sg to systemy znane i popularne na rynku jak rowniez nowatorskie rozwigzania infor-
matyczne opracowane w ramach prac badawczych Zespotu Ekoprojektowania. Nalezg do nich: opro-
gramowanie GaBi, SimaPro do przeprowadzania analizy LCA oraz Ecodesign PILOT do analizy i ulep-
szenia wyrobu z punktu widzenia ekologii. Autorski system agentowy umozliwia ocene recyklingowa,
wyrobu juz na etapie jego projektowania. Badania naukowe prowadzone w ramach pracowni zwigzane
s z projektowanie wyrobéw z uwzglednieniem demontazu i recyklingu, projektowaniem i udoskonala-
niem systemow komputerowych wspomagajacych ekoprojektowanie oraz analizg recyklingowg wyrobu.
Laboratorium Obrébki Skrawaniem pozwala na pogtebienie wiedzy Studentdéw dotyczacej zjawisk fi-
zycznych i efektdéw technologicznych wystepujacych w réznych sposobach skrawania. Laboratorium wy-
posazone jest w wiele obrabiarek takich jak: tokarki, frezarki i szlifierki, a takze w dtutownice oraz 3-
osiowe centrum frezarskie do obrobki z duzymi predkosciami skrawania i elektrodrazarke. Oprdcz tego,
na wyposazeniu laboratorium znajdujg si¢ stanowiska wyposazone w laser diodowy i molekularny sto-
sowane do przeprowadzania obrébki wspomaganej laserowo (LAM). Prowadzenie zaje¢ dydaktycznych
i badan naukowych mozliwe jest réwniez dzieki wyposazeniu laboratorium w nowoczesne urzadzenia i
czujniki pomiarowe, takie jak np. sitomierze tensometryczne i piezoelektryczne, akcelerometry, laserowe
czujniki przemieszczen, mikroskop stereoskopowy i profilografometry. Dzigki stanowisku do analizy dy-
namiki skrawania, Studenci mogg zapozna¢ si¢ z metodami pomiaru i analizy sit oraz drgan podczas
obrébki. Z kolei stanowisko wyposazone w profilografometry stykowe oraz mikroskop stereoskopowy
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umozliwia ocene technologicznej warstwy wierzchniej po skrawaniu, a takze zuzycia i trwato$ci ostrzy
skrawajacych.
Laboratorium Automatyzacji Produkcji (Elastycznych Systeméw Produkcyjnych — ESP/FMS) —
We wspotczesnym $Swiecie robotyzacja i automatyzacja proceséw produkcyjnych to niezbedny etap
przygotowania Studentéw i w konsekwencji przedsiebiorstw do przemystu 4.0. Odpowiadajgc na po-
trzeby otoczenia przemystowego Laboratorium ESP jest wyposazone m.in. w nowoczesne roboty prze-
mystowe takich producentéw jak ABB, FANUC, PANASONIC wraz z niezbednym wyposazeniem tech-
niczno-technologicznym (chwytaki, wizja maszynowa, pozycjonery, sensory, elastyczny system trans-
portowy BOSCH, obrabiarki CNC edukacyjne, sterowniki PLC, gtowice spawalnicze i do obrébki wstep-
nej oraz stanowiskami komputerowymi z oprogramowaniem do programowania i symulacji pracy stano-
wisk zrobotyzowanych offline i inne) pozwalajacym na prowadzenie ¢wiczen z programowania robotow
(zadan manipulacyjnych, technologicznych np. spawania, wspétpracy z wyposazeniem wspétpracuja-
cym oraz symulacjg elastycznych procesow produkcyjnych off- i on-line). Badania naukowe prowadzone
w laboratorium ukierunkowane sg na projekty aplikacyjne we wspdtpracy z partnerami przemystowymi
oraz finansowanych przez np. NCBIR.
Laboratorium metrologiczne. Pod wieloma aspektami ma unikalny charakter w skali nie tylko kraju ale
w skali $wiata. Pozwala na zdobycie praktycznej umiejetnosci pomiarow obiektow przestrzennych, co
obecnie stosowane jest w wielu gateziach przemystu: motoryzacyjnego, lotniczego, tworzyw sztucznych,
opakowan, medycznego itp. W ciggu najblizszych kilkunastu lat skaner optyczny 3D stanie sige jednym
z podstawowych narzedzi pracy specjalistow od metrologii i inzynierii odwrotnej, a nawet szerzej - kon-
struktoréw. W ramach zaje¢ realizowane beda;
Nauka mozliwosci digitalizacji powierzchni i obrobki danych pomiarowych rdznych powierzchni - za-
réwno obiektoéw inzynierskich, jak i elementow zwigzanych z bioinzynieria.
Pomiary powierzchni o réznych wiasciwosciach refleksyjnych — matowe, $wiecace, przezroczyste
oraz podstawowe zagadnienia fizyczne i matematyczne zwigzane z obserwowanymi zjawiskami.
Poréwnanie urzadzen pomiarowych — badanie za pomoca rdznych typéw skaneréw optycznych.
Obrdbka danych pomiarowych w celu przygotowania modelu CAD 3D lub modelu do drukarki 3D.
Ocena danych pomiarowych — wymiarowanie bezpo$rednie w oparciu o elementy geometryczne lub
w poréwnaniu z modelem CAD czesci.

10. Laboratorium tribologii inzynierskiej. Specjalistyczne laboratorium tribologii inzynierskiej jest przysto-

1.

sowane do prowadzenia prac w zakresie badan do$wiadczalnych i symulacji zjawisk wystepujacych w
strefie styku ciat. W ramach zaje¢ laboratoryjnych Studenci przygotowujg i osobicie przeprowadzajg
eksperymenty na urzadzeniach specjalnie dla nich wytworzonych, przeznaczonych do badan tribolo-
gicznych, charakteryzujgcych sie zwigkszong odpornoscig na niewtasciwg interwencje ze strony opera-
tora. Student ma do dyspozycji narzedzia analityczne i symulacyjne zbudowane na platformie systemu
akwizycji i analizy danych National Instruments PXle-1075 z oprogramowaniem LabView, pozwalajace
na wizualizacje i interpretacje wynikéw badan do$wiadczalnych. Przeprowadzenie przez Studenta cyklu
eksperyment - analiza prowadzi do gtebszego zrozumienia powszechnie wystepujacych procesow tar-
cia, zuzycia i smarowania. Zdobyta wiedza ma charakter praktyczny i uniwersalny moze zosta¢ spozyt-
kowana zaréwno w sferze szeroko rozumianej techniki jak i w sferze zycia codziennego. Do badan
przeprowadzenia eksperymentdéw przewidziano nastepujace urzadzenia: tribometr Bruker UMT-2, tribo-
metr w uktadzie Amslera, tribometr w uktadzie pin on disc, tribometr w uktadzie block on ring, wiskozy-
metr cyfrowy DV2T Brookfield, mikroskopy optyczne, wagi laboratoryjne, stanowiska komputerowe.
Laboratorium Spawalnictwa specjalizuje sie w wytwarzaniu i badaniu wlasciwo$ci powtok natryskiwa-
nych cieplnie, napoin i spoin. Warstwy wierzchnie o wtadciwo$ciach

zaroodpornych i zarowytrzymatych,

twardych i trudno$cieralnych,

antyposlizgowych i

odpornych na korozje
powstajg przy uzyciu obszernej biblioteki materiatéw dodatkowych w postaci drutdw proszkowych i litych
oraz proszkow konwencjonalnych, submikronowych i ultradrobnoziarnistych z nanostruktura.
Wyposazenie aparaturowe umozliwia wytwarzanie i badanie:
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powtok natryskiwanych cieplnie o regulowanej porowato$ci metoda tukowa za pomocg wzorcowego

systemu natryskowego wyposazonego w urzadzenie natryskowe AWS 400 FST, niezalezny podajnik

proszku pracujacy w zakresie natezenia podawania od 1 do 450 g/min, urzadzenie bezpytowe do

rozwijania powierzchni LTC 1020 EP, urzadzenie filtrowentylacyjne Nederman FilterMax F oraz ukiad

sprezania powietrza Airpol KT 11

napoin i spoin wytworzonych metodg plazmowg PTA przy zastosowaniu pradu do 300 A i materiatow

dodatkowych w postaci proszkéw i drutéw proszkowych,

napoin i spoin wytworzonych metodg mikroplazmowg przy zastosowaniu pradu od 0,1 A do 50 A za

pomoca urzadzenia EWM Microplasma 50,

napoin i spoin wykonanych metodami: gazowa, tukowg MMA, GMA ( MIG/IMAG ), TIG,

zgrzein punktowych materiatéw réznoimiennych i z warstwami ochronnymi o sumarycznej grubosci

do 4 mm,

procesow ciecia materiatéw metodg plazmowg za pomoca urzadzenia OZAS Airplasma 36 i metodg

gazowa w strumieniu tlenu.
Stanowiska spawalnicze wyposazone sg w aparature pomiarowg umozliwiajaca;

wyznaczenie cyklu ciepinego natryskiwania, napawania i spawania,

wyznaczenie wspdtczynnika emisyjnosci powierzchni o réznych temperaturach,

pomiar temperatury detali do 1600°C,

badanie kinetyki i dynamiki zmian w obszarze tuku i jeziorka spawalniczego,

ponadto

badanie rozktadu mikrotwardosci i twardo$ci w powtokach, napoinach, spoinach i SWC,

pomiar adhezji i kohezji powtok,

pomiar porowato$ci powtok,

pomiary udarnosci,

badania mikrostrukturalne i sktadu fazowego.
Poza opisanymi laboratoriami oraz pracowniami, Studenci beda mogli korzysta¢ z wyposazenia Labo-
ratoriow: Obrobki plastycznej, Odlewnictwa, Przetworstwa tworzyw sztucznych, Badan materiatow me-
talowych, polimerowych i kompozytowych, Recyklingu tworzyw sztucznych oraz Komputerowego wspo-
magania projektowania procesow obrobki plastycznej i odlewnictwa.
Laboratorium obrébki plastycznej prowadzi zajecia dydaktyczne i badania procesow technologicznych
obrébki plastycznej metali. Do tego celu przygotowane sg stanowiska doswiadczalne, wyposazone w ma-
szyny, przyrzady i aparature pomiarowa. Urzadzenia te stanowig wspdlng baze do prowadzenia badan na-
ukowych i realizacji procesu dydaktycznego w zakresie ¢wiczen laboratoryjnych i prac dyplomowych. Jako
gtéwne mozna wyroznic: uniwersalne prasy mechaniczne i hydrauliczne, prase Srubowg do procesow kucia
matrycowego, prase kolanowg do badania potgczen przettocznych blach, stanowisko do wywijania
obrzezy otworéw metoda tarciowg, linie do automatyzacji i badar proceséw tloczenia, walcarki do badan
modelowych procesow walcowania wzdtuznego i poprzecznego, walcarke do gwintow, nozyce gilotynowe i
krazkowe, prase krawedziowa, urzadzenia do badan ttocznosci, twardo$ciomierze, mikroskopy oraz profilo-
metry.
Laboratorium przetwérstwa tworzyw sztucznych jedno z lepiej wyposazonych laboratoriow z tego
zakresu w kraju. Wyposazone jest w 3 wiryskarki z kilkunastoma specjalistycznymi formami, 2 wytta-
czarki: jedno i dwuslimakowa wraz z 6 réznymi gtowicami wyttaczarskimi oraz 3 linie do wyttaczania rur,
wyttaczania z rozdmuchiwaniem oraz granulowania. Na stanie laboratorium sg takze: 2 termoformierki,
2 zgrzewarki, 2 prasy do tworzyw sztucznych, walcarki do PVC i gumy oraz oprzyrzadowanie dodatkowe:
miynki, mieszalniki i suszarki. Powyzsze maszyny pozwalajg na prowadzenie zarbwno badan, jak i dy-
daktyki z wigkszosci nowoczesnych technik przetworstwa materiatéw polimerowych.
Laboratorium recyklingu tworzyw sztucznych wyposazone w dwie linie do recyklingu tworzyw
sztucznych, kilka mtynkéw i mieszalnikow, separatory metali, sprzet do identyfikacji odpaddw oraz mi-
kroskopy optyczne. Wyposazenie to pozwala na poznanie aktualnych zagadnief zwigzanych z zago-
spodarowywaniem i recyklingiem odpadow i ich znaczenia dla zrownowazonego rozwoju cywilizacyj-
nego. Pokazuje przebieg proceséw recyklingu i ich efekty oraz przyktady kompleksowego recyklingu
zuzytych wyrobdw (opakowan, pojazddw, sprzetu AGD).
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Laboratorium badan materiatbw metalowych, polimerowych i kompozytéw wyposazone jest w 4
maszyny wytrzymato$ciowe, 3 twardo$ciomierze, szafy klimatyczne, aparaty do badan udarno$ci, od-
bojnosci, scieralno$ci, wytrzymato$ci na rozdzieranie, oceny wtasciwosci cieplnych — DSC, DMTA, Vicat,
HDT. Ponadto laboratorium umozliwia badania palnosci, okre$lenie indeksu tlenowego, obserwacie ela-
stoplastyczne naprezen, obserwacje mikrostruktury w duzym powigkszeniu i w $wietle spolaryzowanym,
pomiar barwy i pomiar gestosci materiatéw. Laboratorium pozwala takze na ocene stopnia krystalicz-
nosci, dynamiki krystalizacji materiatéw metalowych i polimerowych a dla polimeréw takze pomiar kine-
tyki sieciowania. W laboratorium badan materiatowych mozliwe jest réwniez okreslenie wtasciwosci
przetwdrczych polimerdw: wskaznika szybkosci ptyniecia WSP/MFR, ocena wtasciwosci lepkosprezys-
tych polimeréw, badania lepkosci ,in-line” w warunkach rzeczywistego procesu przetwérczego oraz wy-
znaczenie danych materiatowych do symulacji procesu wiryskiwania.

Laboratorium odlewnictwa wyposazone jest w piece do topienia metali (oporowy Nabertherm K4/13 -
2 szt., oporowy Nabertherm K1/10, indukcyjny do topienia zeliwa, stopéw miedzi i aluminium Elkon Pl
50, jubilerski indukcyjny do topienia metali i zalewania form z uzyciem sity od$rodkowej F.lliGiacetti,
indukcyjny Linn High Therm GmbH do topienia stopdw Zzelaza i wykonywania probek do badania sktadu
chemicznego), piece komorowe (Nabertherm HTC 08/16 — max. 1600 °C, F.lliGiacetti — ok. 900 °C,
Nabertherm N150 WAX — max. 850 °C), stanowiska wykonywania form piaskowych, stanowiska do
przygotowania i badania mas formierskich (suszarka laboratoryjna promiennikowa trojstanowiskowa, la-
boratoryjna mieszarka kraznikowa do przygotowania mas formierskich, ubijak laboratoryjny LUA-2e Mul-
tiserw-Morek, mieszarka dynamiczna laboratoryjna MDM-06, urzadzenie do badania wytrzymato$ci mas
formierskich LRu-2e Multiserw-Morek, urzadzenie do badania przepuszczalnosci mas formierskich
LPiR-3e Multiserw-Morek, mieszadto do odmywania lepiszcza LSz-2, wagosuszarka RADWAG WPS,
wstrzasarka laboratoryjna LPzE-2e — do przesiewania materiatu sypkiego — piaskéw), uniwersalna ma-
szyna do wykonywania prdobek testowych i matych rdzeni w technologii Hot-Box, Cold-Box, Anorganik,
CO, Multiserw-Morek, stanowisko odlewania kokilowego (kokila + kokilarka + stacja pomiarowa do reje-
stracji temperatury Euroterm, pirometr optyczny ST-8839), stanowisko do wykonywani modeli wosko-
wych (m.in. prasa wulkanizacyjna do wykonywania matryc, wiryskarka do woskow, lutownica), stanowi-
sko do wykonywania form skorupowych, - stanowisko do prézniowego wypetniania form, stanowiska do
przygotowania zgtadow metalograficznych (automatyczna szlifierkopolerka Presi Mecatech 250, przeci-
narka Presi Mecatome T255/300), stanowisko do analizy obrazu (mikroskop Nicon OPTIPHOT 100 +
wyposazenie), stanowisko do analizy obrazu (mikroskop optycznego firmy NIKON model Eclips MA200
ze zmotoryzowanym stolikiem w trzech osiach oraz systemu NIS do analizy obrazu), stanowisko do
pomiaru chropowatosci powierzchni, iskrowy spektrometr emisyjny Bruker Q2 ION, mikroskop Motic
SMZ-168, stanowisko do oczyszczania odlewdw (polerka wibracyjna Avalon W-8), drukarki 3D (drukarka
3D Liquid Crystal- metoda SLA, drukarka 3D Zortrax M200 — metoda FDM). Laboratorium pozwala na
na zapoznanie studentow z zagadnieniami zwigzanymi w procesami realizowanymi w odlewniach (pro-
jektowaniem, wytwarzaniem odlewow, oczyszczaniem odlewow, oceng jakosci wykonanych odlewow).
Tematyka prowadzonych zaje¢ zwigzana jest takze z wytwarzaniem odlewéw kompozytowych oraz re-
cyklingiem metali, stopdw i kompozytow.

Laboratorium komputerowego wspomagania proceséw obrobki plastycznej i odlewnictwa obej-
muje liczne stanowiska komputerowe do symulacji proceséw odlewniczych, obrobki plastycznej, jak i kon-
strukcji narzedzi do obrobki plastycznej. Stanowiska te wyposazone sa w specjalistyczne oprogramowanie do
symulacji procesow odlewniczych: Calcosoft 2D, Thermo-Calc 4.0 (wraz z bazami stopdw), Micress Aca-
demic TQ, Procast, Ansys, Netzsch SW-TMDSC oraz obrobki plastycznej: Simufact i Turbo DataWin.
Laboratorium pozwala na poréwnanie autorskiego oprogramowania stuzgcego symulacji wybranych pro-
cesow obrobki plastycznej oraz odlewnictwa z oprogramowaniem komercyjnym (opartym o MES) oraz
tworzenie baz danych materiatowych i kodéw symulacyjnych w celu doskonalenia skuteczno$ci progno-
zowania jakosci odlewow i wyrobow obrabianych plastycznie. Przekazywana w laboratorium wiedza po-
zwala na rozpoznawanie zaleznosci miedzy zjawiskami i procesami ksztattujgcymi strukture tworzyw
metalowych, ktore w efekcie koncowym decydujg o jakosci wytwarzanych z nich wyrobdw, przetworcze;
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i strukturalnej modyfikacji materiatow metalowych, prognozowania struktury i wtasciwo$ci mechanicz-
nych wytwarzanych wyrobow metalowych, nowych kryteribw oceny eksploracji danych, innowacyjnych
metod numerycznych i obliczeniowych stuzacych rozwigzywaniu wybranych zagadnien obrébki plastycz-
nej i odlewnictwa.
Laboratorium analizy danych w inzynierii produkcji - umozliwia prowadzenie bada w obsza-
rze analizy danych ilosciowych i jakosciowych z wykorzystaniem technik i algorytméw wspomaganych
komputerowo. W modelowaniu i ocenie proceséw i wyrobow stosowane sg techniki z obszaru staty-
stycznego sterowania procesami (MSA, DoE, karty kontrolne, wskazniki zdoInosci jakoSciowej), Data-
Mining, metod wspomagania decyzji oraz metod wnioskowania statystycznego i eksploracyjnej analizy
danych. Wyposazenie laboratorium to:
Trzy stanowiska optyczne OMRON: Inteligentna kamera z serii FHV7 jest wyposazona w kamere,
obiektyw, oSwietlenie i sterownik obrazu, dzigki czemu pozwala na kompleksowa kontrole wizyjna.
Modutowa konstrukcja umozliwia elastyczne taczenie opcji wyposazenia. System zbudowany w opar-
ciu 0 kamere inteligentng pozwala na zprojektowanie kontroli jakosci dla réznych produktow. Kamera
wyposazona jest w technologie Multi-Color Light, ktora eliminuje problemy zwigzane z oceng réznych
koloréw. Stanowisko umozliwia wykonywanie precyzyjnych kontroli na wigkszych obszarach.
Jedno stanowisko optyczne firmy KEYENCE: Stanowisko pozwala na réwnoczesng kontrole w 2D +
3D - umozliwia ocene jako$ci wyrobu (czesci) z uzupetnieniem o dane wysokosci. Stanowisko po-
siada mozliwos¢ zastosowania funkciji LumiTrax. Metoda analizuje wiele obrazdw, ktére zostaty uzy-
skane przy oéwietleniu $wiecacym z roznych kierunkow i przeanalizowane w celu wygenerowania
obrazow ksztattu (nieprawidtowosci) i tekstury (wzoru). Stanowisko wyposazone jest réwniez w
o$wietlenie Multispectrum, pozwalajace na skuteczng i efektywng ocene barwy, wysokosci oraz
zmiennosci celu. Standardowy kontroler CV-X300R z algorytmami do odczytu pozwala \ na ocene
krawedzi, odczytywanie poprawnosci umieszczonych/drukowanych kodow, oceny obecnoéci ele-
mentu, poréwnywania ze wzorcem.
Stanowisko Orbitvu Alphashot Micro: to kompleksowe studio do makro fotografii produktowej - foto-
grafowanie, postprodukcija i przesytanie online (zdjecia 2D i 3D, packshoty, zdjecia i prezentacje 360°
na ORBITVU SUN Server). Stanowisko do opracowywania elektronicznych katalogoéw btedéw i wad
wyrobu. Wysokiej jakosci sprzet zintegrowany z dedykowanym oprogramowaniem ALPHASHOT EDI-
TOR do obrdbki zdje¢.
15 mobilnych stanowisk komputerowych (laptopy Lenovo Legion Intel Core i5): Oprogramowanie:
WINDOWS 10, Statistica ver. 13, MiniTAB ver. 17, MS Office.
Ponadto laboratorium wyposazone jest w ekran multimedialny SAMSUNG z funkcjg tablicy oraz w
projektor multimedialny. Sala jest przystosowana do zaje¢ zaréwno laboratoryjnych jak i prac w ze-
spotach (warsztatowych).
Laboratoria komputerowe, posiadajg 17 stanowisk komputerowych, na ktérych zainstalowane sg pro-
gramy takie jak m.in. Dassault CATIA V5 R20 SP5, MiniTab 17, Statistica 13, Comarch ERP XL 2015.0,
XYZWAre Pro, XYZWare, FlexSim 2017, FlexSim 2020, GOM Inspect V7 SR2, Microsoft Access 2016,
Edgecam 2014 R1, DBDesigner 4, Microsoft Project 2010, Microsoft Visual Basic 2010 Express, Smar-
Team, Plant Simulation 11, Sphinx 4.0, Rockwell Software Arena 11, IFS Application 10, Autodesk Au-
toCAD 2023, Autodesk Inventor Professional 2023, Unity 2017.3.1f1, Microsoft Visual Studio 2017,
Axure RP 9. W laboratoriach prowadzone sg zajecia CAD/CAM, VR i AR, rapid prototyping, czy techno-
logie informacyjne.

Wydziat Inzynierii Mechanicznej dysponuje salami wyktadowymi, ktore sg wyposazone w sprzet audiowizu-
alny i multimedialny. We wszystkich salach dostepna jest sie¢ WiFi oraz gniazda udostepniajace sie¢ komputerowa.

Wykaz sal wyktadowych, éwiczeniowych, projektowych

A5.110

Pojemnos¢: 16 oséb

Sala przystosowana do osob z niepetnosprawno$ciami




A5.111 Pojemnos¢: 24 osoby
A1.109m Sale przystosowane do 0sob z niepetnosprawno$ciami
A5.107 Pojemnos¢: 30 oséb
A1.109d Sale przystosowane do 0sob z niepetnosprawno$ciami
A1.321
A23a.L.02.10 Pojemnos¢: 48 oséb

Sala przystosowana do osob z niepetnosprawno$ciami
A1.429 Pojemnos¢: 54 oséb
A1.430 Sale przystosowane do 0sob z niepetnosprawno$ciami
A1.20
A5.202 Sala audytoryjna pojemno$¢: 88 osdb

Sala przystosowana do osob z niepetnosprawno$ciami
A5.201 Sala audytoryjna pojemno$¢: 95 osdb
A5.301 Sale przystosowane do osob z niepetnosprawno$ciami
A23.7 Sala audytoryjna, pojemnos¢: 146 osob

Sala przystosowana do osob z niepetnosprawno$ciami
A23.2 Sala audytoryjna pojemno$¢: 200 oséb

Sala przystosowana do osob z niepetnosprawno$ciami
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4. Informacje na temat zapewnienia mozliwosci korzystania z zasobéw bibliotecznych oraz z
elektronicznych zasobdw wiedzy, w szczegélnosci z Wirtualnej Biblioteki Nauki i Cyfrowej
Wypozyczalni Publikacji Naukowych Academica.

Nie dotyczy - modyfikacja programu studiow.

VIl. Wykaz zatacznikow niezbednych przy tworzeniu kierunku studiow

1. Przewidywany harmonogram realizacji programu studiéow w poszczegdinych semestrach
i latach cyklu ksztatcenia.

Tabela 10a Harmonogram realizacji programu studiéw stacjonarnych (zastosowane oznaczenia: O — ogotem, W — wyktad, C - ¢wi-

czenia, L — laboratorium, P — projekt, ECTS - liczba punktéw ECTS, E — egzamin)

. Liczba godzin ECTS | E
Lp. Nazwa przedmiotu 0O (W C | L]P
Semestr 1
Jezyk obcy 30 30 2
1 Jezyk angielski
Jezyk niemiecki
2 Zarzadzanie zasobami ludzkimi 30 15 | 15 2 X
3 Akwizycja i analiza danych 60 15 30 | 15 5




4 Sprawno$¢ procesow produkcyjnych 30 15 15 2
5 Wytwarzanie przyrostowe 60 15 45 5
6 Rzeczywigﬁtoéé _wirtualna i rozszerzona w 30 15 15 2
przedsiebiorstwie
7 Projektowanie systemdw produkcyjnych 30 15 15 2
8 Zarzadzanie strategiczne 30 15 | 15 2
9 Inzynieria produkciji w praktyce 30 12 18 2
10 Podstawowe szkolenie z zakresu BHP 4 4 0
Przedmiot obieralny 1 90 45 45 6
1 Zaawanasowane technologie wytwarzania
Wprowadzenie do zarzadzania i inzynierii
produkcii
Razem w semestrze 1 424 | 166 | 60 | 150 | 48 30
Semestr 2
12 Symulacja procesédw produkcyjnych 30 15 15 2
13 Controlling 30 15 | 15 2
14 Rozwigzywanie konfliktéw 30 15 | 15 2
15 Wyszukiwanie literatury naukowej 2 2 0
Przedmiot obieralny 2 30 15 15 2
16 Oprzyrzadowanie produkcyjne
Systemy narzedziowe
Przedmiot obieralny 3 30 15 15 2
Sztuczna inteligencja w zarzadzaniu produk-
17 Cjg
Automatyczne i autonomiczne systemy logi-
styki produkciji
Przedmiot obieralny 4 30 15 15 2
Praktyka projektowania w  systemach
18 CAD/CAE
Symulacje bezubytkowych proceséw wytwa-
rzania wyrobdw
Specjalno$¢: Sterowanie produkcjg
S1-19 | Projekt specjalno$ciowy 60 60 5
S1-20 | Seminarium przeddyplomowe 15 15 1
$1-21 Qperacyjne planowanie i sterowanie produk- | 75 30 30 | 15 6
cq
$1-29 Logistyka produkciji i identyfikacja przeptywu | 75 30 30 | 15 6
produkcji
Razem w semestrze 2 407 [ 135 ] 45 | 105|122 | 30
Specjalno$¢: Systemy informatyczne w przedsigbiorstwie
S2-19 | Projekt specjalno$ciowy 60 60 5
S2-20 | Seminarium przeddyplomowe 15 15 1
$2-21 Systemy informatyczne w planowaniu i nad- | 75 30 45 6
zorowaniu produkcii
$2-29 Projektowanie systemow zarzadzania danymi | 75 30 15 | 30 6
produkcyjnymi
Razem w semestrze 2 407 | 135 | 45 | 105|122 | 30
Specjalno$¢: Inzynieria | zarzadzanie jako$cig,
S3-19 | Projekt specjalno$ciowy 60 60 5
S3-20 | Seminarium przeddyplomowe 15 15 1
S3-21 | Planowanie, kontrola i sterowanie jako$cig 75 30 30 | 15 6
$3-29 szwiqzywanie probleméw oraz doskonale- | 75 30 | 15 30 6

nie
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Razem w semestrze 2 | 407 [ 135] 60 | 75 [ 137 ] 30 | 3
Semestr 3
23 Zréwnowazony rozwdj 45 15 | 15 15 4 X
24 Zarzadzanie ryzykiem w przedsiebiorstwie 30 15 15 2 X
Przedmiot obieralny 5 30 15 15 2
25 Metody inwentyczne w projektowaniu
Modelowanie proceséw biznesowych
Przedmiot obieralny 6 30 15 15 2
26 Smart Factory
Rekonfigurowane systemy produkcyjne
Przedmiot obieralny 7 30 15 15 2
27 Automatyzacja projektowania w systemach
CAD/CAM
Produkcja wyrobdw kastomizowanych
Specjalnos¢: Sterowanie produkcjg
S1-28 | Seminarium dyplomowe 30 30 2
S1-29 | Przygotowanie pracy dyplomowej 60 60 11
$1-30 Nadhzorowanie produkcji i zasobow technicz- | 60 15 45 5 X
nyc
Razem w semestrze 3 315 | 90 [ 15 | 75 [ 135 | 30 3
Specjalnos¢: Systemy informatyczne w przedsiebiorstwie
S2-28 | Seminarium dyplomowe 30 30 2
S2-29 | Przygotowanie pracy dyplomowej 60 60 11
S2-30 | Zarzadzanie cyklem zycia wyrobu (PLM) 60 30 | 30 5 X
Razem w semestrze 3 315 | 75 | 15 | 60 | 165 | 30 3
Specjalno$¢: Inzynieria i zarzadzanie jakoscig
S3-28 | Seminarium dyplomowe 30 30 2
S3-29 | Przygotowanie pracy dyplomowej 60 60 11
S3-30 | Systemy zarzadzania jakoscig 60 15 | 15 30 5 X
Razem w semestrze 3 315 | 90 | 30 | 30 | 165 | 30 3
Razem (dla Sterowanie produkcia) 1146 | 391 | 120 | 330 | 305 | 90 10
Razem (dla Systemy informatyczne w przedsiebior- | 1146 | 376 | 120 | 315 | 335 | 90 10
stwie)
Razem (dla Inzynieria i zarzadzanie jakoscia) 1146 | 391 | 150 | 255 | 350 | 90 10

Tabela 11b Harmonogram realizacji programu studiéw niestacjonarnych (zastosowane oznaczenia: O — ogotem, W — wyktad, C -
¢wiczenia, L — laboratorium, P — projekt, ECTS — liczba punktéw ECTS, E — egzamin)

. Liczba godzin ECTS | E
Lp. Nazwa przedmiotu 0 [ W | g L P
Semestr 1
1 Zarzadzanie zasobami ludzkimi 16 8 8 2 X
2 Akwizycja i analiza danych 16 16 2
3 Sprawnos¢ proceséw produkcyjnych 16 8 8 2 X
4 Projektowanie systemow produkcji 16 8 8 2 X
5 Zarzadzanie strategiczne 16 8 8 2 X
6 Inzynieria produkcji w praktyce 16 6 10 2
7 Podstawowe szkolenie z zakresu BHP 4 4 0
8 Zréwnowazony rozwdj 24 8 8 8 4 X
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Przedmiot obieralny 1 48 24 24 6
9 Zaawansowane technologie wytwarzania
Wprowadzenie do zarzadzania i inzynierii
produkcji
Razem w semestrze 1 172 | 74 | 24 | 48 | 26 22 S
Semestr 2
Jezyk obcy 30 30 2
10 Jezyk angielski
Jezyk niemiecki
11 Akwizycja i analiza danych 16 8 8 3
12 Wytwarzanie przyrostowe 32 8 24 5
13 Rzeczywigﬁtoéé _wirtualna i rozszerzona w 16 8 8 2
przedsiebiorstwie
14 Symulacja procesédw produkcyjnych 16 8 8 2
15 Controlling 16 8 8 2 X
16 Rozwigzywanie konfliktéw 16 8 8 2
17 Zarzadzanie ryzykiem w przedsiebiorstwie 16 8 8 2 X
Przedmiot obieralny 2 16 8 8 2
18 Oprzyrzadowanie produkcyjne
Systemy narzedziowe
Razem w semestrze 2 174 | 64 | 46 | 48 | 16 22 2
Semestr 3
19 Wyszukiwanie literatury naukowej 2 2 0
Przedmiot obieralny 4 16 8 8 2
Praktyka projektowania w  systemach
20 CAD/CAE
Symulacje bezubytkowych proceséw wytwa-
rzania wyrobdw
Przedmiot obieralny 7 16 8 8 2
1 Automatyzacja projektowania w systemach
CAD/CAM
Produkcja wyrobow kastomizowanych
Specjalno$¢: Sterowanie produkcjg
S1-22 | Projekt specjalno$ciowy 32 32 5
S1-23 | Seminarium przeddyplomowe 8 8 1
S1-24 Qperacyjne planowanie i sterowanie produk- | 40 16 16 8 6 X
aq
$1-25 Logistyka produkcii i identyfikacja przeptywu | 40 16 16 8 6 X
produkcii
Razem w semestrze 3 154 | 40 8 40 | 66 22 2
Specjalno$¢: Systemy informatyczne w przedsigbiorstwie
S2-22 | Projekt specjalno$ciowy 32 32 5
S2-23 | Seminarium przeddyplomowe 8 8 1
$2-24 Systemy informatyczne w planowaniu i nad- | 40 16 24 6 X
zorowaniu produkcii
$2.25 Projektowanie systemow zarzadzania danymi | 40 16 8 16 6 X
produkcyjnymi
Razem w semestrze 3 154 | 40 8 40 | 66 22 2
Specjalno$¢: Inzynieria i zarzadzanie jako$cig
S3-22 | Projekt specjalno$ciowy 32 32 5
S3-23 | Seminarium przeddyplomowe 8 8 1
S3-24 | Planowanie, kontrola i sterowanie jako$cig 40 16 16 8 6 X
$3-25 szwiqzywanie probleméw oraz doskonale- | 40 16 8 16 6 X

nie
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Razem w semestrze 3

| 154 | 40 | 16 | 24 | 74 | 22

Semestr 4

Przedmiot obieralny 3 16 8 8 2
Sztuczna inteligencja w zarzadzaniu produk-
26 ciq
Automatyczne i autonomiczne systemy logi-
styki produkciji
Przedmiot obieralny 5 16 8 8 2
27 Metody inwentyczne w projektowaniu
Modelowanie proceséw biznesowych
Przedmiot obieralny 6 16 8 8 2
28 Smart Factory
Rekonfigurowane systemy produkcyjne
Specjalno$¢: Sterowanie produkcjg
S1-29 | Seminarium dyplomowe 16 16 2
S1-30 | Przygotowanie pracy dyplomowej 32 32 11
$1-31 Nadhzorowanie produkcji i zasobow technicz- | 32 8 24 5 X
nyc
Razem w semestrze 4 128 | 32 40 | 56 24 1
Specjalnos¢: Systemy informatyczne w przedsiebiorstwie
S2-29 | Seminarium dyplomowe 16 16 2
S2-30 | Przygotowanie pracy dyplomowej 32 32 11
S2-31 | Zarzadzanie cyklem Zycia wyrobu (PLM) 32 16 | 16 5 X
Razem w semestrze 4 128 | 24 32 | 72 24 1
Specjalno$¢: Inzynieria i zarzadzanie jakoscig
S3-29 | Seminarium dyplomowe 16 16 2
S3-30 | Przygotowanie pracy dyplomowej 32 32 11
S3-31 | Systemy zarzadzania jakoscig 32 8 8 16 5 X
Razem w semestrze 4 128 | 32 8 16 | 72 24 1
Razem (dla Sterowanie produkcja) 628 | 210 | 78 | 176 | 164 | 90 10
Razem (dla Systemy informatyczne w przedsiebior- | 628 | 202 | 78 | 168 | 180 | 90 10
stwie)
Razem (dla Inzynieria i zarzadzanie jako$cia) 628 | 210 | 94 | 136 | 188 | 90 10

Karty opisu przedmiotow (karty ECTS) — komplet kart w jezyku polskim i angielskim zatgczono do

programu studiow w wers;ji elektroniczne;.

Kopia opinii odpowiedniej Rady Wydziatu - zatacznik 2.
Kopia opinii samorzadu studenckiego dotyczaca programu studiow stanowi - zatacznik 3.

Kopia deklaracji nauczycieli akademickich o terminie zatrudnienia w uczelni i wymiarze czasu

pracy, ze wskazaniem, czy uczelnia bedzie stanowi¢ podstawowe miejsce pracy.

Deklaracje nauczycieli akademickich znajdujg w Dziale Spraw Pracowniczych Politechniki Poznariskiej.

Kopie porozumien z pracodawcami albo deklaracji pracodawcéw w sprawie przyjecia okre$lonej

liczby studentéw na praktyki.

Do programu studiow nie dotaczono kopii porozumien z pracodawcami ze wzgledu na brak praktyk w planie
studiow stacjonarnych Il stopnia na kierunku Zarzadzanie i inzynieria produkcji.
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VIIl. Dodatkowe zataczniki niezbedne przy tworzeniu kierunku studiow w przypadku wyste-
powania o pozwolenie do Ministerstwa:

Nie dotyczy



