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Umiejetnosci wymagane przez pracodawcow na réznych etapach procesu vs oferta
dydaktyczna Zaktadu Obrébki Plastycznej i Odlewnictwa i Zaktadu Przetwérstwa Z"‘ zople
Tworzyw Sztucznych

Specjalnos¢ daje wiedze i umiejetnosci na wszystkich poziomach wymaganych do przygotowania, realizacji i analizy
procesu produkcyjnego takze w odniesieniu do mikrotechnologii i projektowania materiatow
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Mozliwe dalsze ksztatcenie — DOKTORAT ZOPI@

Oferujemy udziat w publikacjach i projektach naukowych w trakcie prac dyplomowych oraz dalsze
ksztatcenie w szkole doktorskiej oraz przy realizacji doktoratu wdrozeniowego. ZI I ‘

Samodzielni pracownicy naukowi z Zaktadow ZOPiO i ZPTS

Profesor tytularny Profesorowie Uczelni Doktor Habilitowany

Jacek Garbarski Dawid Myszka
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Stawomir Swillo

Krzysztof Wilczynski

Wojciech Presz




Dziedziny w ktérych ZOPiO ma Swiatowe osiggniecia i/lub
ktorych realizacja odbywa sie z wykorzystaniem naukowych
laboratoriow.

Petny opis znajduje sie na stronie ZOPiO

https://www.wip.pw.edu.pl/zopio/Struktura/LABORATORIA-W-ZOPiO
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Modelowanie miekkie

Opracowanie metodyki analizy procesowej, analizy danych
| modelowania matematycznego miekkiego

Przyktad wdrozenia narzedzi wspomagajgcych optymalizacje procesu, w
zakresie ekstrakcji wiedzy z modeli opartych na danych. Opracowano

narzedzia wspomagajgce analize procesowg (Diagram Ishikawy),
narzedzia analizy danych procesowych oraz narzedzia do generowania

regut w postaci: IF -> ELSE -> THEN, opartego na Drzewach Decyzyjnych.
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