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przedmiot kierunkowy

Status modutu

przedmiot obowigzkowy

Jezyk prowadzenia zajec

polski
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- semestr
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roku akademickim

semestr letni
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zapis konstrukcji, metrologia, materialoznawstwo,
mechanika

Egzamin nie

Liczba punktow ECTS 2

Forma . . wyktad ¢éwiczenia laboratorium projekt inne
prowadzenia zajeé¢

w semestrze 15 15




C. EFEKTY KSZTALCENIA I METODY SPRAWDZANIA EFEKTOW KSZTALCENIA

Nabycie podstawowej wiedzy z zakresu technologii elementéw budowy maszyn,

Cel opracowanig dokumgntgcji technologicznej  detali Qsigwosymgtrycznych,
moduty | Poszerzonej o zagadnienia praktyczne rozpatrywane na zajeciach projektowania
procesu technologicznego zadanego detalu.
Symbol . prol\jvoe{c?;zma odniesier}iedo odniesier’ﬂedo
ofektu Efekty ksztatcenia zajeé  efektow efektow
(w/c/plinne) kierunkowych | obszarowych
Ma wiedze w zakresie podstawowych zasad
projektowania proceséw technologicznych,
racjonalnego  doboru:  potwyrobdéw,  baz T1A W02
W 01 obrobkowych, srodkéw produkceji, narzedzi i|wykiad, K W05 T1A_WO07
— 7 |rodzajéw obrobki w zastosowaniu do czesci | Proiekt - InzA_WO02
osiowo — symetrycznych i pfaskich wraz z InzA_WO05
przyswojeniem odpowiednich ramowych
proceséw technologicznych.
T1A_WO01
Ma wiedze w zakresie technik wytwarzania T1A W03
podstawowych elementéow maszyn oraz T1A W04
W_02 | projektowania proceséw technologicznych z \F’,\%ﬁf K_W10 T1A W07
zastosowaniem konwencjonalnej obrobki InzA_WO01
ubytkowej. InzA_WO02
InzA_WQ7
Potrafi wykorzysta¢c do formutowania i $iﬁ—38;
rozwigzywania zadan inzynierskich metody -
U_01 |analityczne, symulacyjne oraz eksperymentalne Wykdad, K_U08 T1A_U09
X ) : " | Projekt K_U20 InzA_U01
z zakresu projektowania, wytwarzania i - InzA U02
eksploatacji maszyn —
Potrafi oceni¢ przydatnos¢ rutynowych metod i T1A _U02
narzedzi stuzgcych do rozwigzania prostego T1A _UO07
U 02 zadania inzynierskiego -0 c_:harakter_ze Wyktad, K_U10 T1A UO08
- praktycznym w  zakresie  projektowania, | Proiekt K_U20 T1A_UQ09
wytwarzania i eksploatacji maszyn oraz wybrac InzA_U01
i zastosowac¢ wiasciwg metode i narzedzia InzA_U02
Ma s$wiadomosé odpowiedzialnosci za prace
wilasng oraz gotowos¢ podporzgdkowania sie
K_01 |zasadom pracy w zespole i ponoszenia \F/,\%:‘;?(‘f K_K04 ¥iﬁ—§82
odpowiedzialnosci za wspdlnie realizowane -
zadania
Rozumie potrzebe stosowania nowoczesnych T1A KO5
K_02 technologu w cely usprawnienia  procesu | Wykiad, K KO5 T1A K06
produkcyjnego, zwiekszania elastycznosci i |Proiekt - —
SOV InzA_KO02
konkurencyjno$ci przemystu. —




Tresci ksztatcenia:

1. Tresci ksztalcenia w zakresie wyktadu

Odniesiepie
wyll(\:;du Tresci ksztatcenia :;’zf;f:et:‘i';
dla modutu
1 Klasyfikacja czesci maszyn. Proces produkcyjny i technologiczny. K 01
Struktura i dokumentacja procesu technologicznego. Przyktad —
dokumentacji. u_01
2 Rodzaje potfabrykatow i ich dobor. Przygotowanie potfabrykatow do U o1
obrdébki. Rodzaje naddatkéw i czynniki wptywajace na ich wielko$é. -
Normatywy naddatkow na obrébke skrawaniem. U_02
3 Ustalen_ie i mocowanie PO. Bazy obrobkowe, zasady wyboru. Btedy U 01
ustalenia PO.
U 02
4 Dobdér maszyn technologicznych. Metodyka doboru narzedzi i U 01
parametrow obrébki skrawaniem. U 02
5 Norma czasu pracy. Ogdlne zasady projektowania procesow K:Ol
technologicznych. U 02
6 Propesy technologiczne czesci osiowo - symetrycznych klasy wat, U 02
tuleja, tarcza. K 01
7 Proces technologiczny czesci ptaskich. U 01
K_02
8 Zaliczenie.
2. Charakterystyka zadan projektowych
. Odniesiepie
erzzj.ec Tresci ksztatcenia :ng;f:;g‘i';
dla modutu
1 Wydanie projektu procesu technologicznego czesci typu watek lub K 01
tuleja. Omdwienie celu i zakresu projektu. U 01
2 Analiza danych konstrukcyjnych i technologicznych. Wybor sposoby U 01
obrébki. Dobér naddatkéw na obrébke. Dobdr pétfabrykatu. U 02
3 Formowanie struktury procesu technologicznego, opracowanie karty U 01
technologicznej U 02
4 Dobér maszyn technologicznych, narzedzi skrawajgcych U 01
U 02
5 Dobér parametréw obrobki i obliczenia normy czasu pracy dla operacji K 01
ciecia i toczenia zgrubnego. U 02
Dobér parametréw obrobki i obliczenia normy czasu pracy dla operacji wW_01
6 toczenia ksztattujgcego, operacji frezowania i szlifowania. U _02
K 01
7 Opracowanie koncowe dokumentacji procesu. u_01
K 02
8 Zaliczenie ¢wiczen projektowych




Metody sprawdzania efektéow ksztatcenia

Symbol
efektu

Metody sprawdzania efektow ksztalcenia
(sposob sprawdzenia, w tym dla umiejetno$ci — odwotanie do konkretnych zadan projektowych, laboratoryjnych, itp.)

Kolokwium zaliczeniowe z wykladow.

Student, aby uzyskac ocene dobrg, powinien zna¢ ogdlng strukture procesu technologicznego
i umie¢ wykona¢ dokumentacje technologiczng detalu osiowosymetrycznego. Aby uzyskaé
ocene bardzo dobrg, powinien dodatkowo znaé wariantowe (ramowe) procesy technologiczne
detali typu: watek, tuleja, tarcza, po obrébkach cieplno-chemicznych, zasady doboru narzedzi.

U 01

Aktywnos¢ na zajeciach, samodzielne wykonanie obliczen do poszczegoéinych etapow
projektu procesu technologicznego.

Student, aby uzyskac¢ ocene dobrg, umie na podstawie przedstawionego rysunku przedmiotu
okresli¢ ramowy proces technologiczny, sposoby zamocowania, dobér potfabrykatu. Aby
uzyskac ocene bardzo dobrg, powinien dodatkowo umie¢ korzysta¢ z katalogéw producentéw
narzedzi skrawajgcych, potrafi dobra¢ narzedzia, parametry skrawania, ustali¢ kolejno$¢
operacji i zabiegow.

Aktywnos¢ na zajeciach, samodzielne opracowywanie dokumentacji technologiczne;.
Student, aby uzyskac¢ ocene dobrg, umie samodzielnie opracowa¢ dokumentacije
technologiczng. Aby uzyskaé¢ ocene bardzo dobrg, powinien dodatkowo umie¢ wykorzystac
programy umozliwiajgce dobdr narzedzi oraz wyznaczenie parametréw obrobki.

K_01

Obserwacja postawy studenta podczas zaje¢ dydaktycznych, dyskusja podczas zaje¢
projektowych.

Student aby uzyska¢ ocene dobrg powinien rozumie¢ potrzebe ciggtego rozwoju swojej wiedzy
w zakresie technologii budowy maszyn. Aby uzyskac¢ oceng bardzo dobrg, powinien
uzupetnia¢ te wiedze w zakresie szerszym od czionkdéw grupy np. korzysta¢ materiatéw
publikacyjnych.

Obserwacja postawy studenta podczas zajeé¢ dydaktycznych, dyskusja podczas
zaliczenia projektu.

Student, aby uzyska¢ ocene dobrg powinien rozumie¢ znaczenie oddziatywania technik
wytwarzania na srodowisko naturalne. Aby uzyskaé¢ ocene bardzo dobrg, powinien umieé
dokona¢ analizy wptywu konkretnego procesu technologicznego na srodowisko naturalne.




D.NAKLAD PRACY STUDENTA

Bilans punktéw ECTS

. L obciazenie
Rodzaj aktywnosci studenta
1 | Udziat w wyktadach 15h
2 | Udziat w ¢wiczeniach
3 | Udziat w laboratoriach
4 | Udziat w konsultacjach (2-3 razy w semestrze) 3h
5 | Udziat w zajeciach projektowych 15h
6 | Konsultacje projektowe 2
7 | Udziat w egzaminie
8
9 | Liczba godzin realizowanych przy bezposrednim udziale nauczyciela 35
akademickiego (suma)
10 | Liczba punktéow ECTS, ktorag student uzyskuje na zajeciach
wymagajacych bezposredniego udziatu nauczyciela akademickiego 1,2 ECTS
(1 punkt ECTS=25-30 godzin obcigzenia studenta)
11 | Samodzielne studiowanie tematyki wyktadow 10h
12 | Samodzielne przygotowanie sie do ¢wiczen
13 | Samodzielne przygotowanie sie do kolokwiow 5h
14 | Samodzielne przygotowanie sie do laboratoriow
15 | Wykonanie sprawozdan
15 | Przygotowanie do kolokwium koncowego z laboratorium
17 | Wykonanie projektu lub dokumentacji 10h
18 | Przygotowanie do egzaminu
19
20 Liczba godzin samodzielnej pracy studenta (zsfma)
21 | Liczba punktow ECTS, ktérg student uzyskuje w ramach samodzielnej
pracy 0,8 ECTS
(1 punkt ECTS=25-30 godzin obcigzenia studenta)
22 Sumaryczne obcigzenie praca studenta | 60
23 Punkty ECTS za modut 2
1 punkt ECTS=25-30 godzin obcigzenia studenta
24 | Naktad pracy zwigzany z zajeciami o charakterze praktycznym 15+10=25
Suma godzin zwigzanych z zajeciami praktycznymi B
25 | Liczba punktow ECTS, ktérg student uzyskuje w ramach zaje¢ o
charakterze praktycznym 0,8

1 punkt ECTS=25-30 godzin obcigzenia studenta
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