Karta (sylabus) modulu/przedmiotu
Mechanika i Budowa Maszyn

(Nazwa kierunku studiow)
Studia I Stopnia

Przedmiot: | Technologia maszyn Machine Technology
Rok: ITT Semestr: 5
MI1INO0543-0 1
Rodzaje zaje¢ i liczba godzin: Studia stacjonarne Studia niestacjonarne
Wyktad 18
Cwiczenia
Laboratorium
Projekt 18
Liczba punktow ECTS: 5
Cel przedmiotu
C1 | Zapoznanie studentéw z wiadomosciami z zakresu projektowania procesow obrobki czesci maszyn

Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji

1 Student powinien posiada¢ wiedzg z zakresu obrobki ubytkowe;j

2 Student powinien posiada¢ wiedze¢ z zakresu maszyn technologicznych

Efekty ksztalcenia

W zakresie wiedzy:

EK1 Student ma uporzadkowana wiedze w zakresie projektowania proceséw technologicznych elementow
maszyn

‘W zakresie umiejetnosci:

EK2 Student potrafi zaprojektowac proces technologiczny typowych elementow maszyn i urzadzen

W zakresie kompetencji spolecznych:

EK3 Student ma swiadomos¢ znaczenia profesjonalizmu w pracy inzyniera i przestrzegania zasad etyki
zawodowej

Tresci programowe przedmiotu

Forma zajec - wyklady

Tresci programowe Liczba godzin
w1 Pojecie i rozwoj technologii. Procesu produkeyjny i proces 1
technologiczny. Elementy skltadowe procesu
technologicznego.
w2 Zasady normowania procesu technologicznego. Techniczna 1
norma czasu. Dokumentacja technologiczna.
w3 Program produkcyjny 1 wplyw jego wielkosci na proces 1

technologiczny. Rodzaje produkcji. Cechy charakterystyczne
poszczegolnych rodzajow produkcji.

W4 Naddatki na obrébke: rodzaje naddatkéw. Czynniki 2
wplywajace na wielkos$¢ naddatkow. Zasady okreslania
naddatkéw obrobkowych.

W5 Dokladnosé obrobki: Czynniki wpltywajace na dokladnosc¢ 2
obrobki. Rodzaje doktadnosci i ich charakterystyka.
Ekonomiczna doktadnosc obrobki.

W6 Zasady ustalania przedmiotow obrabianych. Bazy w 2
technologii maszyn.
W7 Sposoby ustalania przedmiotéw do obrobki. Dokladnosé¢ 2

ustalania. Klasyfikacja powierzchni ustalajacych. Wybor
powierzchni ustalajacych. Zasady wyboru baz obrobkowych.

W8 Kolejnos¢ projektowania procesu technologicznego. Typowe 1
procesy technologiczne.
w9 Obrobka zgrubna 1 ksztaltujaca powierzchni walcow 1

kotowych prostych. Obrébka zgrubna i ksztattujaca
powierzchni stozkow.

W10 Metody i sposoby obrébki otworéw. Obrobka otworéw 2




cylindrycznych krotkich do ©@60. Obrobka otworow krotkich
powyzej @60. Obréobka otworéow dlugich (glebokich).
Obrobka otworow czotowych i poglebien otworéw. Obrobka
otworéw stopniowanych. Obrébka otworéw stozkowych.
Obrobka otworow ksztaltowych.

W11

Obrobka plaszczyzn.

Wi2

Metody i sposoby obrébki uzebien.

Suma godzin:

18

Forma zajec¢ - projektowanie

Tresci programowe

Liczba godzin

P1

Zajecia wprowadzajace: zasady zaliczenia przedmiotu,
przydzial tematow bedacych podstawa do opracowania
projektu procesu technologicznego wybranej czesci klasy np.
walek, tuleja lub kolo zebate, oméwienie projektu.

1

P2

Analiza rysunku wykonawczego. Analiza wymagan
materialowych, gladkosciowych, dokladnosciowych,
wielkos¢ produkcji.

Analiza technologicznosci przedmiotu. Dobér pétfabrykatu.
Dobor naddatkow obrébkowych. Opracowanie karty
potfabrykatu.

P4

Plan operacji. Analiza obrébki zgrubnej, ksztattujacej i
wykaniczajacej. Opracowanie karty technologicznej (planu
operacji).

Okreslenie rodzaju i ilosci operacji wchodzacych w sklad
procesu technologicznego obrébki wybranej czgsci. Dobor
obrabiarek do kolejnych operacji.

P6

Opracowanie kart instrukcyjnych poszczegdlnych operacji
procesu technologicznego.

P7

Opracowanie kart instrukcyjnych-szkic operacyjny dla
poszczegdlnych operacji: sporzadzenie rysunkow
przedmiotu obrabianego w rozpatrywanej fazie obrobki wraz
z podaniem uzyskiwanych wymiaréow, zaznaczeniem
powierzchni obrabianych, ustawien, pozycji. zabiegow.

P8

Dobor narzedzi skrawajacych i pomiarowych do
poszczegdlnych zabiegow w danych operacjach. Dobor
oprzyrzadowania technologicznego.

P9

Dobor parametréw technologicznych obrobki skrawaniem do
poszczegdlnych zabiegow dla wszystkich operacji procesu
technologicznego. Uzupelnienie kart instrukcyjnych obrobki
o dobrane 1 obliczone dane.

P10

Zestawienie parametrow technologicznych obrobki
skrawaniem do poszczegolnych zabiegdw dla wszystkich
operacji procesu technologicznego, takich jak m.in.
glebokos¢, posuw, szybkos¢ skrawania, ilosé przejsc i inne.

P11

Uzupetnienie kart instrukcyjnych obrobki o dobrane i
obliczone dane.

P12

Techniczna norma czasu. Okreslenie technicznej normy
czasu dla wybranych operacji. Opracowanie kart
normowania czasu. Sporzadzenie szkicu obrabianego
przedmiotu dla wybranych operacji z zaznaczeniem
niezbednych do okreslenia czasu wymiaréw. Obliczenia
czasu gléwnego operacji oraz pozostatych sktadowych
normy czasu.

P13

Obliczenia czasu glownego operacji oraz pozostalych
sktadowych normy czasu.

P14

Sporzadzenie i uzupelnienie pozostatej dokumentacji
procesu technologicznego, m.in. karty kontrolnej, spisu
pomocy warsztatowych, spisu dokumentéw wchodzacych w
sklad procesu technologicznego.

P15

Znaczenie pracy inzyniera, jego profesjonalizmu i etyki w
dzialalnosci zawodowej.

Suma godzin:

18

Metody i sSrodki dydaktyczne




1 Wyklad z prezentacja multimedialna
2 Wykonanie projektu wraz z prezentacja uzyskanych wynikow
Sposoby oceniania
Ocenianie ksztaltujace
F1 Krétkie sprawdziany podczas wykladu w trakcie semestru, ktorych wyniki sa dyskutowane
F2 Krétkie sprawdziany podczas ¢wiczen projektowych w trakcie semestru, ktorych wyniki sa dyskutowane
w grupach lub indywidualnie
Ocenianie podsumowujace
P1 Egzamin pisemny z pytaniami otwartymi- dtuzsza wypowiedz pisemna -rozwigzywanie problemu
(100% oceny koncowej)
P2 Wykonanie pracy zaliczeniowej - przygotowanie projektu (100 % koficowej oceny)

ObcigZenie praca studenta

Forma aktywnosci Srednia liczba godzin na realizowanie aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, realizowane w 36
formie zaje¢ dydaktycznych — faczna liczba godzin w
semestrze.
Godziny kontaktowe z wykladowca realizowane w 3
formie konsultacji i egzaminu— laczna liczba godzin
W semestrze
Godziny niekontaktowe - przygotowanie si¢ do zajec 86
Suma 125
Sumaryczna liczba punktow ECTS dla 5

przedmiotu

Literatura podstawowa i uzupelniajaca

1 Feld M.: Podstawy projektowania procesow technologicznych typowych czgsci maszyn. WNT,
Warszawa 2003.
2 Puff T. Technologia budowy maszyn. PWN: Warszawa 1985.
Poradnik inzyniera. Obrobka skrawaniem. WNT, Warszawa 1993.
Macierz efektow ksztalcenia
Odniesienie danego efektu
ksztalcenia do efektow
Efekt zdefiniowanych dla calego Cele Tresci ,Meilolg.y Sposoby
ksztalcenia programu (PEK) przedmiotu | programowe dyf:lzgyczne oceniania
W1,W2, W3,
W4, W5, W6,
EK1 MBMI1A W15 | ++ €4 W7, W8, W9, 1 FI1,P1
W10, W11,
W12
We6, W7, W8,
P2, P3, P4,P5,
EK2 MBMIA Ul3 | +++ Cl P6, P7, P8, P9, 1 FI, PI
P10, P11, P12,
P13 P14
EK3 MBMIA K04 | ++ Cl W1, P1, P15 1 Fl,P]
Formy oceny - szczegoly
Na oceng 2 Na oceng 3 Na oceng 3+ Na oceneg 4 Na oceng 4+ Na oceng 5
(ndst) (dst) (dst+) (db) (db+) (bdb)
EK1 Student nie Student Student ma Student ma Student ma Student ma
posiada posiada dos¢ ogolna ogoblna wiedze | prawie wyczerpujaca




wiedzy podstawowa wiedze z zakresu wyczerpujaca | i uporzadkowa
z zakresu wiedze z zakresu projektowania | iuporzadkowa | na wiedze
projektowania | z zakresu projektowania | procesow na wiedze z zakresu
procesow projektowania | procesow technologiczn | z zakresu projektowania
technologiczn | proceséow technologiczn | ych projektowania | procesow
ych technologiczn | ych elementow procesow technologiczn
elementow ych elementow maszyn technologiczn | ych
maszyn elementow maszyn ych elementow
maszyn elementow maszyn
maszyn
EK2 Student nie Student potrafi | Student dos¢ Student potrafi | Student potrafi | Student potrafi
potrafi zaprojektowa¢ | ogdlnie wlasciwie prawie w pelni | w pelni
zaprojektowaé | w stopniu potrafizaproje | zaprojektowa¢ | poprawnie i poprawnie
procesu podstawowym | ktowac proces | proces dokladnie i doktadnie
technologiczn | proces technologiczn | technologiczn | zaprojektowaé | zaprojektowaé
ego typowych | technologiczn | y typowych y typowych proces proces
elementow y typowych elementow elementow technologiczn | technologiczn
maszyn elementow maszyn maszyin y typowych y typowych
maszyn elementow elementow
maszyn maszyn
EK3 Student nie Student ma w | Student ma Student ma Student ma Student ma
ma stopniu dos¢ ogolng ogoblng prawie pelng pelna
$swiadomosci | podstawowym | $wiadomos$é swiadomosé $wiadomos¢ swiadomos¢
Znaczenia $wiadomosé znaczenia Znaczenia Znaczenia znaczenia
profesjonaliz znaczenia profesjonaliz profesjonaliz profesjonaliz profesjonaliz
mu w pracy profesjonaliz | mu w pracy mu w pracy mu W pracy mu w pracy
inzyniera mu W pracy inzyniera inzyniera inzyniera inZzyniera
iprzestrzegani | inzyniera, ale | iprzestizegani | i przestrzegani | i przestrzegani | i przestrzegani
a zasad etyki nie ma a zasad etyki a zasad etyki a zasad etyki a zasad etyki
zawodowej swiadomosci zawodowej zawodowej zawodowej zawodowej
przestrzegania
zasad etyki
zawodowej
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