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Cel przedmiotu

Zapoznanie studentow z podstawowymi pojeciami dotyczacymi technologii wytwarzania w

C1 przemys$le maszynowym

co Przygotowanie studentéw do korzystania z nowoczesnych narzedzi wspomagajgcych
projektowanie technologii

c3 Przygotowanie studentéw do systemowego traktowania proceséw wytwarzania obejmujgcego
technike, organizacje produkgciji, problemy jakosci, efektywno$¢ procesdw obrobki i montazu

ca Przygotowanie studentéw do projektowania proceséw technologicznych typowych elementéw

maszyn z uwzglednieniem wielkosci produkcji i wyposazenia zaktadu

Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnos$ci i innych kompetencji

1

Znajomo$¢ podstawowych materiatéw konstrukcyjnych i ich wiasciwosci

2

Umiejetnos¢ odczytywania tresci z dokumentacji konstrukcyjnej

3

Znajomo$¢ podstaw obrébki, pomiaréw elementéw maszyn i maszyn technologicznych

Efekty uczenia sie

W zakresie wiedzy:

EK 1

Definiuje podstawowe pojecia z zakresu podstaw technologii maszyn, inzynierii jakosci,
materiatéw stosowanych do wytwarzania elementéw maszyn

EK 2

Identyfikuje czynniki wptywajgce na efekty obrobki, w tym problemy zwigzane z
technologicznoscig konstrukcji w réznych operacjach i ustalaniem i mocowaniem przedmiotéw

Potrafi opisa¢ najwazniejsze cechy charakterystyczne proceséw technologicznych obrébki

EK3 | podstawowych elementéw maszyn (waty, tuleje, tarcze, korpusy, dzwignie, kota zebate,
elementy drobne)

EK4 | Definiuje i wyjasnia podstawowe pojecia z technologii montazu
W zakresie umiejetno$ci:
Projektuje proces technologiczny dla typowych elementéw maszyn, w tym sposoby ustalania i

EK5 | mocowania przedmiotdw obrabianych oraz wiasciwe dla stosowanej technologii wytwarzania
sposoby kontroli elementéw maszyn

EK6 Rozpoznaje przyczyny niewtasciwej jakosci w procesie wytwarzania i proponuje sposoby
zapewnienia jakosci

EK7 Projektuje czas operacji technologicznej, odpowiednie dla danej operacji wyposazenie w
narzedzia i przyrzady
W zakresie kompetencji spotecznych
Wykazuje odpowiedzialno$¢ za spoteczne skutki projektowanych technologii, docenia

EK8 | znaczenie technologii dla rozwoju spoteczno-gospodarczego kraju oraz systematycznego

uzupetniania wiedzy technicznej




EK9

Jest zorientowany na efektywnos¢ wytwarzania maszyn i urzadzen i wrazliwo$¢ na ekologiczne
aspekty proceséw wytwarzania

Treséci programowe przedmiotu

Forma

zaje¢ — wyktady

Liczba

Tresci programowe .
prog godzin

Proces wytwarzania jako system. Wazne etapy rozwoju cywilizacji zwigzane z

WA1 technologig. Proces produkcyjny i jego cechy. Pojecie procesu 2
technologicznego
Struktura procesu technologicznego obrdébki, elementy sktadowe procesu.
Dokumentacja konstrukcyjna i technologiczna. Poétfabrykaty: odlewy,
w2 odkuwki, suréwki spajane, wykroje, wyttoczki, surowki z proszkéw 2
spiekanych, suréwki ceramiczne, wypraski i ksztattki z tworzyw polimerowych,
inne
Konstrukcja i jej cechy, istota projektowania konstrukgji, strategie projektowe,
wspotczesne narzedzia projektowania konstrukcji, zasady konstrukciji,
W3 dokumentacja konstrukcyjna. Technologicznos¢ konstrukcji. 4
w4 Technologicznos¢ konstrukcji w procesach obrébki i montazu. Kryteria
technologiczne i ekonomiczne oceny konstrukcji. Przyktady konstrukgji
technologicznych i nietechnologicznych.
Ustalanie i mocowanie przedmiotéw, elementy ustalajgce, mocowanie
W5 przedmiotéw, sposoby mocowania, bezpieczenstwo zamocowania, btedy 2
ustalenia i zamocowania, bazy w technologii maszyn
Normowanie czaséw operacji technologicznych, metody normowania,
W6 struktura technicznej normy czasu, elementy rachunku kosztéw dla 2
inzynieréw. Jakos¢ produkcji, jako$¢ w znaczeniu socjologicznym,
prawnym, technicznym. Doktadno$¢ elementu maszyny.
Aspekty technologiczne produkcji jednostkowej, seryjnej i masowej. Koszt
w7 operacji technologicznej i sposoby jego okreslania. Wymiary operacyjne i 2
naddatki na obrébke.
W8 Typowe procesy technologiczne czesci klasy waty. Typowe procesy >
technologiczne cze$ci klasy tuleja, tarcza dzwignia.
Typowe procesy technologiczne czesci klasy kota zebate. Typowe procesy
) technologiczne elementow ptaskich, korpusow i elementow ztgcznych, 2
przypadki szczegodlne, elementy o matej sztywnosci.
W10 Technologia montazu, podstawowe pojecia, rodzaje i metody montazu, >
rodzaje operacji montazowych. Optymalizacja procesu wytwoérczego
Suma godzin: 20
Forma zaje¢ — ¢wiczenia
Tresci programowe L'CZb.a
godzin
CW1
Cw2
CW...
Suma godzin:
Forma zaje¢ — laboratoria
Tresci programowe Liczb_a
godzin
L1
L2
L...
Suma godzin:
Forma zaje¢ — projekt
Tresci programowe L'CZb.a
godzin
P1 Opracowanie procesu technologicznego elementu klasy wal, tuleja lub tarcza 10

obejmujgcego opracowanie struktury procesu, doboru potfabrykatu,




niezbednych danych dla kazdej operaciji technologicznej, dobor
odpowiedniego wyposazenia dla kazdej z operacji, oszacowanie
niezbednego naktadu czasu pracy na wykonanie elementu dla
zdefiniowanych warunkéw
P2 Opracowanie procesu technologicznego elementu klasy korpus, koto zebate
lub dzwignia obejmujgcego opracowanie struktury procesu, doboru
potfabrykatu, niezbednych danych dla kazdej operacji technologicznej, dobor 10
odpowiedniego wyposazenia dla kazdej z operacji, 0szacowanie
niezbednego nakfadu czasu pracy na wykonanie elementu dla
zdefiniowanych warunkéw
Suma godzin: 20
Narzedzia dydaktyczne
1 Wyktad problemowy
2 Wyktad z prezentacjg multimedialng
3 Konsultacje indywidualne
4 Konwersatorium w grupie
5 Praca praktyczna w pracowni komputerowej

Sposoby oceny

Ocena formujgca

F1 | Oceny jakosciowe formujgce grupe w trakcie wyktadu problemowego
F2 | Oceny postepu w realizacji projektu

F...

Ocena podsumowujgca

P1 | Egzamin sesyjny

P2 | Egzaminy poprawkowe

P3 | Zaliczenie projektu

Obcigzenie pracg studenta

F - Srednia liczba godzin na zrealizowanie

orma aktywnosci s
aktywnosci

[Godziny kontaktowe z wyktadowcg, realizowane

w formie zaje¢ dydaktycznych — fgczna liczba 40

godzin w semestrze]

[Godziny kontaktowe z wyktadowca, realizowane

w formie np. konsultacji w odniesieniu — tagczna 4

liczba godzin w semestrze]

[Przygotowanie sie do laboratorium —tgczna

liczba godzin w semestrze]

[Przygotowanie sie do zaje¢ — tgczna liczba 81

godzin w semestrze]

Suma 125

Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla 5

przedmiotu

Literatura podstawowa i uzupetniajgca

1

Literatura podstawowa:

P1 | Karpinski T.: Inzynieria produkcji. WNT, Warszawa, 2004

P2 | Feld M.: Technologia budowy maszyn. Wydawnictwo Naukowe PWN, Warszawa 2000
P3 | Feld M.: Uchwyty obrébkowe. WNT, Warszawa 2002

P4 | Obrébka skrawaniem. Poradnik inzyniera. WNT, Warszawa 1994., t. llI

P5

Wotk R.: Obliczanie norm czasu robét na obrabiarkach do obrébki skrawaniem wedtug
normatywow pracy. Obrobka skrawaniem. Poradnik inzyniera, WNT, Warszawa 1994, t. ||

P6

Czasopisma techniczne przemystu maszynowego

2

Literatura uzupetniajaca:

u1

Burakowski T., Wierzchon T. Inzynieria powierzchni metali. WNT, Warszawa 1995




U2

Kuczmaszewski J.: Fundamentals of metal-metal adhesive joint design. Politechnika Lubelska.
Oddziat PAN w Lublinie. Politechnika Lubelska, 2006

u3

Dietrych M. i in..: Podstawy konstrukcji maszyn, t.I. WNT, Warszawa, 1995

U4

tunarski J., Szabajkowicz W.: Automatyzacja proceséw technologicznych montazu maszyn.

WNT, Warszawa1993

Macierz efektow ksztatcenia

Odniesienie
danego efektu
ksztatcenia do
Efekt efektow Cele Tresci Narzedzia Sposéb ocen
ksztatcenia zdefiniowanych | przedmiotu programowe dydaktyczne P y
dla catego
programu
(PEK)
EK1 ZIP1A-WO05+ C1,C2 W1, W2 1,4 F1, P1
EK 2 ZIP1A-WO05++ | C3,C4 W4, W6 1,2,4 F1, F2, P1
EK 3 ZIP1A-W05++ | C2,C3, C4 W2, W7 1,2,3,4,5 F1, F2, P1, P2
EK 4 ZIP1A-W05++ | C1 W9 1,2 F1, P1
EK5 ZIP1A-U02++ | C2,C3, C4 W7, W8 1,2,3,45 F1, F2, P1, P2
ZIP1A-U02++
EK 6 ZIP1A-U16+ C3 W5, P1, P2 1,2 F1, P1
EK7 ZIP1A-U02++ | C3,C4 W5, P1, P2 1,2,3,5 F2,P1, P2
ZIP1A-K06++
EK 8 ZIP1A-KOT++ C3,C4 W3, W5 1,2,4 F1, P1
ZIP1A-K0O6+
EK9 ZIP1A-KOT++ C2,C4 W2, W5 1,2,3,4,5 F1, P1, P2

Formy oceny — szczegotly

Na ocene 2 (ndst)

Na ocene 3 (dst)

Na ocene 4 (db)

Na ocene 5 (bdb)

Nie potrafi definiowacé
podstawowych pojeé
technologii maszyn,
inzynierii jakosci i

Potrafi definiowaé
podstawowe pojecia
technologii maszyn,
inzynierii jakosci i

Potrafi definiowac i
ogolnie
charakteryzowac
podstawowe pojecia
technologii maszyn,

Potrafi definiowac i
wyczerpujgco
charakteryzowaé
podstawowe pojecia
technologii maszyn,

EKA1 inzynierii inzynierii inzynierii jakosci i inzynierii jakosci i
podstawowych podstawowych inzynierii inzynierii
materiatow materiatow podstawowych podstawowych
konstrukcyjnych konstrukcyjnych materiatow materiatow
konstrukcyjnych konstrukcyjnych
. ) Potrafi - ) .
Nie potrafi identyfikowaé i Potrafi identyfikowac
identyfikowacé Potrafi identyfikowac oadinie i wyczerpujgco
czynnikow czynniki wptywajgce cﬁarakter Zowaé charakteryzowac
wptywajgcych na na efekty obrobki, w czvnniki v{ waiace czynniki wptywajgce
efekty obrobki, w tym | tym problemy nayefekt (?b)rlz)vbli? w | na efekty obrobki, w
problemow zwigzane z t y ’ tym problemy
. . o ym problemy .
EK 2 zwigzanych z technologicznoscig Awiazane z zwigzane z
technologicznos$cig konstrukcji w a ; o technologiczno$cig
. o e . technologiczno$cig - iy
konstrukcji w roznych | réznych operacjach konstrukcii w konstrukcji w ré6znych
operacjach oraz oraz ustalaniem i réznveh oJ eraciach operacjach oraz
ustalaniem i mocowaniem orazyustalgnien{ : ustalaniem i
mocowaniem przedmiotéw mocowaniem mocowaniem
przedmiotow przedmiotow przedmiotéw
Nie potrafi opisac Potrafi opisa¢ Potrafi opisa¢ i Potrafi opisac i
EK 3 najwazniejszych cech | najwazniejsze cechy | ogdlnie wyCzerpujgco
charakterystycznych charakterystyczne charakteryzowac charakteryzowaé
procesow procesow najwazniejsze najwazniejsze cechy




technologicznych
obrébki
podstawowych
elementéw maszyn
(waly, tuleje, tarcze,
korpusy, dzwignie,
kota zebate, elementy
drobne)

technologicznych
obrébki
podstawowych
elementéw maszyn
(waly, tuleje, tarcze,
korpusy, dzwignie,
kota zebate,
elementy drobne)

cechy
charakterystyczne
procesow
technologicznych
obrobki
podstawowych
elementéw maszyn
(waly, tuleje, tarcze,
korpusy, dzwignie,
kota zebate,
elementy drobne)

charakterystyczne
procesow
technologicznych
obrébki
podstawowych
elementow maszyn
(waty, tuleje, tarcze,
korpusy, dzwignie,
kota zebate,
elementy drobne)

Nie potrafi definiowaé
i wyjasniac

Definiuje i wyjasnia
podstawowe pojecia

Definiuje, wyjasnia
i ogolnie ocenia

Definiuje, wyjasnia i
wyczerpujgco ocenia

EK 4 podstawowych pojeé z technologii podstawowe pojecia | podstawowe pojecia
z technologii montazu | montazu z technologii z technologii montazu
montazu
Nie potrafi Projektuje Projektuje i ogolnie | Projektuje i
projektowac proceséw | poprawnie proces uzasadnia wyczerpujgco
technologicznych dla | technologiczny dla zaprojektowany uzasadnia
typowych elementéw | typowych elementéw | proces zaprojektowany
maszyn, w tym maszyn, w tym technologiczny dla proces
sposobéw ustalaniai | sposoby ustalania i typowych technologiczny dla
mocowania mocowania elementéw maszyn, | typowych elementéw
przedmiotéw przedmiotéw w tym sposoby maszyn, w tym
EK 5 obrabianych oraz obrabianych oraz ustalania i sposoby ustalania i
wiasciwych dla wiasciwe dla mocowania mocowania
stosowane;j stosowanej przedmiotéw przedmiotéw
technologii technologii obrabianych oraz obrabianych oraz
wytwarzania wytwarzania wiasciwe dla wiasciwe dla
sposoboéw kontroli sposoby kontroli stosowane;j stosowanej
elementow maszyn elementow maszyn | technologii technologii
wytwarzania wytwarzania sposoby
sposoby kontroli kontroli elementow
elementéw maszyn | maszyn
Nie rozpoznaje Rozpoznaje Rozpoznaje i Rozpoznaje i
przyczyn niewtadciwej | przyczyny 0golnie wyczerpujgco
jakosci w procesie niewtadciwej jakosci | charakteryzuje charakteryzuje
wytwarzania i nie W procesie przyczyny przyczyny
EK6 proponuje sposobéw | wytwarzania i niewtasciwej jakosci | niewtasciwej jakosci
zapewnienia jakosci proponuje sposoby w procesie w procesie
zapewnienia jakosci | wytwarzania i wytwarzania i
proponuje sposoby | proponuje sposoby
zapewnienia jakosci | zapewnienia jakosci
Nie potrafi Projektuje czas Projektuje czas Projektuje czas
projektowac czasu operacji operacji operacji
operacji technologicznej oraz | technologicznej technologicznej oraz
technologicznej oraz odpowiednie dla oraz odpowiednie odpowiednie dla
odpowiedniego dla danej operaciji dla danej operacji danej operacji
EK 7 danej operacji wyposazenie w wyposazenie w wyposazenie w
wyposazenia w narzedzia i narzedzia i narzedzia i
narzedzia i przyrzady | przyrzady przyrzady, przyrzady,
poréwnuje procesy | wyczerpujaco
technologiczne pod | poréwnuje procesy
wzgledem kosztéw | technologiczne pod
wzgledem kosztéw
Nie wykazuje Wykazuje czgsciowe | Wykazuje Wykazuje w petni
odpowiedzialnosci za | zrozumienie odpowiedzialnosé odpowiedzialnos¢ za
EK 8 spoteczne skutki odpowiedzialnosci za spoteczne skutki | spoteczne skutki

projektowanych
technologii, nie

za spoteczne skutki
projektowanych

projektowanych
technologii, docenia

projektowanych
technologii, w petni




docenia znaczenie
technologii dla
rozwoju spoteczno-
gospodarczego kraju
oraz systematycznego
uzupetniania wiedzy
technicznej

technologii, w
dostatecznym
stopniu docenia
znaczenie
technologii dla
rozwoju spoteczno-
gospodarczego kraju
oraz
systematycznego
uzupetniania wiedzy
technicznej

znaczenie
technologii dla
rozwoju spoteczno-
gospodarczego
kraju oraz
systematycznego
uzupetniania wiedzy
technicznej

docenia znaczenie
technologii dla
rozwoju spoteczno-
gospodarczego kraju
oraz
systematycznego
uzupetniania wiedzy
technicznej

EK9

Nie rozumie potrzeby
zorientowania na
efektywnos¢é
wytwarzania maszyn i
urzgdzen i
wykazywania
wrazliwosci na
ekologiczne aspekty
procesow
wytwarzania

Jest zorientowany
na efektywnosc¢
wytwarzania maszyn
i urzgdzen i
wrazliwos¢ na
ekologiczne aspekty
procesow
wytwarzania

Jest w petni
zorientowany na
efektywnos¢é
wytwarzania
maszyn i urzgdzen i
wykazuje
wrazliwos¢ na
ekologiczne aspekty
procesow
wytwarzania

Jest w petni
zorientowany na
efektywnosé
wytwarzania maszyn
i urzadzen i wykazuje
wrazliwos¢ na
ekologiczne aspekty
procesow
wytwarzania, dojrzale
uzasadnia znaczenie
spoteczne takiej
postawy
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