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Wykład 20 

�wiczenia 

Laboratorium 

Projekt 20 

Liczba punktów ECTS: 5 

Cel przedmiotu 

C1 
Zapoznanie studentów z podstawowymi poj�ciami dotycz�cymi technologii wytwarzania w 
przemy�le maszynowym 

C2 
Przygotowanie studentów do korzystania z nowoczesnych narz�dzi wspomagaj�cych 
projektowanie technologii 

 C3 
Przygotowanie studentów do systemowego traktowania procesów wytwarzania obejmuj�cego 
technik�, organizacje produkcji, problemy jako�ci, efektywno�� procesów obróbki i monta�u 

C4 
Przygotowanie studentów do projektowania procesów technologicznych typowych elementów 
maszyn z uwzgl�dnieniem wielko�ci produkcji i wyposa�enia zakładu 

Wymagania wst�pne w zakresie wiedzy, umiej�tno�ci i innych kompetencji 

1 Znajomo�� podstawowych materiałów konstrukcyjnych i ich wła�ciwo�ci 

2 Umiej�tno�� odczytywania tre�ci z dokumentacji konstrukcyjnej 

3 Znajomo�� podstaw obróbki, pomiarów elementów maszyn i maszyn technologicznych 

Efekty uczenia si�  

W zakresie wiedzy: 

EK 1 
Definiuje podstawowe poj�cia z zakresu podstaw technologii maszyn, in�ynierii jako�ci, 
materiałów stosowanych do wytwarzania elementów maszyn 

EK 2 
Identyfikuje czynniki wpływaj�ce na efekty obróbki, w tym problemy zwi�zane z 
technologiczno�ci� konstrukcji w ró�nych operacjach i ustalaniem i mocowaniem przedmiotów 

EK3 
Potrafi opisa� najwa�niejsze cechy charakterystyczne procesów technologicznych obróbki 
podstawowych elementów maszyn (wały, tuleje, tarcze, korpusy, d
wignie, koła z�bate, 
elementy drobne) 

EK4 Definiuje i wyja�nia podstawowe poj�cia z technologii monta�u 

W zakresie umiej�tno�ci: 

EK5 
Projektuje proces technologiczny dla typowych elementów maszyn, w tym sposoby ustalania i 
mocowania przedmiotów obrabianych oraz  wła�ciwe dla stosowanej technologii wytwarzania 
sposoby kontroli elementów maszyn 

EK6 
Rozpoznaje przyczyny niewła�ciwej jako�ci w procesie wytwarzania i proponuje sposoby 
zapewnienia jako�ci 

EK7 
Projektuje czas operacji technologicznej, odpowiednie dla danej operacji wyposa�enie w 
narz�dzia i przyrz�dy 

W zakresie kompetencji społecznych 

EK8 
Wykazuje odpowiedzialno�� za społeczne skutki projektowanych technologii, docenia 
znaczenie technologii dla rozwoju społeczno-gospodarczego kraju oraz systematycznego 
uzupełniania wiedzy technicznej 



EK9 
Jest zorientowany na efektywno�� wytwarzania maszyn i urz�dze� i wra�liwo�� na ekologiczne 
aspekty procesów wytwarzania 

Tre�ci programowe przedmiotu 

Forma zaj�� – wykłady  

Tre�ci programowe 
Liczba 
godzin 

W1 
Proces wytwarzania jako system. Wa�ne etapy rozwoju cywilizacji zwi�zane z 
technologi�. Proces produkcyjny i jego cechy. Poj�cie procesu 
technologicznego 

2 

W2 

Struktura procesu technologicznego obróbki, elementy składowe procesu. 
Dokumentacja konstrukcyjna i technologiczna. Półfabrykaty:  odlewy, 
odkuwki, surówki spajane, wykroje, wytłoczki, surówki z proszków 
spiekanych, surówki ceramiczne, wypraski i kształtki z tworzyw polimerowych, 
inne 

2 

 W3 
W4 

Konstrukcja i jej cechy, istota projektowania konstrukcji, strategie projektowe, 
współczesne narz�dzia projektowania konstrukcji, zasady konstrukcji, 
dokumentacja konstrukcyjna. Technologiczno�� konstrukcji. 
Technologiczno�� konstrukcji w procesach obróbki i monta�u. Kryteria 
technologiczne i ekonomiczne oceny konstrukcji. Przykłady konstrukcji 
technologicznych    i nietechnologicznych. 

4 

W5 
Ustalanie i mocowanie przedmiotów,  elementy ustalaj�ce,  mocowanie 
przedmiotów, sposoby mocowania, bezpiecze�stwo zamocowania, bł�dy 
ustalenia i zamocowania, bazy w technologii maszyn 

2 

W6 

Normowanie czasów operacji technologicznych, metody normowania, 
struktura technicznej normy czasu, elementy rachunku kosztów dla 
in�ynierów. Jako�� produkcji,  jako�� w znaczeniu socjologicznym, 
prawnym, technicznym. Dokładno�� elementu maszyny. 

2 

W7 
Aspekty technologiczne produkcji  jednostkowej, seryjnej i masowej. Koszt 
operacji technologicznej i sposoby jego okre�lania. Wymiary operacyjne i 
naddatki na obróbk�. 

2 

W8 
Typowe procesy technologiczne cz��ci klasy wały. Typowe procesy 
technologiczne cz��ci klasy tuleja, tarcza d
wignia. 

2 

W9 
Typowe procesy technologiczne cz��ci klasy koła z�bate. Typowe procesy 
technologiczne elementów płaskich, korpusów i elementów zł�cznych, 
przypadki szczególne, elementy o małej sztywno�ci. 

2 

W10 
Technologia monta�u, podstawowe poj�cia, rodzaje i metody monta�u, 
rodzaje operacji monta�owych. Optymalizacja  procesu wytwórczego 

2 

Suma godzin: 20 

Forma zaj�� – �wiczenia  

Tre�ci programowe 
Liczba 
godzin 

�W1 

�W2 

�W…

Suma godzin: 

Forma zaj�� – laboratoria 

Tre�ci programowe 
Liczba 
godzin 

L1 

L2 

 L… 

Suma godzin: 

Forma zaj�� – projekt 

Tre�ci programowe 
Liczba 
godzin 

P1 Opracowanie procesu technologicznego elementu klasy wał, tuleja lub tarcza 
obejmuj�cego opracowanie struktury procesu, doboru półfabrykatu, 

10 



niezb�dnych danych dla ka�dej operacji technologicznej, dobór 
odpowiedniego wyposa�enia dla ka�dej z operacji, oszacowanie 
niezb�dnego nakładu czasu pracy na wykonanie elementu dla 
zdefiniowanych warunków 

P2 Opracowanie procesu technologicznego elementu klasy korpus, koło z�bate 
lub d
wignia obejmuj�cego opracowanie struktury procesu, doboru 
półfabrykatu, niezb�dnych danych dla ka�dej operacji technologicznej, dobór 
odpowiedniego wyposa�enia dla ka�dej z operacji, oszacowanie 
niezb�dnego nakładu czasu pracy na wykonanie elementu dla 
zdefiniowanych warunków 

10 

Suma godzin: 20 

Narz�dzia dydaktyczne 

1 Wykład problemowy 

2 Wykład z prezentacj� multimedialn�
3 Konsultacje indywidualne 

4 Konwersatorium w grupie 

5 Praca praktyczna w pracowni komputerowej 

Sposoby oceny 

Ocena formuj�ca 

F1 Oceny jako�ciowe formuj�ce grup� w trakcie wykładu problemowego 

F2 Oceny post�pu w realizacji projektu 

 F…

Ocena podsumowuj�ca 

P1 Egzamin sesyjny 

P2 Egzaminy poprawkowe 

 P3 Zaliczenie projektu 

Obci��enie prac� studenta 

Forma aktywno�ci 
�rednia liczba godzin na zrealizowanie 
aktywno�ci 

[Godziny kontaktowe z wykładowc�, realizowane 
w formie zaj�� dydaktycznych – ł�czna liczba 
godzin w semestrze] 

40 

[Godziny kontaktowe z wykładowc�, realizowane 
w formie np. konsultacji w odniesieniu – ł�czna 
liczba godzin w semestrze] 

4 

[Przygotowanie si� do laboratorium – ł�czna 
liczba godzin w semestrze] 

[Przygotowanie si� do zaj�� – ł�czna liczba 
godzin w semestrze] 

81 

… 

Suma 125 

Sumaryczna liczba punktów ECTS dla 
przedmiotu 

5 

Literatura podstawowa i uzupełniaj�ca 

1 Literatura podstawowa: 

P1 Karpi�ski T.: In�ynieria produkcji. WNT, Warszawa, 2004 

P2 Feld M.: Technologia budowy maszyn. Wydawnictwo  Naukowe PWN, Warszawa 2000 

P3 Feld M.: Uchwyty obróbkowe. WNT, Warszawa 2002 

P4 Obróbka skrawaniem. Poradnik in�yniera. WNT, Warszawa 1994., t. III 

P5 
Wołk R.: Obliczanie norm czasu robót na obrabiarkach do obróbki skrawaniem według 
normatywów pracy. Obróbka skrawaniem. Poradnik in�yniera, WNT, Warszawa 1994, t. II 

P6 Czasopisma techniczne przemysłu maszynowego 

2 Literatura uzupełniaj�ca: 

U1 Burakowski T., Wierzcho� T. In�ynieria powierzchni metali. WNT, Warszawa 1995 



U2 
Kuczmaszewski J.: Fundamentals of metal-metal adhesive joint design. Politechnika Lubelska. 
Oddział PAN w Lublinie. Politechnika Lubelska, 2006

U3 Dietrych M. i in..: Podstawy konstrukcji maszyn, t.I. WNT, Warszawa, 1995 

U4 
Łunarski J., Szabajkowicz W.: Automatyzacja procesów technologicznych monta�u maszyn. 
WNT,  Warszawa1993 

Macierz efektów kształcenia 

Efekt 
kształcenia 

Odniesienie 
danego efektu 
kształcenia do 
efektów 
zdefiniowanych 
dla całego 
programu 
(PEK) 

Cele 
przedmiotu 

Tre�ci 
programowe 

Narz�dzia 
dydaktyczne 

Sposób oceny 

EK 1 ZIP1A-W05+ C1, C2 W1, W2 1, 4 F1, P1 

EK 2 ZIP1A-W05++ 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 

EK 5 ZIP1A-U02++ C2, C3, C4 W7, W8  1, 2, 3, 4, 5 F1, F2, P1, P2 

EK 6 
ZIP1A-U02++ 
ZIP1A-U16+ 

C3 W5, P1, P2 1, 2 F1, P1 

EK 7 ZIP1A-U02++ C3, C4 W5, P1, P2 1, 2, 3, 5 F2, P1, P2 

EK 8 
ZIP1A-K06++ 
ZIP1A-K07++ 

C3, C4 W3, W5 1, 2, 4 F1, P1 

EK 9 
ZIP1A-K06+ 
ZIP1A-K07++ 

C2, C4 W2, W5 1, 2, 3, 4, 5 F1, P1, P2 

Formy oceny – szczegóły  

Na ocen� 2 (ndst) Na ocen� 3 (dst) Na ocen� 4 (db) Na ocen� 5 (bdb) 

EK 1 

Nie potrafi definiowa�
podstawowych poj��
technologii maszyn, 
in�ynierii jako�ci i 
in�ynierii 
podstawowych 
materiałów 
konstrukcyjnych 

Potrafi definiowa�
podstawowe poj�cia 
technologii maszyn, 
in�ynierii jako�ci i 
in�ynierii 
podstawowych 
materiałów 
konstrukcyjnych 

Potrafi definiowa� i 
ogólnie 
charakteryzowa�  
podstawowe poj�cia 
technologii maszyn, 
in�ynierii jako�ci i 
in�ynierii 
podstawowych 
materiałów 
konstrukcyjnych 

Potrafi definiowa� i 
wyczerpuj�co  
charakteryzowa�  
podstawowe poj�cia 
technologii maszyn, 
in�ynierii jako�ci i 
in�ynierii 
podstawowych 
materiałów 
konstrukcyjnych 

EK 2 

Nie potrafi 
identyfikowa�
czynników 
wpływaj�cych na 
efekty obróbki, w tym 
problemów 
zwi�zanych z 
technologiczno�ci�
konstrukcji w ró�nych 
operacjach oraz 
ustalaniem i 
mocowaniem 
przedmiotów 

Potrafi identyfikowa�
czynniki wpływaj�ce 
na efekty obróbki, w 
tym problemy 
zwi�zane z 
technologiczno�ci�
konstrukcji w 
ró�nych operacjach 
oraz ustalaniem i 
mocowaniem 
przedmiotów 

Potrafi  
identyfikowa� i 
ogólnie 
charakteryzowa�
czynniki wpływaj�ce 
na efekty obróbki, w 
tym problemy 
zwi�zane z 
technologiczno�ci�
konstrukcji w 
ró�nych operacjach 
oraz ustalaniem i 
mocowaniem 
przedmiotów 

Potrafi  identyfikowa�
i wyczerpuj�co  
charakteryzowa�
czynniki wpływaj�ce 
na efekty obróbki, w 
tym problemy 
zwi�zane z 
technologiczno�ci�
konstrukcji w ró�nych 
operacjach oraz 
ustalaniem i 
mocowaniem 
przedmiotów 

EK 3 

Nie potrafi opisa�
najwa�niejszych  cech 
charakterystycznych 
procesów 

Potrafi opisa�
najwa�niejsze cechy 
charakterystyczne 
procesów 

Potrafi opisa�  i 
ogólnie 
charakteryzowa�
najwa�niejsze 

Potrafi opisa� i 
wyczerpuj�co 
charakteryzowa�
najwa�niejsze cechy 



technologicznych 
obróbki 
podstawowych 
elementów maszyn 
(wały, tuleje, tarcze, 
korpusy, d
wignie, 
koła z�bate, elementy 
drobne) 

technologicznych 
obróbki 
podstawowych 
elementów maszyn 
(wały, tuleje, tarcze, 
korpusy, d
wignie, 
koła z�bate, 
elementy drobne) 

cechy 
charakterystyczne 
procesów 
technologicznych 
obróbki 
podstawowych 
elementów maszyn 
(wały, tuleje, tarcze, 
korpusy, d
wignie, 
koła z�bate, 
elementy drobne) 

charakterystyczne 
procesów 
technologicznych 
obróbki 
podstawowych 
elementów maszyn 
(wały, tuleje, tarcze, 
korpusy, d
wignie, 
koła z�bate, 
elementy drobne) 

EK 4 

Nie potrafi definiowa�
i wyja�nia�
podstawowych poj��
z technologii monta�u 

Definiuje i wyja�nia 
podstawowe poj�cia 
z technologii 
monta�u 

Definiuje,  wyja�nia 
i ogólnie ocenia  
podstawowe poj�cia 
z technologii 
monta�u 

Definiuje,  wyja�nia i 
wyczerpuj�co ocenia  
podstawowe poj�cia 
z technologii monta�u

EK 5 

Nie potrafi 
projektowa� procesów 
technologicznych dla 
typowych elementów 
maszyn, w tym 
sposobów ustalania i 
mocowania 
przedmiotów 
obrabianych oraz  
wła�ciwych dla 
stosowanej 
technologii 
wytwarzania 
sposobów kontroli 
elementów maszyn 

Projektuje 
poprawnie proces 
technologiczny dla 
typowych elementów 
maszyn, w tym 
sposoby ustalania i 
mocowania 
przedmiotów 
obrabianych oraz  
wła�ciwe dla 
stosowanej 
technologii 
wytwarzania 
sposoby kontroli 
elementów maszyn 

Projektuje i ogólnie 
uzasadnia 
zaprojektowany 
proces 
technologiczny dla 
typowych 
elementów maszyn, 
w tym sposoby 
ustalania i 
mocowania 
przedmiotów 
obrabianych oraz  
wła�ciwe dla 
stosowanej 
technologii 
wytwarzania 
sposoby kontroli 
elementów maszyn 

Projektuje i 
wyczerpuj�co 
uzasadnia 
zaprojektowany 
proces 
technologiczny dla 
typowych elementów 
maszyn, w tym 
sposoby ustalania i 
mocowania 
przedmiotów 
obrabianych oraz  
wła�ciwe dla 
stosowanej 
technologii 
wytwarzania sposoby 
kontroli elementów 
maszyn 

EK 6 

Nie rozpoznaje 
przyczyn niewła�ciwej 
jako�ci w procesie 
wytwarzania i nie 
proponuje sposobów 
zapewnienia jako�ci 

Rozpoznaje 
przyczyny 
niewła�ciwej jako�ci 
w procesie 
wytwarzania i 
proponuje sposoby 
zapewnienia jako�ci 

Rozpoznaje i 
ogólnie 
charakteryzuje 
przyczyny 
niewła�ciwej jako�ci 
w procesie 
wytwarzania i 
proponuje sposoby 
zapewnienia jako�ci 

Rozpoznaje i 
wyczerpuj�co  
charakteryzuje 
przyczyny 
niewła�ciwej jako�ci 
w procesie 
wytwarzania i 
proponuje sposoby 
zapewnienia jako�ci 

EK 7 

Nie potrafi 
projektowa� czasu 
operacji 
technologicznej oraz 
odpowiedniego dla 
danej operacji 
wyposa�enia w 
narz�dzia i przyrz�dy 

Projektuje czas 
operacji 
technologicznej oraz  
odpowiednie dla 
danej operacji 
wyposa�enie w 
narz�dzia i 
przyrz�dy 

Projektuje czas 
operacji 
technologicznej 
oraz  odpowiednie 
dla danej operacji 
wyposa�enie w 
narz�dzia i 
przyrz�dy, 
porównuje procesy 
technologiczne pod 
wzgl�dem kosztów 

Projektuje czas 
operacji 
technologicznej oraz  
odpowiednie dla 
danej operacji 
wyposa�enie w 
narz�dzia i 
przyrz�dy, 
wyczerpuj�co 
porównuje procesy 
technologiczne pod 
wzgl�dem kosztów 

EK 8 

Nie wykazuje 
odpowiedzialno�ci za 
społeczne skutki 
projektowanych 
technologii, nie 

Wykazuje cz��ciowe 
zrozumienie 
odpowiedzialno�ci 
za społeczne skutki 
projektowanych 

Wykazuje 
odpowiedzialno��
za społeczne skutki 
projektowanych 
technologii, docenia 

Wykazuje w pełni 
odpowiedzialno�� za 
społeczne skutki 
projektowanych 
technologii, w pełni 



docenia znaczenie 
technologii dla 
rozwoju społeczno-
gospodarczego kraju 
oraz systematycznego 
uzupełniania wiedzy 
technicznej 

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

znaczenie 
technologii dla 
rozwoju społeczno-
gospodarczego 
kraju oraz 
systematycznego 
uzupełniania wiedzy 
technicznej 

docenia znaczenie 
technologii dla 
rozwoju społeczno-
gospodarczego kraju 
oraz 
systematycznego 
uzupełniania wiedzy 
technicznej 

EK 9 

Nie rozumie potrzeby  
zorientowania na 
efektywno��
wytwarzania maszyn i 
urz�dze� i 
wykazywania  
wra�liwo�ci na 
ekologiczne aspekty 
procesów 
wytwarzania 

Jest zorientowany 
na efektywno��
wytwarzania maszyn 
i urz�dze� i 
wra�liwo�� na 
ekologiczne aspekty 
procesów 
wytwarzania 

Jest w pełni 
zorientowany na 
efektywno��
wytwarzania 
maszyn i urz�dze� i 
wykazuje 
wra�liwo�� na 
ekologiczne aspekty 
procesów 
wytwarzania 

Jest w pełni 
zorientowany na 
efektywno��
wytwarzania maszyn 
i urz�dze� i wykazuje 
wra�liwo�� na 
ekologiczne aspekty 
procesów 
wytwarzania, dojrzale 
uzasadnia znaczenie 
społeczne takiej 
postawy 

Autor programu: prof. dr hab. in�. Józef Kuczmaszewski 
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