Karta (sylabus) modulu/przedmiotu
Mechanika i Budowa Maszyn

Studia I stopnia

Przedmiot: Obrobka ubytkowa I
Rodzaj przedmiotu: Obowiazkowy
Kod przedmiotu: MBM150341-0_1
Rok: 11
Semestr: 3
Forma studiow: Studia stacjonarne
Rodzaj zajeé iliczba godzin 45
w semestrze:
Wyklad 30
Cwiczenia
Laboratorium 15
Projekt
Liczba punktow ECTS: 3
Sposob zaliczenia: Zaliczenie
Jezyk wykladowy: Jezyk polski
Cel przedmiotu

C1

Przekazanie wiedzy w zakresie podstaw ubytkowego ksztaltowania
elementéw maszyn

C2

Zdobycie umiejetnosci zastosowania obrébki ubytkowej do ksztaltowania
roznych przedmiotéw, zdolnosci dostrzegania zwigzkéw miedzy
zastosowanymi sposobami, odmianami i rodzajami obrébki a jakoscia
wytworzonych przedmiotéw

C3

Wyksztalcenie umiejetnosci odnoszenia zdobytej wiedzy do praktyki
przemystowej

Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji

Elementarna wiedza o budowie maszyn i materiatach stosowanych do

! wytwarzania elementéw maszyn.
2 | Znajomo$¢ grafiki inzynierskiej
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
EK1 | Zna podstawy ubytkowego ksztaltowania elementéw maszyn.
Zdobycie umiejetnosci zastosowania obrébki ubytkowej do
EK 2 ksztaltowania r6znych przedmiotéw, zdolnosci dostrzegania zwigzkéw
miedzy zastosowanymi sposobami, odmianami i rodzajami obrébki a
jakoscig wytworzonych przedmiotéow




W zakresie umiejetnoéci:

EK 3

Wyksztalcenie umiejetnosci odnoszenia zdobytej wiedzy do praktyki
przemystowe;j.

EK 4

Potrafi, korzystajac z literatury, obliczy¢ sily i moc skrawania oraz
wydajnos¢ i czas maszynowy obroébki

EK 5

Potrafi dobra¢ odpowiednie sposoby obrébki ubytkowej do
ksztaltowania elementéw maszyn

EK 6

Potrafi dobra¢ narzedzia skrawajace do wykonania typowych
elementéw maszyn

W zakresie kompetencji spolecznych:

EK 7

Ma swiadomo$éc¢ koniecznosci zabezpieczenia srodowiska przed
negatywnymi skutkami procesu obrébki materiatow

TreSci programowe przedmiotu

Forma zaje¢ - wyklady

TreSci programowe

W1

Znaczenie obréobki ubytkowej w procesie wytwarzania elementéw
maszyn. Charakterystyka ogolna i klasyfikacja obrébki ubytkowej.
Pojecia podstawowe

W2

Kinematyka skrawania. Budowa narzedzi skrawajacych. Materiaty
stosowane do wytwarzania narzedzi. Geometria ostrza

W3

Geometria warstwy skrawanej. Powierzchnia obrobiona i stan
warstwy wierzchniej. Obliczanie teoretycznej wysokosci
chropowatosci powierzchni

W4

Fizyczne aspekty procesu skrawania. Sity, moment i moc skrawania.
Zjawiska cieplne w procesie skrawania. Ciecze obrébkowe

W5

Zuzycie i trwalos¢ ostrza. Warunki technologiczne skrawania.
Podstawowe zasady doboru parametréw skrawania. OkreSlenie
skrawalnosci. Wydajnos¢ objetosciowa. Czas maszynowy

W6

Sposoby obrobki skrawaniem: toczenie, struganie i dlutowanie,
przeciagganie, wiercenie, powiercanie, poglebianie, rozwiercanie,
frezowanie, przecinanie

W7

Metody wykonywania gwintéw. Wykonywanie uzebient két zebatych

W8

Obrobka Scierna. Charakterystyka narzedzi do obrébki Scierne;j.
Szlifowanie Sciernicowe i taSmowe. Przecinanie struga wodno-
$cierna. Scierne obrébki powierzchniowe. Dokladnos¢ wymiarowo -
ksztaltowa i chropowatos¢ powierzchni przedmiotéw po obrébce
Sciernej

W9

Elektroerozyjna i elektrochemiczna obrébka materialow.
Zastosowanie ubytkowej obrobki laserowej, elektronowej i
plazmowej do ksztaltowania elementéw maszyn.




W10 | Zagrozenia dla srodowiska zwiazane z obrébka ubytkowa
Forma zajeé - laboratorium
Tresci programowe

L1 | Zajecia wprowadzajace: Szkolenie BHP.

Kinematyka i parametry technologiczne obrébki skrawaniem.

L2 Sprawdzanie narzedzi skrawajacych na komputerowym stanowisku
do pomiaru geometrii. Pomiar czasu skrawania podczas toczenia
roznymi narzedziami.

Wiercenie i rozwiercanie - narzedzia i parametry obrébki. Wptyw

L3 | warunkéw technologicznych obrébki na dokladnos¢ przedmiotu
obrabianego.

L4 Frezowanie - parametry obrébki, geometria narzedzi i pomiary mocy
skrawania w procesie frezowania.

L5 Nacinanie gwintéw metoda toczenia oraz za pomoca gwintownikow.
Budowa narzedzi do wykonywania gwintow.

L6 Dlutowanie obwiedniowe uzebien. OkreSlenie czasu maszynowego
dlutowania. Analiza budowy diutaka

17 Jakos¢ powierzchni po obrébce widrowej, Sciernej i erozyjnej -

chropowatosé powierzchni i kierunkowos$¢ struktury geometrycznej.

Metody dydaktyczne

Zajecia wykladowe prowadzone sa metoda wykladu informacyjnego i

1 |problemowego, wspomaganego prezentacja multimedialng i pokazem

eksponatow

Cwiczenia laboratoryjne sa zajeciami praktycznymi, prowadzonymi
metoda obserwacji oraz eksperymentu realizowanego przez studentéow

2 (w zakres ¢wiczen wchodzi tez przeprowadzenie obliczeni oraz
wykonanie rysunkow)
Metody i kryteria oceny
Symbol
metody Opis metody oceny Prog zaliczeniowy
oceny
01 Zaliczenie pisemne z wykladow 50%
02 Zaliczenie ustne z ¢wiczen laboratoryjnych 50%
03 Sprawozdiam'a z wykonanych do$wiadczen 100%
laboratoryjnych

Literatura podstawowa

1 | Olszak W.: Obrobka skrawaniem. WNT Warszawa 2018

Filipowski R., Marciniak M.: Techniki obrébki mechanicznej i erozyjnej.
Oficyna Wydawnicza Politechniki Warszawskiej 2000




Lubelskiej 2001

Zaleski K.: Laboratorium obroébki ubytkowej. Wyd. Politechniki

4 | Zaleski K., Matuszak ].: Podstawy obrobki ubytkowej 2016

Literatura uzupelniajaca

Warszawa 2018

Grzesik W.: Podstawy skrawania materialéw konstrukcyjnych. WNT

Warszawskiej. 2006

Jemielniak K.: Obrébka skrawaniem. Oficyna Wydawnicza Politechniki

Obciazenie praca studenta

E . . Srednia liczba godzin na zrealizowanie
orma aktywnosci . .
aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, 45
w tym:
udzial w wykladach 30
udziat w laboratoriach 15
Praca wlasna studenta, w tym: 30
przygotowanie do zaliczenia 15
wyktadow
przygotowanie do laboratorium 15
Laczny czas pracy studenta 75
Sumaryczna liczba punktow ECTS 3
dla przedmiotu:
Macierz efektéw uczenia
Odniesienie
danego efektu
Efekt . uczera sie do Cele Tresci Metody Metody
uczenia efektow .
sie zdefiniowanych przedmiotu | programowe | dydaktyczne | oceny
dla kierunku
studiow
W1,
W3,W5,
EK1 MBMI1A_W11 C1, C2 W6, W7, 1,2 Ol(,);)2,
W8,L3, L4,
L5 L6, L7
EK 2 MBM1A_W12 C1, C2 W2,12,L3 1,2 Ol(’);)z’
EK 3 MBM1A_U14 C3 W9, L1 1,2 01(’)(3)2’
EK4 MBMI1A_UO01 C2 W3, W4, 12 1,2 01, O2,




O3
W5, W6,
W7, W8, 01, 02,
EK5 MBM1A_U14 C2 13,14 L5, 1,2 o3
L6
W2, W7,
EK6 MBM1A_U16 C2 L2,14,L5, 1,2 01, 02,
O3
L6
EK7 MBM1A_KO01 C3 W10 1,2 01(’1?2’
Autor dr hab. inz. Kazimierz Zaleski, prof. PL
programu: dr inz. J. Matuszak; dr inz. A. Skoczylas
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