Karta (sylabus) modulu/przedmiotu
Mechanika i Budowa Maszyn
Studia I stopnia

Przedmiot: Technologia maszyn II

Rodzaj przedmiotu: Obowiazkowy

Kod przedmiotu: MBM 1505500 _1

Rok: 111

Semestr: 5

Forma studiow: Studia stacjonarne

Rodzaj zajeé i liczba godzin w semestrze: |30

Wyktad

Cwiczenia

Laboratorium

Projekt 30

Liczba punktéw ECTS: 2

Sposéb zaliczenia: Zaliczenie

Jezyk wykladowy: Jezyk polski

Cele przedmiotu
Przygotowanie studentéw do projektowania proceséw
C1 technologicznych typowych elementéw maszyn z uwzglednieniem
wielkosci produkcji i wyposazenia zakladu
2 Przygotowanie studentéw do korzystania z nowoczesnych narzedzi

wspomagajacych projektowanie technologii

Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji

Znajomos¢ podstawowych materialéw konstrukcyjnych iich

1 AP
wlasciwosci
2 Umiejetnos¢ odczytywania tresci z dokumentacji konstrukcyjnej
3 Znajomos¢ podstaw obrobki, pomiaréw elementéw maszyn i maszyn
technologicznych
Efekty uczenia sie
W zakresie wiedzy:
Ma wiedze w zakresie projektowania i nadzorowania proceséw
EK1 technologicznych elementéw maszyn, takze z wykorzystaniem technik
komputerowych, oraz przebiegu i organizacji montazu
W zakresie umiejetnosci:
EK 2 Potrafi dobra¢ odpowiedni materialt do wykonania elementéw maszyn

i urzadzen oraz narzedzi i przyrzadéw obrébkowych




EK 3

Potrafi dobra¢ wlasciwe metody ksztaltowania elementéw maszyn,
uwzgledniajac wymagania zawarte w dokumentacji konstrukcyjnej

EK 4

Potrafi zaprojektowac proces technologiczny typowych elementéw
maszyn oraz technologie montazu maszyn i urzadzen, rowniez
z wykorzystaniem technik komputerowych

EK 5

Potrafi dobra¢ narzedzia i maszyny technologiczne niezbedne do
wykonania typowych elementéw maszyn

W zakresie kompetencji spotecznych:

EK 6

Jest gotow do uznawania znaczenia wiedzy w rozwigzywaniu
probleméw poznawczych i praktycznych

EK 7

Jest gotow do kreatywnego myslenia i dzialania w sposéb
przedsiebiorczy

TreSci programowe przedmiotu

Forma zajeé - projekt

Tresci programowe

P1

Zajecia wprowadzajace: przydzial tematéw bedacych podstawa do
opracowania projektu procesu technologicznego dwéch wybranych
czesci klasy m.in. walek, tuleja lub koto zebate, oméwienie projektow

P2

Projekt I - czes¢ klasy walek

Analiza rysunku wykonawczego czesci. Analiza wymagan
materialowych, gladkosciowych, dokladnosciowych, wielkos¢
produkcji. Analiza technologicznosci przedmiotu. Dobér poétfabrykatu.
Dobér naddatkéw obrébkowych. Opracowanie karty pétfabrykatu

P3

Projekt I - czes¢ klasy walek

Analiza obrobki zgrubnej, ksztattujacej i wykoriczeniowej. Okreslenie
rodzaju i iloSci operacji wchodzacych w skiad procesu. Doboér
obrabiarek do kolejnych operacji. Opracowanie karty technologiczne;j
zbiorczej (planu operacji)

P4

Projekt I - czes¢ klasy walek

Opracowanie kart operacyjnych dla poszczegélnych operacji procesu
technologicznego, zawierajacych: rysunki przedmiotu obrabianego
w rozpatrywanej fazie obrobki dla poszczegélnych operacji wraz

z podaniem uzyskiwanych wymiaréw, zaznaczeniem powierzchni
obrabianych, ustawien, pozycji, zabiegéw

P5

Projekt I - czes¢ klasy walek

Opracowanie kart operacyjnych dla poszczegélnych operacji procesu
technologicznego, zawierajacych: Doboér narzedzi skrawajacych

i pomiarowych do poszczegdlnych zabiegow w danych operacjach.
Dobo6r oprzyrzadowania technologicznego

P6

Projekt I - czesé klasy watek




Dobor parametréw technologicznych obrébki skrawaniem do
poszczegdlnych zabiegéw dla wszystkich operacji procesu
technologicznego

P7

Projekt I - czes¢ klasy walek

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 skladowych normy czasu

P8

Projekt I - czes¢ klasy walek

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

P9

Projekt Il - czesé¢ klasy kolo zebate lub tuleja

Analiza rysunku wykonawczego czesci. Analiza wymagan
materialowych, gladkosciowych, dokladnosciowych, wielkos¢
produkcji. Analiza technologicznosci przedmiotu. Dobér poétfabrykatu.
Dobo6r naddatkow obrébkowych. Opracowanie karty pétfabrykatu.

P10

Projekt II - czesé¢ klasy kolo zebate lub tuleja

Analiza obrobki zgrubnej, ksztattujacej i wykoriczeniowej. OkreSlenie
rodzaju i iloSci operacji wchodzacych w skiad procesu. Doboér
obrabiarek do kolejnych operacji. Opracowanie karty technologiczne;j
zbiorczej (planu operacji)

P11

Projekt I - czes¢ klasy kolo zebate lub tuleja

Opracowanie kart operacyjnych dla poszczegélnych operacji procesu
technologicznego, zawierajacych: rysunki przedmiotu obrabianego
w rozpatrywanej fazie obrobki dla poszczegélnych operacji wraz

z podaniem uzyskiwanych wymiaréw, zaznaczeniem powierzchni
obrabianych, ustawien, pozycji, zabiegoéw

P12

Projekt I - czesé¢ klasy kolo zebate lub tuleja

Opracowanie kart operacyjnych dla poszczegélnych operacji procesu
technologicznego, zawierajacych: Doboér narzedzi skrawajacych

i pomiarowych do poszczegdlnych zabiegow w danych operacjach.
Dobo6r oprzyrzadowania technologicznego

P13

Projekt I - czes¢ klasy kolo zebate lub tuleja

Dobor parametréw technologicznych obrébki skrawaniem do
poszczegdlnych zabiegoéw dla wszystkich operacji procesu
technologicznego

P14

Projekt I - czesé¢ klasy kolo zebate lub tuleja

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 pozostalych skladowych normy czasu

Projekt Il - czesé¢ klasy kolo zebate lub tuleja
Sporzadzenie i uzupetnienie pozostatej dokumentacji procesu

P15 . . .
technologicznego, m.in. karty kontrolnej, spisu pomocy warsztatowych,
spisu dokumentéw wchodzacych w sklad procesu technologicznego
Metody dydaktyczne
1 Projekt
2 Dyskusja
Metody i kryteria oceny
Symbol
metody Opis metody oceny Prog zaliczeniowy
oceny
o1 Wykonanie projektu I 100 %
02 Wykonanie projektu II 100%

Literatura podstawowa

1 Feld M.: Podstawy projektowania proceséw technologicznych typowych
cze$ci maszyn. Wydawnictwo Naukowe PWN, Warszawa 2003.

5 Obrobka skrawaniem. Poradnik inzyniera. Tom I - III. WNT, Warszawa
1994.

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

1 Dobrzaniski T.: Uchwyty obrébkowe - poradnik konstruktora. WNT,
Warszawa 1981.

5 Karpinski T.: Inzynieria produkcji. WNT, Warszawa, 2004.

Literatura uzupelniajaca

1 Feld M.: Uchwyty obrébkowe. WNT, Warszawa 2002.
Kuczmaszewski J.: Fundamentals of metal-metal adhesive joint design.

2 Politechnika Lubelska. Oddzial PAN w Lublinie. Politechnika Lubelska,
2006.

3 Dietrych M.i 1i.: Podstawy konstrukcji maszyn, t. . WNT, Warszawa,
1995.

1 Lunarski J., Szabajkowicz W.: Automatyzacja proceséw technologicznych
montazu maszyn. WNT, Warszawa 1993.

5 Burakowski T., ierzchom T.: Inzynieria powierzchni metali. WNT,
Warszawa 1995.

6 Czasopisma techniczne z branzy przemystu maszynowego.

Obciazenie praca studenta

Forma aktywnosci | Srednia liczba godzin na zrealizowanie




aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, 30
w tym:
Udziat w éwiczenia projektowych 30
Praca wlasna studenta, w tym: 20
Samodzielne wykonanie projektu I 10
Samodzielne wykonanie projektu II 10
Laczny czas pracy studenta 50
Sumaryczna liczba punktéow ECTS dla 5
przedmiotu
Macierz efektéw uczenia sie
Odniesienie
danego efektu
Efekt | ezenia Sig do Cele TreSci Metody Metody
uczenia | efektow .
sie zdefiniowanych przedmiotu | programowe | dydaktyczne | oceny
dla kierunku
studiow
EK1 MBM1A_W13 C1-C4 P1-P15 1,2 01, 02
EK 2 MBM1A_U13 C1-C4 P1-P15 1,2 01, 02
EK 3 MBM1A_U14 C1-C4 P1-P15 1,2 01, 02
EK 4 MBM1A_U15 C1-C4 P1-P15 1,2 01, 02
EK 5 MBM1A_U16 C1-C4 P1-P15 1,2 01, 02
EK 6 MBM1A_KO02 C1-C4 P1-P15 1,2 01, 02
EK 7 MBM1A_K04 C1-C4 P1-P15 1,2 01, 02
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