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Zarzadzanie i Inzynieria Produkcji

Poziom ksztatcenia

| stopien
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Ogélnoakademicki
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Stacjonarne

Specjalnos¢

Wszystkie
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Koordynator modutu

Dr hab. inz. Edward Miko prof. PSk

Zatwierdzit:

B. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA PRZEDMIOTU

Przynaleznos$¢ do grupy/bloku

przedmiotéw Kierunkowy
Status modutu Obowiazkowy
Jezyk prowadzenia zaje¢ Polski

Usytuowanie modutu w planie studidéw
- semestr

Semestr trzeci

Usytuowanie realizacji przedmiotu w
roku akademickim

Semestr zimowy

Wymagania wstepne Brak

Egzamin Nie

Liczba punktéw ECTS 3

Forma . " wyktad éwiczenia laboratorium projekt inne
prowadzenia zaje¢

w semestrze 15h 15h




C. EFEKTY KSZTALCENIA | METODY SPRAWDZANIA EFEKTOW KSZTALCENIA

Nabycie wiedzy z obrobki ubytkowej. Zapoznanie sie z obrdbkg wiérowg i Scierng oraz

Cel obrdbka elektroerozyjng. Nabycie praktycznych umiejetnosci z zakresu obrébek ubytkowych
modutu .
oraz budowy wybranych maszyn technologicznych.
Symbol ) pro'\jvoar(;nzznia odniesier}iedo odniesier’liedo
Efekty ksztalcenia L. efektow efektow
efektu zajec kierunkowych | obszarowych
(w/é/l/p/inne)
Student ma wiedze w zakresie budowy, mozliwosci wil T1A W04
W_01 |technologicznych i zastosowania obrabiarek K_W09 Inz. A_ W04
konwencjonalnych i CNC. Inz. A W05
Student ma wiedze w zakresie technik wytwarzania wil K_WO06 T1A W04
sposobami obrébki widérowej i Sciernej. K_W09 T1A W04
w_02 Inz. A_W02
Inz. A W04
Inz. A W05
Student potrafi dobra¢ parametry obrébki i narzedzia wil K_Uo01 TA1l UO1
U 01 do okreslonego zdania technologicznego. K_U03 TA1 UO3
- K_U09 TA1_U08
Inz. A 01
Student potrafi dobra¢ materiat  wyjSciowy w/l K_Uo1 TA1_UO1
U 02 i obrabiarke do wykonania okreslonego zadania K_U03 TA1 UO3
- produkcyjnego. K_U09 TA1 U08
Inz. A_01
Student rozumie potrzebe osobistego rozwoju wil K_KO01 T1A_KO1
Ko |W zakresie technik wytwarzania zwigzanego z
- ciaggtym rozwojem tego obszaru dziatalnosci
wytworcze;j.
Ma Swiadomosé waznodci i rozumie powigzania wil K_K02 T1A K02
pomiedzy dziatalnoscia w zakresie technik Inz. A_KO1
K_02 |wytwarzania a pozatechniczng w aspekcie skutkéw
oddziatywania na srodowisko naturalne
i odpowiedzialnosci za podejmowane decyzje.
Tresci ksztatcenia:
1. Tresci ksztalcenia w zakresie wyktadu
Odniesienie
wyll(\:; du Tresci ksztalcenia ::zgf:;zg
dla modutu
1 Budowa, mozliwosci technologiczne i zastosowanie obrabiarek ogdélnego wW_01
przeznaczenia. U 02
K_01
2 Budowa, mozliwosci technologiczne, zastosowanie i programowanie w_01
obrabiarek CNC. Komputerowe wspomaganie wytwarzania. W_02
u_02
K_01
3 Znaczenie i rola obrobki ubytkowej w procesach produkcyjnych. Istota obrobki W_02
wiérowej i $ciernej, obrébki erozyjnej i hybrydowej, metody obrébki U 01
materiatéw. Kierunki rozwoju obrébki ubytkowej. U 02
K_01
4 Podstawowe technologiczne, geometryczne kinematyczne pojecia W_02
i wielkoSci charakteryzujgce proces obrobki wiérowej i Sciernej. Zwigzek U 01
obrébki skrawaniem z jakoscig technologiczng wyrobdw. U 02
K_01

K_02




5 Wspotczesne narzedzia skrawajgce do obrébki materiatbw. Nowoczesne W_02
materiaty na ostrza skrawajgce oraz tendencje rozwojowe w konstrukciji U 01
narzedzi. u_02

K_01

6 Sposoby i zastosowanie obrébki wiérowej w produkcji czesci maszyn W_02
i urzadzen: toczenie, frezowanie, wiercenie i rozwiercanie, przecigganie. U 01
Obrébka widrowa szybkosciowa. u_02

K_01
K_02

7 Sposoby i zastosowanie obrébki $ciernej w produkcji czesci maszyn W_01

i urzgdzen: szlifowanie, gtadzenie, dogtadzanie oscylacyjne i docieranie. wW_02

U 01

u_02

K_01

K_02

8 Zaliczenie
2. Tresci ksztatcenia w zakresie zadan laboratoryjnych

Odniesienie
erzz‘_ec Tresci ksztalcenia g:;;f:‘:gg
dla modutu

1 Wprowadzenie do ¢wiczen. Omédwienie zasad realizacji i zaliczenia ¢wiczen. W_01
Zapoznanie z przepisami BHP, obowigzujgcymi w laboratorium. Omdwienie U 01
tematyki c¢wiczen. Budowa, mozliwosci technologiczne i zastosowanie K_01
obrabiarek

2 Technologia prac tokarskich z wykorzystaniem tokarek konwencjonalnych wW_01
i sterowanej numerycznie. Technologia wykonywania gwintow. wW_02

u o1
U 02
K_01

3 Technologia prac tokarskich z wykorzystaniem tokarek konwencjonalnych W_01

i sterowanej numerycznie. Technologia wykonywania stozkéw W_02
u o1
K_01

4 Technologia prac frezarskich z wykorzystaniem frezarek konwencjonalnych W_01
i sterowanej numerycznie. Wykorzystanie prac frezarskich z wykorzystaniem W_02
podzielnicy. U 01

u_02
K_01

5 Technologia wykonywania uzebieh két zebatych walcowych. Wykonywanie w_01

uzebien metodg ksztattowg i obwiedniowa. W_02
U o1

U 02

K_01

K_02

6 Szlifierki do watkéw i otworéw. Technologia prac szlifierskich. W_01
W_02

U o1

u_02

K_01

K_02

7 Szlifierki do ptaszczyzn i ostrzarki. Technologia szlifowania ptaszczyzn w_01

i ostrzenia narzedzi skrawajgcych W_02
U o1
u_02
K_01
K_02

Zaliczenie.




Metody sprawdzania efektow ksztatcenia:

Symbol
efektu

Metody sprawdzania efektow ksztalcenia
(sposob sprawdzenia, w tym dla umiejetno$ci — odwotanie do konkretnych zadan projektowych, laboratoryjnych, itp.)

W _01

Kolokwium zaliczeniowe, opracowanie sprawozdania z laboratorium i sprawdzian
koncowy.

Student, aby uzyskaé ocene dobrg, powinien zna¢ ogélng budowe i mozliwosci
technologiczne obrabiarek. Aby uzyska¢ ocene bardzo dobrg, powinien dodatkowo znaé
i rozumie¢ strukture kinematyczng obrabiarek i zastosowanie tych obrabiarek do
poszczegoblnych zadan technologicznych.

w_02

Kolokwium zaliczeniowe, opracowanie sprawozdania z laboratorium i sprawdzian
koncowy.

Student, aby uzyskac¢ ocene dobrg, powinien mie¢ podstawowg wiedze nt. najwazniejszych
technik wytwarzania sposobami obrébki wiérowej i sciernej. Aby uzyskac¢ ocene bardzo dobrg,
student powinien dodatkowo znaé i rozumie¢ role i znaczenie technik wytwarzania
w procesach wytworczych oraz dodatkowo znaé sposoby obrobki erozyjnej i hybrydowej.

u_o1

Kolokwium, aktywnos$é¢ na laboratorium, samodzielne opracowanie sprawozdania
i sprawdzian koncowy.

Student, aby uzyskaé ocene dobrg, powinien umie¢ wykorzystaé podstawowg wiedze
teoretyczng zdobytg na wyktadach i laboratoriach w celu doboru parametrow obrébki
i narzedzi do okreslonego zdania technologicznego. Aby uzyska¢ ocene bardzo dobrg,
powinien dodatkowo umie¢ korzysta¢ z katalogéw producentéw narzedzi skrawajgcych.

u_02

Kolokwium, aktywnos$é¢ na laboratorium, samodzielne opracowanie sprawozdania
i sprawdzian koncowy.

Student, aby uzyska¢ ocene dobrg, powinien umie¢ dobra¢ materiat wyjsciowy i obrabiarke do
prostego zadania produkcyjnego. Aby uzyska¢ ocene bardzo dobrg, powinien dodatkowo
umie¢ wykonac rysunek materiatu wyjsciowego i korzysta¢ z katalogéw branzowych.

K_01

Obserwacja postawy studenta podczas zaje¢ dydaktycznych, dyskusja podczas zajec
laboratoryjnych.

Student aby uzyskaé ocene dobrg powinien rozumieé potrzebe ciggtego rozwoju w zakresie
technik wytwarzania sposobami obrébki ubytkowej i na biezgco jg uzupetniaé. Aby uzyskaé
oceng bardzo dobrg, powinien uzupetniac¢ te wiedze w zakresie szerszym od czionkéw grupy
np. korzysta¢ materiatdw publikacyjnych.

Obserwacja postawy studenta podczas zaje¢ dydaktycznych, dyskusja podczas
zaliczenia sprawozdania z laboratorium.

Student, aby uzyska¢ ocene dobrg powinien rozumie¢ znaczenie oddziatywania technik
wytwarzania na srodowisko naturalne. Aby uzyska¢ ocene bardzo dobrg, powinien umiec
dokonac¢ analizy wptywu konkretnego procesu wytwarzania na srodowisko naturalne.

D. NAKLAD PRACY STUDENTA

Bilans punktéw ECTS

Rodzaj aktywnosci gﬁj %'Zfﬁ;'e
1 | Udziat w wyktadach 15h
2 | Udziat w ¢wiczeniach
3 | Udziat w laboratoriach 15h
4 | Udziat w konsultacjach (2-3 razy w semestrze) 10 h
5 | Udziat w zajeciach projektowych
6 | Konsultacje projektowe
7 | Udziat w egzaminie
8
9 | Liczba godzin realizowanych przy bezposrednim udziale 40 h

nauczyciela akademickiego (suma)
10 | Liczba punktéw ECTS, ktérg student uzyskuje na zajeciach 1,3 ECTS




wymagajacych bezposredniego udziatu nauczyciela
akademickiego
(1 punkt ECTS=25-30 godzin obcigzenia studenta)
11 | Samodzielne studiowanie tematyki wyktadow 8h
12 | samodzielne przygotowanie sie do ¢wiczen
13 | Samodzielne przygotowanie sie do kolokwiow 10 h
14 | Samodzielne przygotowanie sie do laboratoriow 12 h
15 | Wykonanie sprawozdan 10 h
15 | Przygotowanie do kolokwium koncowego z laboratorium 6 h
17 | Wykonanie projektu lub dokumentacji
18 | Przygotowanie do egzaminu
19
20 Liczba godzin samodzielnej pracy studenta (suma) 46 h
21 | Liczba punktow ECTS, ktéra student uzyskuje w ramach
samodzielnej pracy 1,7 ECTS
(1 punkt ECTS=25-30 godzin obcigzenia studenta)
22 Sumaryczne obcigzenie praca studenta 86 h
23 Punkty ECTS za modut
1 punkt ECTS=25-30 godzin obcigzenia studenta 3 ECTS
24 | Naktad pracy zwiagzany z zajeciami o charakterze praktycznym —
Suma godzin zwigzanych z zajeciami praktycznymi 15+12+10+6=43h
25 | Liczba punktow ECTS, ktéra student uzyskuje w ramach zaje¢ o
charakterze praktycznym 15 ECTS
1 punkt ECTS=25-30 godzin obcigzenia studenta
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