PANSTWOWA WYZSZA SZKOLA ZAWODOWA
W NOWYM SACZU

KARTA PRZEDMIOTU

obowigzuje studentéw rozpoczynajgcych studia w roku akademickim 2014/2015

Instytut Techniczny
Kierunek studiéw: Zarzadzanie i inzynieria produkg;ji Profil: Ogolnoakademicki
Forma studiéw: Niestacjonarne Kod kierunku: 06.9
Stopien studiéw: |

Specjalnosci:  Inzynieria mechaniczna

1 PRZEDMIOT

NAZWA PRZEDMIOTU Techniki i procesy wytwarzania
KOD PRZEDMIOTU IT 06.9 AIN IM7 14/15
KATEGORIA PRZEDMIOTU Przedmioty specjalnosciowe
LiczBa pUNKTOW ECTS 14
SEMESTRY 4.5

2 RODZAJ ZAJEC, LICZBA GODZIN W PLANIE STUDIOW

SEMESTR WYKLAD CWICZENIA LABORATORIUM PROJEKT SEMINARIUM
4 24 8
5 24 15 8

3 CELE PRZEDMIOTU

Cel 1 Poznanie postaw procesow wytwarzania elementow maszyn i narzedzi
Cel 2 Poznanie podstaw projektowania procesow technologicznych wytwarzania i narzedzi

Cel 3 Dobor racjonalnych metod wytwarzania elementow z uwzglednieniem roznych kryteriow (np. dok ladnosc,
wydajnosc, w lasciwosci warstwy wierzchniej, koszty itp.)

Cel 4 Dobor urzadzen do realizacji procesow technologicznych z uwzglednieniem roznych kryteriow (np. dok
ladnosc, wydajnosc, w lasciwosci warstwy wierzchniej itp.)

Cel 5 Praca w zespole oraz nabycie $wiadomosci o roli wyksztalconego inzyniera w lokalnym spoleczeristwie
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4 WYMAGANIA WSTEPNE W ZAKRESIE WIEDZY, UMIEJETNOSCI I INNYCH
KOMPETENCJI

a Wiedza z matematyki, fizyki i chemii - zakres szko ly sredniej

5 EFEKTY KSZTAICENIA

EK1 Wiedza: Student wymienia i charakteryzuje podstawowe metody wytwarzania elementéw maszyn i narzedzi.

EK2 Wiedza: Student wymienia i charakteryzuje zasady projektowania proceséw technologicznych wytwarzania
elementéw maszyn i narzedzi.

EK3 Umiejetnosci: Student dobiera metode wytwarzania oraz projektuje proces technologiczny wytwarzania z
uwzglednieniem réznych kryteriow (np. dokladnosé, wydajnosé, wlasciwosci warstwy wierzchniej, kosztow
itp.).

EK4 Umiejetnosci: Student dobiera urzadzenia do racjonalnej realizacji zaprojektowanego procesu technologicznego.

EK5 Kompetencje spoteczne: Student pracuje w zespole i ma swiadomos$é w zakresie swojej roli wyksztalconego
inzyniera w lokalnym spoteczenstwie

6 TRESCI PROGRAMOWE

WYKLAD

TEMATYKA ZAJEC

Lp . . LiczBA GODZIN
OPIS SZCZEGOLOWY BLOKOW TEMATYCZNYCH
Podstawowe definicje, ogélna charakterystyka i podzial oraz przyklady proceséw

W1 | wytwarzania elementéw przez formowanie, spajanie, usuwanie i dodawanie 2

materiatu.

Podstawy fizyko-chemiczne i charakterystyka zjawisk wystepujacych w procesach
odlewniczych. Podstawowe definicje i podzial proceséw odlewniczych. Struktura
i organizacja procesé6w odlewniczych. Charakterystyka materialéw stosowanych
W2 | w procesach odlewniczych. Zasady projektowania odlewéw i charakterystyka 6
oprzyrzadowania technologicznego. Charakterystyka urzadzen wykorzystywanych
w procesie odlewania. Zapewnienie wymaganej jakosci odlewéw. Wplyw proceséw
odlewniczych na srodowisko pracy i srodowisko naturalne.

Podstawy fizyko-chemiczne i charakterystyka zjawisk wystepujacych w procesach
obrobki  plastycznej.  Podstawowe definicje i podzial proceséw obrébki
plastycznej oraz struktura i organizacja proceséw technologicznych obrébki
plastycznej. Charakterystyka materialéw stosowanych w procesach obrébki
W3 | plastycznej. Zasady projektowania proceséw technologicznych i charakterystyka 6
oprzyrzadowania technologicznego. Charakterystyka urzadzen wykorzystywanych
w procesie obrébki plastycznej. Zapewnienie wymaganej jakosci elementéw
wytwarzanych w operacjach obrébki plastycznej. Wplyw proceséw obrébki
plastycznej na srodowisko pracy i sSrodowisko naturalne.

Podstawy fizyko-chemiczne i charakterystyka zjawisk wystepujacych w procesach
spajania materialéw. Podstawowe definicje i podzial proceséw spajania. Struktura
i organizacja proceséw technologicznych spajania. Charakterystyka materia
low oraz wskazniki spajalnosci laczonych materialéw. Zasady projektowania

4 . . . .
w proceséw technologicznych i charakterystyka oprzyrzadowania technologicznego. 6
Charakterystyka urzadzen wykorzystywanych w procesach spajania. Zapewnienie
wymaganej jakosci polaczen elementéw. Wplyw proceséw spajania na srodowisko
pracy i srodowisko naturalne.
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WYKLAD

Lp

TEMATYKA ZAJEC
OPIS SZCZEGOLOWY BLOKOW TEMATYCZNYCH

LICcZBA GODZIN

W5

Zasady projektowania oprzyrzadowania technologicznego niezbednego do
realizacji proceséw odlewania i obrébki plastycznej. Charakterystyka
podstawowych metod wytwarzania elementéw oprzyrzadowania technologicznego
(formy, kokile, rdzenie, modele, matryce, tloczniki, wykrojniki, stemple).
Zapewnienie wymaganej jakosci oprzyrzadowania oraz charakterystyka wptywu
stosowanych metod wytwarzania na srodowisko pracy i srodowisko naturalne.

W6

Podstawy fizyko-chemiczne 1 charakterystyka zjawisk wystepujacych w
procesach obrébki skrawaniem. Podstawowe definicje i podzial proceséw
obrébki skrawaniem, parametry obrébki oraz struktura i organizacja
proces6w technologicznych obrébki skrawaniem. Charakterystyka materiatléw
narzedziowych stosowanych w procesach obrébki plastycznej. Zasady
projektowania proceséw technologicznych oraz narzedzi i oprzyrzadowania
technologicznego. Charakterystyka urzadzen wykorzystywanych w procesach
obrébki skrawaniem. Zapewnienie wymaganej jakosci elementéw wytwarzanych
w operacjach obrébki skrawaniem. Wplyw proceséw obrébki plastycznej na
srodowisko pracy i $rodowisko naturalne.

Wwr

Podstawy fizyko-chemiczne i charakterystyka zjawisk wystepujacych w
niekonwencjonalnych — procesach ~ wytwarzania (obrébka elektroerozyjna,
elektrochemiczna, ultradZzwiekowa, laserowa, elektronowa, struga wodno-
Scierng) Podstawowe definicje i podzial , parametry obrébki oraz struktura
i organizacja proceséw technologicznych. Charakterystyka materialéw
narzedziowych stosowanych.. Zasady projektowania. proceséw technologicznych
oraz narzedzi i oprzyrzadowania technologicznego. Charakterystyka urzadzen
wykorzystywanych w niekonwencjonalnych procesach wytwarzania. Zapewnienie
wymaganej jakosci elementéw wytwarzanych w-operacjach obrébki skrawaniem.
Wplyw niekonwencjonalnych proceséw wytwarzania na srodowisko pracy i
srodowisko naturalne.

W8

Podstawy fizyko-chemiczne 1. charakterystyka zjawisk wystepujacych w
hybrydowych procesach wytwarzania (np. procesy skrawania wspomagane
laserowo, ultradzwiekowo, | elektrochemicznie czy elektroerozyjnie, obrobka
elektrochemiczna wspomagana laserowo, elektroerozyjnie czy drganiami
ultradZzwickowymi, <obrébka  elektroerozyjna  wspomagana  drganiami
ultradZzwiekowymi .itp:). Podstawowe definicje i podzial , parametry obrébki
oraz struktura i organizacja proceséw technologicznych. Zasady projektowania
proceséw technologicznych oraz narzedzi i oprzyrzadowania technologicznego.
Charakterystyka urzadzeri wykorzystywanych w procesach hybrydowych.
Zapewnienie wymaganej jakosci elementéw oraz wpltyw niekonwencjonalnych
proceséw wytwarzania na srodowisko pracy i srodowisko naturalne.

W9

Podstawy fizyko-chemiczne 1 charakterystyka zjawisk wystepujacych w
procesach wytwarzania przyrostowego (np. selektywne spiekanie laserowe (SLS),
stereolitografia (SL), wytwarzanie przez spajanie warstw (LOM) wytloczne
osadzanie materialu (FDM), drukowanie przestrzenne (3D printing). Podstawowe
definicje i podzial , parametry wytwarzania oraz struktura i organizacja
proceséw technologicznych. Zasady projektowania proceséw technologicznych
oraz charakterystyka urzadzen wykorzystywanych w procesach wytwarzania
przyrostowego. Zapewnienie wymaganej jakosci elementéw oraz wplyw proceséw
wytwarzania przyrostowego na srodowisko pracy i srodowisko naturalne.

RAZEM

48
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LABORATORIUM

Lp

TEMATYKA ZAJEC
OPIS SZCZEGOLOWY BLOKOW TEMATYCZNYCH

LICcZBA GODZIN

L1

Projektowanie: odlewéw, proceséw technologicznych odlewania (materiaty,
warunki, wskazniki technologiczne, oprzyrzadowanie, urzadzenia), Komputerowe
wspomaganie projektowania proceséw odlewniczych. Kontrola jakosci odlewéw,
wady odlewéw i metody ich usuwania. Praktyczne zapoznanie si¢ z realizacja
procesu odlewania. Struktura i organizacja proceséw odlewniczych.

L2

Projektowanie: elementéw wytwarzanych obrébka plastyczna, proceséw
technologicznych (materialy, warunki , wskazniki technologiczne, urzadzenia),
wybranych elementéw oprzyrzadowania technologicznego. Komputerowe
wspomaganie projektowania proceséw technologicznych obrébki plastyczne;j.
Praktyczne zapoznanie sie z realizacja proceséw obrébki plastycznej. Struktura
i organizacja proceséw technologicznych obrébki plastyczne;j.

L3

Projektowanie proceséw technologicznych spajania (warunki, wskazniki
technologicznie, oprzyrzadowanie, urzadzenia). Praktyczne zapoznanie
sie z wybranymi procesami spajania. Struktura i organizacja proceséw
technologicznych spajania.

L4

Projekt procesu technologicznego obrébki skrawaniem i $ciernej -wybranego
elementu. Praktyczne zapoznanie sie z wybranymi procesami obrébki skrawaniem
idciernej. Struktura i organizacja proceséw technologicznych obrébki skrawaniem.

L5

Projekt procesu technologicznego obrébki elektroerozyjnej i obrébki
elektrochemicznej wybranego elementu. Praktyczne zapoznanie sie z obrébka
elektroerozyjna.

L6

Projekt procesu technologicznego wybranego elementu dla wybranej metody
obrébki strumieniowe;.

L7

Projekt procesu technologicznego wybranego elementu dla wybranej obrébki
hybrydowej.

L8

Projekt procesu technologicznego wytwarzania metoda LOM wybranego
elementu (np. tlocznika).

L9

Projekt procesu technologicznego wytwarzania metoda SLS (Selective Laser
Sintering) wybranego elementu (np. formy wtryskowej).

RAZEM

16

CWICZENIA

Lp

TEMATYKA ZAJEC
OPIS SZCZEGOLOWY BLOKOW TEMATYCZNYCH

LICZBA GODZIN

C1

Projektowanie proceséw technologicznych obrébki skrawaniem i $ciernej.
Narzedzia, oprzyrzadowanie, uklad OUPN. Warunki obrébki i wskazniki
technologiczne. Jakosé wyrobéw.

C2

Projektowanie  proceséw  technologicznych  obrébki —elektroerozyjnej i
elektrochemicznej . Narzedzia (elektrody robocze), oprzyrzadowanie, obrabiarki,
uktad OUPSN. Warunki obrébki i wskazniki technologiczne. Jakosé wyrobéw.

C3

Projektowanie proceséw technologicznych obrébek strumieniowych: laserowej,
elektronowej, struga wodno-$cierna (warunki, wskazniki technologiczne,
oprzyrzadowanie, obrabiarki ).

C4

Projektowanie proceséw technologicznych wybranych obrébek hybrydowych.
Narzedzia, oprzyrzadowanie, obrabiarki. Warunki i wskazniki technologiczne.
Jakosé wyrobu.

Ch

Projektowanie proceséw technologicznych wytwarzania przyrostowego (np.
selektywne spiekanie laserowe (SLS), stereolitografia (SL), wytwarzanie przez
spajanie warstw (LOM) wytloczne osadzanie materialu (FDM), drukowanie
przestrzenne (3D printing). Materialy, urzadzenia, warunki i wskazniki
technologiczne.
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CWICZENIA

TEMATYKA ZAJEC

Lp ) . LiczBA GODZIN
OPIS SZCZEGOLOWY BLOKOW TEMATYCZNYCH

C6 Komputerowe wspomaganie projektowania i realizacji proceséw wytwarzania, ich 9
automatyzacja i robotyzacja.

c7 Zasady projektowania i organizacji proceséw montazu 2
RAZEM 15

7 METODY DYDAKTYCZNE

M1 Cwiczenia laboratoryjne
M2 Cwiczenia projektowe
M3 Prezentacje multimedialne
M4 Projekty

M5 Dyskusja

M6 Konsultacje

M7 Praca w grupach

M8 Wyktady

8 OBCIAZENIE PRACA STUDENTA

SREDNIA LICZBA
- GODZIN NA
FORMA AKTYWNOSCI
ZREALIZOWANIE
AKTYWNOSCI

Godziny kontaktowe z nauczycielem akademickim, w tym:
Godziny wynikajace z planu studiéw 79
Konsultacje przedmiotowe 6
Egzaminy i zaliczenia w sesji 4
Godziny bez udzialu nauczyciela akademickiego wynikajace z nakladu pracy studenta, w tym:
Przygotowanie sie do zaje¢, w tym studiowanie zalecanej literatury 150
Opracowanie wynikéw 50
Przygotowanie raportu, projektu, prezentacji, dyskusji 61
SUMARYCZNA LICZBA GODZIN DLA PRZEDMIOTU WYNIKAJACA 7Z 350
CAIEGO NAKIADU PRACY STUDENTA
SUMARYCZNA LICZBA PUNKTOW ECTS DLA PRZEDMIOTU 14

9 SPOSOBY OCENY

OCENA FORMUJACA

F1 Kolokwium

F2 Projekt zespolowy

F3 Sprawozdanie z ¢wiczenia laboratoryjnego

F4 Egzamin

F5 Odpowiedz ustna
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KRYTERIA OCENY
EFEKT KSZTALCENIA 1 MIEJSCE OPIS WERYFIKACJI EK 1
WERYFIKACJI
Na Student wymienia Podstawowe metody 50 % ocena 7 kolokwium -
OCENE wytwarzania elementéw. wyktad .
3 50 % ocena z egzaminu
Na Student wymienia podstawowe
OCENE metody wytwarzania elementéw oraz
4 charakteryzuje zjawiska wystepujace w
obszarze obrébki.
Na Student wymienia podstawowe metody
OCENE wytwarzania elementéow, charakteryzuje
5 zjawiska wystepujace w obszarze obrébki
oraz podaje przyklady zastosowan.
EFEKT KSZTALCENIA 2 MIEJSCE OPIS WERYFIKACJI EK 2
WERYFIKACJI
Na Studenjc wymienia z.asady projektowan%a 50 % ocena 7 kolokwium -
OCENE procesé6w technologicznych wytwarzania | wyktad .
. : . 50 % ocena z egzaminu
3 elementéw maszyn i narzedzi.
Na Student wymienia i charakteryzuje zasady
OCENE projektowania proceséw technologicznych
4 wytwarzania elementéw maszyn i narzedzi.
Na Student wymienia i charakteryzuje zasady
OCENE projektowania proceséw technologicznych
5 wytwarzania elementéw maszyn i narzedzi
oraz podaje praktyczne przyklady
procesow. technologicznych.
EFEKT KSZTALCENIA 3 MIEJSCE OPIS WERYFIKACJI EK 3
WERYFIKACJI
Na Student dobiera metode wytwarzania. éwiczenia 40% oceny z projektu
OCENE ] zespolowego + 30 % sredniej
laboratorium .
3 arytmetyczej ocen z
Na Student dobiera metode wytwarzania odpowiedzi + 30% sredniej
OCENE oraz projektuje. proces technologiczny artytmetycznej ocen z
4 wytwarzania. sprawozdan z ¢wiczen
Na Student dobiera’ metode wytwarzania laboratoryjnych
OCENE oraz projektuje proces technologiczny
) wytwarzania z uwzglednieniem réznych
kryteriow (np. dokladnosé, wydajnosé,
wlasciwosci warstwy wierzchniej, kosztéw
itp.).
EFEKT KSZTALCENIA 4 MIEJSCE OPIS WERYFIKACJI EK 4
WERYFIKACJI
Na Student dobiera urzadzenia do racjonalnej | , . . 40% oceny z projektu
OCENE realizacji zaprojektowanego procesu lcxgjzil(ﬁi’um zespolowego + 30 % sredniej
3 technologicznego. arytmetyczej ocen z
Na Student dobiera urzadzenia do racjonalnej odpowiedzi + 30% sredniej
OCENE realizacji zaprojektowanego procesu artytmetycznej ocen z
4 technologicznego i uzasadnia wybér przy sprawozdan z ¢wiczen
uwzglednieniu kryteriéw technologicznych. laboratoryjnych
Na Student dobiera urzadzenia do racjonalnej
OCENE realizacji zaprojektowanego procesu
5 technologicznego i uzasadnia wybér przy
uwzglednieniu kryteriéw technologicznych,
ekonomicznych i srodowiskowych.
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EFEKT KSZTALCENIA b MIEJSCE OPIS WERYFIKACII EK 5
WERYFIKACJI
Na Student uczestniczy W pracach | , . . 30% ocena z aktywnosci +
OCENE grupy lecz nie  wspélpracuje, nie cwiczenia, 40 % ocena za kreatywnosé i
L L. ; . | laboratorium .

3 wykazuje swiadomosci w zakresie roli udziat pracy w zespole+
wyksztalconego inzyniera w lokalnym 30% oceny za $wiadomosé
spoleczeristwie swojej roli wyksztatconego

Na Student wspdlpracuje w grupie i jest inzyniera w lokalnm

OCENE aktywny, wykazuje slaba $wiadomosé w spoleczeristwie

4 zakresie roli wyksztalconego inzyniera w
lokalnym spoleczeristwie

Na Student wspélpracuje w grupie i kieruje

OCENE grupa, jest w peli $wiadomy swojej

5 roli wyksztalconego inzyniera w lokalnym
spoleczeristwie

OCENA DO INDEKSU (OCENA PODSUMOWUJACA)

20% oceny EK1 + 20% oceny EK2 + 30% oceny EK3 + 20% oceny EK4+10% oceny EK5. Do wyliczenia ocen
stosuje sie zasade, ze: od 2,50 do 3,25 dst; od 3,26 do 3,70 +dst; 0od-3,71 do 4,30 db; od 4,31 do 4,65 +db; od 4,66

do 5,00 bdb

WARUNKI ZALICZENIA PRZEDMIOTU

a obecno$é na zajeciach

b pozytywne zaliczenie ¢wiczen

c pozytywne zaliczenie zajeé laboratoryjnych
d pozytywna ocena z kolokwium

e pozytywnie zdany egzamin

10 MACIERZ REALIZACJI PRZEDMIOTU

EFEKTY
ODNIESIENIE DO 3
KSZTALCENIA ) TRESCI METODY
EFEKTOW CELE PRZEDMIOTU
DLA PROGRAMOWE DYDAKTYCZNE
KIERUNKOWYCH
PRZEDMIOTU
W1, W2, W3, W4
ZIP_ W11, P S R
EK1 2P W20, ZIP W12 Cell W5, W%V ;7\/7, WS, M3, M5, M6, M8
ég—gggg’ W1, W2, W3, W4,
— 7P UBO7. Col2 W5, W6, W7, WS, M1, M2, M4, M5,
- ’ N W9, C1, C2, C3, C4, M6, M8
ZIP_ U004, o5 C6. O
ZIP_UBO1 P
ZIP_UBO03,
ZIP _UP09, L1, L2, L3, L4, L5,
ZIP_UBO7, L6, L7, L8, L9, C1, M2, M3, M4, M5,
EK3 ZIP_UBOS, Cel3, Cel5 €2, C3, C4, C5, C6, M6, M7, M8
ZIP U004, C7
ZIP_UBO1
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EFEKTY
ODNIESIENIE DO .
KSZTALCENIA . TRESCI METODY
EFEKTOW CELE PRZEDMIOTU
DLA PROGRAMOWE DYDAKTYCZNE
KIERUNKOWYCH
PRZEDMIOTU
nEELE
EK4 Z1P UBO07, Celd [ A, M2, M4, M5, M6, M7
— C2, C3, C4, C5, Ce6,
Z1P UBO01
- Cc7
W1, W2, W3, W4,
W5, W6, W7, WS,
Z1IP K07, W9, L1, L2, L3, L4,
EK5 Z1P UB09 Cel5 L5, L6, L7, L8, 1O, M2, M4, M5, M7, M8
C1, C2, C3, C4, Cs,
C6
11 WYKAZ LITERATURY
LITERATURA PODSTAWOWA:
[1] Perzyk M., i inni — Odlewnictwo, Warszawa, 2000, WNT
[2] Kajzer S., Kozik R., Wusatowski R., — Wybrane zagadnienia z procesow obrobki plastycznej metali -

Projektowanie technologii, Gliwice, 1997, Wydawnictwa Politechniki Slaskiej

[3] Erbel S., Kuczynski K., Marciniak Z., — Techniki Wytwarzania. Obrobka plastyczna, Warszawa, 1981,
WNT

[4] Pilarczyk Jozef, Pilarczyk Jan, — Spawanie i napawanie elektryczne metali, Katowice, 1886,, Katowice,
1996, Slask

[5] Grzesik W. — Podstawy skrawania materia low konstrukcyjnych, Warszawa, 2010, WNT

[6] Zebrowski H., — Techniki wytwarzania - obrobka wiorowa scierna i erozyjna, Wroctaw, 2004, Oficyna Wydawnicza
Poliechniki Wroctawskiej

[7] Zaborski S., — Obrébka elektrochemiczno - scierna, Wroc law, 2007, Oficyna Wydawnicza Poliechniki Wroctwskiejj

[8] Ruszaj A., — Niekonwencjonalne metody wytwarzania elementéw maszyn i narzedzi, Krakéw, 1999, Prace
Instytutu Obrébki Skrawaniem - Monografie

[9] Chlebus E., — Innowacyjne technoloie rapid prototyping - rapid tooling w rozwoju produktu, Wroc law,, 2003,
Oficyna Wydawnicza Poliechniki Wroctawskiej

[10] Olszak W., — Obrdbka skrawaniem, Warszawa, 2008, WNT

LITERATURA UZUPEINIAJACA:

[1] Filipowski R., Marciniak M., — Techniki obrébki mechanicznej i reozyjnej, Warszawa, 2000, Wydawnictwo
Politechniki Slaskiej

[2] Dabrowski L., Marciniak M., Nowicki B., — Obrdbka skrawaniem , Scierna i erozyjna - Laboratorium,
Warszawa, 2001, Oficyna Wydawnicza Poliechniki Warszawskiej

[3] Wojciechowski W., — Techniki Wytwarzania, Wybrane zagadnienia spawalnctwa, Krakéw, 2002, Wydawnictwo
Politechniki Krakowskiej

[4] Muster A., — Kucie matrycowe - projektowanie proceséw technologicznych, Warszawa, 2002, Oficyna Wydawnicza
Poliechniki Warszawskiej

Wygenerowano w programie @SOS Strona 8/9 licencja bezplatna dla PWSZ w Nowym Saczu
©M. Aleksander, I. Borczuch, S. Swigut



@
N } Panistwowa Wyzsza Szkola Zawodowa w Nowym Saczu

[5] Kimpel A., — Technologie spawania, zgrzewania i ciecia metali,, Warszawa, 1999, WNT

[6] Tabor A., Zajac A., Raczka M., — Zarzgdzanie jakoscia, Krakéw, 2000, Wydawnictwa Politechniki Krakowskiej

[7] Kusinski J., — Lasery i ich zastosowanie w inzynierii materiatowej, Krakéw, 2000, Wydwnictwo Naukowe

Akapit

[8] J.Paulo Davim - Editor — Surface Integrity in Machining, London-Dordercht- Heilderberg-New York, 2010,

Springer

[9] J.Paulo Davim - Editor — Machining of complex sculptured surfaces, London-Dordercht- Heilderberg-New

York, 2012, Springer

12 INFORMACJE O NAUCZYCIELACH AKADEMICKICH
OSOBA ODPOWIEDZIALNA ZA KARTE

dr inz. Maria Chuchro (kontakt: mychuchro@poczta.fm)

OsoBY PROWADZACE PRZEDMIOT

dr inz. Maria Chuchro (kontakt: mychuchro@poczta.fm)

mgr inz. Krzysztof Sutkowski (kontakt: lukowica300@poczta.onet.pl)

13 ZATWIERDZENIE KARTY PRZEDMIOTU DO REALIZACJI

(miejscowos¢, data) (odpowiedzialny za przedmiot) (kierownik zaktadu)

PRZYJMUJE DO REALIZACJI (data i podpisy oséb prowadzacych przedmiot)

(dyrektor instytutu)
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