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Państwowa Wyższa Szko la Zawodowa
w Nowym Sączu

Karta przedmiotu
obowiązuje studentów rozpoczynających studia w roku akademickim 2012/2013

Instytut Techniczny

Kierunek studiów: Zarządzanie i inżynieria produkcji Profil: Ogólnoakademicki

Forma studiów: Stacjonarne Kod kierunku: 06.9

Stopień studiów: I

Specjalności: Inżynieria mechaniczna

1 Przedmiot

Nazwa przedmiotu Techniki i procesy wytwarzania

Kod przedmiotu IT 06.9 AIS IM7 12/13

Kategoria przedmiotu Przedmioty specjalnościowe

Liczba punktów ECTS 14

Semestry 4 5

2 Rodzaj zajęć, liczba godzin w planie studiów
Semestr wyk lad ćwiczenia laboratorium projekt seminarium

4 45 15
5 45 30 30

3 Cele przedmiotu

Cel 1 Poznanie postaw procesów wytwarzania elementów maszyn i narzędzi

Cel 2 Poznanie podstaw projektowania procesów technologicznych wytwarzania i narzedzi

Cel 3 Dobór racjonalnych metod wytwarzania elementów z uwzględnieniem różnych kryteriów (np. dok ladność,
wydajność, w laściwości warstwy wierzchniej, koszty itp.)

Cel 4 Dobór urządzeń do realizacji procesów technologicznych z uwzględnieniem różnych kryteriów (np. dok ladność,
wydajność, w laściwości warstwy wierzchniej itp.)

Cel 5 Praca w zespole
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4 Wymagania wstępne w zakresie wiedzy, umiejętności i innych
kompetencji

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

5 Efekty kszta lcenia

EK1 Wiedza: Student wymienia i charakteryzuje podstawowe metody wytwarzania elementów maszyn i narzędzi.

EK2 Wiedza: Student wymienia i charakteryzuje zasady projektowania procesów technologicznych wytwarzania
elementów maszyn i narzędzi.

EK3 Umiejętności: Student dobiera metodę wytwarzania oraz projektuje proces technologiczny wytwarzania z
uwzględnieniem różnych kryteriów (np. dok ladność, wydajność, w laściwości warstwy wierzchniej, kosztów
itp.)

EK4 Umiejętności: Student dobiera urządzenia do racjonalnej realizacji zaprojektowanego procesu technologicznego.

EK5 Kompetencje spo leczne: Student pracuje w zespole.

6 Treści programowe

wyk lad

Lp
Tematyka zajęć

Liczba godzin
Opis szczegó lowy bloków tematycznych

W1
Podstawowe definicje, ogólna charakterystyka i podzia l oraz przyk lady procesów
wytwarzania elementów przez formowanie, spajanie, usuwanie i dodawanie
materia lu.

4

W2

Podstawy fizyko-chemiczne i charakterystyka zjawisk występujacych w procesach
odlewniczych. Podstawowe deifnicje i podzia l procesów odlewniczych. Struktura
i organizacja procesów odlewniczych. Charakterystyka materia lów stosowanych
w procesach odlewniczch. Zasady projektowania odlewów i charakterystyka
oprzyrządowania technologicznego. Charakterystyka urządzeń wykorzystywanych
w procesie odlewania. Zapewenienie wymaganej jakości odlewów. Wp lyw
procesów odlewniczych na środowisko pracy i srodowisko naturalne.

12

W3

Podstawy fizyko-chemiczne i charakterystyka zjawisk występujacych w procesach
obróbki plastycznej. Podstawowe deifnicje i podzia l procesów obróbki
plastycznej oraz struktura i organizacja procesów technologicznych obróbki
plastycznej. Charakterystyka materia lów stosowanych w procesach obróbki
plastycznej. Zasady projektowania procesów technologicznych i charakterystyka
oprzyrządowania technologicznego. Charakterystyka urządzeń wykorzystywanych
w procesie obróbki plastycznej. Zapewenienie wymaganej jakości elementów
wytwarzanych w operacjach obróbki plastycznej. Wp lyw procesów obróbki
plastycznej na środowisko pracy i środowisko naturalne.

12

W4

Podstawy fizyko-chemiczne i charakterystyka zjawisk występujacych w
procesach spajania materia lów. Podstawowe deifnicje i podzia l procesów
spajania. Struktura i organizacja procesów technologicznych spajania.
Charakterystyka materia lów oraz wskaźniki spajalnosci technologicznośći
spajanych materia lów. Zasady projektowania procesów technologicznych i
charakterystyka oprzyrzadowania technologicznego. Charakterystyka urządzeń
wykorzystywanych w procesiach spajania. Zapewenienie wymaganej jakości
po lączeń elementów. Wp lyw procesów spajania na środowisko pracy i środowisko
naturalne.

10
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c©M. Aleksander, I. Borczuch, S. Świgut



PW
SZ

w
No
wy
m
Są
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wyk lad

Lp
Tematyka zajęć

Liczba godzin
Opis szczegó lowy bloków tematycznych

W5

Zasady projektowania oprzyrządowania technologicznego niezbędnego do
realizacji procesów odlewania i obróbki plastycznej. Charakterystyka
postawowych metod wytwarzania elementów oprzyrzadowania technologicznego
(formy, kokile, rdzenie, modele, matryce, t loczniki, wykrojniki, stęple
).Zapewnienie wymaganej jakości oprzyrzadowania oraz charakterystyka
wp lywu stosowanych metod wytwarzania na środowisko pracy i środowisko
naturalne.

7

W6

Podstawy fizyko-chemiczne i charakterystyka zjawisk występujacych w
procesach obróbki skrawaniem. Podstawowe deifnicje i podzia l procesów
obróbki skrawaniem, parametry obróbki oraz struktura i organizacja
procesów technologicznych obróbki skrawaniem. Charakterystyka materia lów
narzędziowych stosowanych w procesach obróbki plastycznej. Zasady
projektowania procesów technologicznych oraz narzędzi i oprzyrządowania
technologicznego. Charakterystyka urządzeń wykorzystywanych w procesach
obróbki skrawaniem. Zapewenienie wymaganej jakości elementów wytwarzanych
w operacjach obróbki skrawaniem. Wp lyw procesów obróbki plastycznej na
środowisko pracy i środowisko naturalne.

15

W7

Podstawy fizyko-chemiczne i charakterystyka zjawisk występujacych w
niekonwencjonalnych procesach wytwarzania (obróbka elektroerozyjna,
elektrochemiczna, ultradźwiekowa, laserowa, elektronowa, strugą wodno-
ścierną) Podstawowe deifnicje i podzia l , parametry obróbki oraz struktura
i organizacja procesów technologicznych. Charakterystyka materia lów
narzędziowych stosowanych.. Zasady projektowania procesów technologicznych
oraz narzędzi i oprzyrządowania technologicznego. Charakterystyka urządzeń
wykorzystywanych w niekonwencjonalnych procesach wytwarzania. Zapewenienie
wymaganej jakości elementów wytwarzanych w operacjach obróbki skrawaniem.
Wp lyw niekonwencjonalnych procesów wytwarzania na środowisko pracy i
środowisko naturalne.

10

W8

Podstawy fizyko-chemiczne i charakterystyka zjawisk występujacych w
hybrydowych procesach wytwarzania (np. procesy skrawania wspomagane
laserowo, ultradżwiekowo, elektrochemicznie czy elektroerozyjnie, obróbka
elektrochemiczna wspomagana laserowo, elektroerozyjnie czy drganiami
ultradżwiękowymi, obróbke elektroerozyjna wspomahana drhganiami
ultradźwiekowymi itp.). Podstawowe deifnicje i podzia l , parametry obróbki
oraz struktura i organizacja procesów technologicznych. Zasady projektowania
procesów technologicznych oraz narzędzi i oprzyrządowania technologicznego.
Charakterystyka urządzeń wykorzystywanych w procesach hybrydowych.
Zapewnienie wymaganej jakości elementów oraz wp lyw niekonwencjonalnych
procesów wytwarzania na środowisko pracy i środowisko naturalne.

10

W9

Podstawy fizyko-chemiczne i charakterystyka zjawisk występujacych w
procesach wytwarzania przyrostowego (np. selektywne spiekanie laserowe (SLS),
stereolitografia (SL), wytwarzanie przez spajanie warstw (LOM) wyt loczne
osadzanie materia lu (FDM), drukowanie przestrzenne (3D printing). Podstawowe
deifnicje i podzia l , parametry wytwarzania oraz struktura i organizacja
procesów technologicznych. Zasady projektowania procesów technologicznych
oraz charakterystyka urządzeń wykorzystywanych w procesach wytwarzania
przyrostowego. Zapewnienie wymaganej jakości elementów oraz wp lyw procesów
wytwarzania przyrostowego na środowisko pracy i środowisko naturalne.

10

Razem 90
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laboratorium

Lp
Tematyka zajęć

Liczba godzin
Opis szczegó lowy bloków tematycznych

L1

Projektowanie: odlewów, procesów technologicznych odlewania (materia ly,
warunki, wskaźniki technologiczne, oprzyrzadowanie, urządzenia), Komputerowe
wspomaganie projektowania procesów odlewniczych. Kontrola jakości odlewów,
wady odlewów i metody ich usuwania. Praktyczne zapoznanie się z realizacją
procesu odlewania. Struktura i organizacja procesów odlewniczych.

5

L2

Projektowanie: elementów wytwarzanych obróbką plastyczną, procesów
technologicznych (materia ly, warunki , wskaźniki technologiczne, urządzenia),
wybranych elementów oprzyrządowania technologicznego. Komputerowe
wspomaganie projektowania procesów technologicznych obróbki plastycznej.
Praktyczne zapoznanie się z realizacją procesów obróbki plastycznej. Struktura
i organizacja procesów technologicznych obróbki plastycznej.

5

L3

Projektowanie procesów technologicznych spajania (warunki, wskaźniki
technologicznie, oprzyrzadowanie, urzadzenia). Praktyczne zapoznanie
się z wybranymi procesami spajania. Struktura i organizacja procesów
technologicznych spajania.

5

L4
Projekt procesu technologicznego obróbki skrawaniem i ściernej wybranego
elementu. Praktyczne zapoznanie się z wybranymi procesami obróbki skrawaniem
i ściernej. Struktura i organizacja procesów technologicznych obróbki skrawaniem.

5

L5
Projekt procesu technologicznego obróbki elektroerozyjnej i obróbki
elektrochemicznej wybranego elementu. Praktyczne zapoznanie się z obróbką
elektroerozyjną.

8

L6 Projekt procesu technologicznego wybranego elementu dla wybranej metody
obróbki strumieniowej. 4

L7 Projekt procesu technologicznego wybranego elementu dla wybranej obróbki
hybrydowej. 5

L8 Projekt procesu technologicznego wytwarzania metodą LOM wybranego
elementu (np. t locznika). 3

L9 Projekt procesu technologicznego wytwarzania metodą SLS (Selective Laser
Sintering) wybranego elementu (np. formy wtryskowej). 5

Razem 45

ćwiczenia

Lp
Tematyka zajęć

Liczba godzin
Opis szczegó lowy bloków tematycznych

C1
Projektowanie procesów technologicznych obróbki skrawaniem i ściernej.
Narzędzia, oprzyrzadowanie, uk lad OUPN. Warunki obróbki i wskaźniki
technologiczne.Jakośc wyrobów.

5

C2
Projektowanie procesów technologicznych obróbki elektroerzyjnej i
elektrochemicznej . Narzędzia (elektrody robocze), oprzyrządowanie, obrabiarki,
uk lad OUPSN. Warunki obróbki ii wskaźniki technologiczne.Jakość wyrobów.

4

C3
Projektowanie procesów technologicznych obróbek strumieniowych: laserowej,
elektronowej, strugą wodno-́scierną (warunki, wskaźniki technologiczne,
oprzyrzadowanie, obrabiarki ).

3

C4
Projektowanie procesów technologicznych wybranych obróbek hybrydowych.
Narzędzia, oprzyrzadowanie, obrabiarki. Warunki i wskaźniki technologiczne.
Jakość wyrobu.

2

C5

Projektowanie procesów technologicznych wytwarzania przyrostowego (np.
selektywne spiekanie laserowe (SLS), stereolitografia (SL), wytwarzanie przez
spajanie warstw (LOM) wyt loczne osadzanie materia lu (FDM), drukowanie
przestrzenne (3D printing). Materia ly, urządzenia, warunki i wskaźniki
technologiczne.

8
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ćwiczenia

Lp
Tematyka zajęć

Liczba godzin
Opis szczegó lowy bloków tematycznych

C6 Komputerowe wspomaganie projektowania i realizacji procesów wytwarzania, ich
automatyzacja i robotyzacja. 5

C7 Zasady projektowania i organizacji procesów montażu. 3
Razem 30

7 Metody dydaktyczne

M1 Ćwiczenia laboratoryjne

M2 Ćwiczenia projektowe

M3 Praca z podręcznikiem

M4 Prezentacje multimedialne

M5 Projekty

M6 Dyskusja

M7 Konsultacje

M8 Praca w grupach

8 Obciążenie pracą studenta

Forma aktywności

Średnia liczba
godzin na

zrealizowanie
aktywności

Godziny kontaktowe z nauczycielem akademickim, w tym:
Godziny wynikające z planu studiów 165
Konsultacje przedmiotowe 6
Egzaminy i zaliczenia w sesji 4
Godziny bez udzia lu nauczyciela akademickiego wynikające z nak ladu pracy studenta, w tym:
Przygotowanie się do zajęć, w tym studiowanie zalecanej literatury 100
Opracowanie wyników 25
Przygotowanie raportu, projektu, prezentacji, dyskusji 50
Sumaryczna liczba godzin dla przedmiotu wynikająca z
ca lego nak ladu pracy studenta 350

Sumaryczna liczba punktów ECTS dla przedmiotu 14

9 Sposoby oceny

Ocena formująca

F1 Kolokwium

F2 Projekt zespo lowy

F3 Sprawozdanie z ćwiczenia laboratoryjnego
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Ocena podsumowująca

P1 Egzamin pisemny

Warunki zaliczenia przedmiotu

a Warunkiem przystapienia do egzaminu jest uzyskanie zaliczęń z laboratorium i ćwiczeń

Kryteria oceny

Efekt kszta lcenia 1
Na ocenę 3 Student wymienia podstawowe metody wytwarzania elementów.

Na ocenę 4
Student wymienia podstawowe metody wytwarzania elementów oraz charakteryzuje
zjawiska występujace w obszarze obróbki.

Na ocenę 5
Student wymienia podstawowe metody wytwarzania elementów, charakteryzuje
zjawiska występujace w obszarze obróbki oraz podaje przyk lady zastosowań.

Efekt kszta lcenia 2

Na ocenę 3
Student wymienia zasady projektowania procesów technologicznych wytwarzania
elementów maszyn i narzędzi.

Na ocenę 4
Student wymienia i charakteryzuje zasady projektowania procesów technologicznych
wytwarzania elementów maszyn i narzędzi.

Na ocenę 5
Student wymienia i charakteryzuje zasady projektowania procesów technologicznych
wytwarzania elementów maszyn i narzędzi oraz podaje praktyczne przyk lady procesów
technologicznych.

Efekt kszta lcenia 3
Na ocenę 3 Student dobiera metodę wytwarzania

Na ocenę 4
Student dobiera metodę wytwarzania oraz projektuje proces technologiczny
wytwarzania.

Na ocenę 5
Student dobiera metodę wytwarzania oraz projektuje proces technologiczny
wytwarzania z uwzględnieniem różnych kryteriów (np. dok ladność, wydajność,
w laściwości warstwy wierzchniej, kosztów itp.)

Efekt kszta lcenia 4

Na ocenę 3
Student dobiera urządzenia do racjonalnej realizacji zaprojektowanego procesu
technologicznego.

Na ocenę 4
Student dobiera urządzenia do racjonalnej realizacji zaprojektowanego procesu
technologicznego i uzasadnia wybór przy uwzglednieniu kryteriów technologicznych.

Na ocenę 5
Student dobiera urządzenia do racjonalnej realizacji zaprojektowanego procesu
technologicznego i uzasadnia wybór przy uwzglednieniu kryteriów technologicznych,
ekonomicznych i środowiskowych.

Efekt kszta lcenia 5
Na ocenę 3 Student uczestniczy w pracach grupy lecz nie wspó lpracuje.
Na ocenę 4 Student wspó lpracuje w grupie i jest aktywny.
Na ocenę 5 Student wspó lpracuje w grupie i kieruje grupą.

10 Macierz realizacji przedmiotu
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Efekty
kszta lcenia

dla
przedmiotu

Odniesienie do
efektów

kierunkowych

Cele
przedmiotu

Treści
programowe

Metody
dydaktyczne

Sposoby oceny

EK1
ZIP_W11,
ZIP_W12,
ZIP_W20

Cel1
W1, W2, W3,
W4, W5, W6,
W7, W8, W9

M3, M4, M6, M7 F1, P1

EK2

ZIP_UO04,
ZIP_UP09,
ZIP_UB01,
ZIP_UB03,
ZIP_UB07

Cel2

W1, W2, W3,
W4, W5, W6,
W7, W8, W9,
C1, C2, C3, C4,

C5, C6, C7

M1, M2, M5, M7 F2, F3

EK3

ZIP_UO04,
ZIP_UP09,
ZIP_UB01,
ZIP_UB03,
ZIP_UB07,
ZIP_UB08

Cel3, Cel5

L1, L2, L3, L4,
L5, L6, L7, L8,
L9, C1, C2, C3,
C4, C5, C6, C7

M1, M2, M5,
M7, M8 F2, F3

EK4
ZIP_UB01,
ZIP_UB03,
ZIP_UB07

Cel4

L1, L2, L3, L4,
L5, L6, L7, L8,
L9, C1, C2, C3,
C4, C5, C6, C7

M1, M2, M4,
M5, M7, M8 F2, F3

EK5 ZIP_K07,
ZIP_UB09 Cel5

W1, W2, W3,
W4, W5, W6,
W7, W8, W9,
L1, L2, L3, L4,
L5, L6, L7, L8,
L9, C1, C2, C3,
C4, C5, C6, C7

M2, M5, M6,
M7, M8 F2, F3
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12 Informacje o nauczycielach akademickich

Osoba odpowiedzialna za kartę

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

Osoby prowadzące przedmiot

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

13 Zatwierdzenie karty przedmiotu do realizacji

(miejscowość, data) (odpowiedzialny za przedmiot) (kierownik zak ladu) (dyrektor instytutu)

Przyjmuję do realizacji (data i podpisy osób prowadzących przedmiot)
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