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KARTA OPISU PRZEDMIOTU - SYLABUS 

Nazwa przedmiotu 

Odlewnictwo i obróbka plastyczna 
Przedmiot 

 

Kierunek studiów 

Inżynieria cyklu życia produktu 

Studia w zakresie (specjalność) 
      

Poziom studiów 

drugiego stopnia 

Forma studiów 

stacjonarne 

 

Rok/semestr 

1/2 

Profil studiów 

ogólnoakademicki 

Język oferowanego przedmiotu 
angielski 

Wymagalność 

obieralny 

Liczba godzin 

 

Wykład 

10 

Ćwiczenia 

      

Laboratoria 

20 

Projekty/seminaria 

      

Inne (np. online) 

      

 

Liczba punktów ECTS 

2 

 

Wykładowcy 

Odpowiedzialny za przedmiot/wykładowca: 

dr hab. inż. Paweł POPIELARSKI 

email: pawel.popielarski@put.poznan.pl 

tel. +48 61 665-2467 

Wydział Inżynierii Mechanicznej 

ul. Piotrowo 3, 60-965 Poznań 

Odpowiedzialny za przedmiot/wykładowca: 

 

 

Wymagania wstępne 

Student ma podstawowe wiadomości z zakresu technologii bezubytkowych oraz na temat maszyn i 

urządzeń stosowanych w tych technologiach. Ponadto umie pozyskiwać informacje z literatury polskiej i 

obcojęzycznej oraz z internetu, potrafi wykorzystać nabytą wiedzę do wyboru strategii wyboru 
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technologii. Rozumienie konieczności uczenia się, zdobywania i synergii nowej wiedzy i współpracy w 

zespołach projektowania wirtualnego i współbieżnego. 

Cel przedmiotu 

Pogłębienie wiedzy z wybranych bezubytkowych technologii wytwarzania 

Przedmiotowe efekty uczenia się 

Wiedza 

1. Ma szczegółową wiedzę w zakresie wybranych bezubytkowych technologii, zna współczesne 

tendencje i kierunki rozwoju odlewnictwa i obróbki plastycznej. 

2. Student umie ocenić koncepcję konstruktora w kwestii oceny trafności wyboru materiału i technologii 

jego przetworzenia, ma podstawy wiedzy służącej optymalizowaniu rozwiązań konstrukcyjnych w 

aspekcie lokalnych właściwości materiału i wytężenia eksploatacyjnego wyrobu. 

3. Ma szczegółową wiedzę o niszczących i nieniszczących metodach identyfikacji stref w materiałach 

otrzymywanych technikami „high technology”. 

4. Ma podstawową wiedzę dotyczącą zarządzania jakością. 

5. Ma szczegółową wiedzę o metodach lokalnego doskonalenia struktur wyrobów otrzymywanych w 

poszczególnych technologiach materiałowych. 

Umiejętności 

1. Student potrafi dobierać technologię wytwarzania dla wyrobów kształtowanych technologiami 

materiałowymi. 

2. Student potrafi stosować metody rapid prototyping do wytwarzania wyrobów metalowych. 

Kompetencje społeczne 

1. Student rozumie potrzebę ciągłego uczenia się; potrafi inspirować i organizować proces uczenia się 

członków zespołu. 

2. Student potrafi współdziałać i pracować w zespole, przyjmując w niej różne role. 

3. Student potrafi myśleć i działać w sposób kreatywny i przedsiębiorczy. 

4. Student jest otwarty na dyskusję o zagadnieniach technicznych. 

Metody weryfikacji efektów uczenia się i kryteria oceny 

Efekty uczenia się przedstawione wyżej weryfikowane są w następujący sposób: 

Wykład:  

Pisemne zaliczenie przeprowadzane na koniec semestru (zaliczenie w przypadku uzyskania min. 50,1% 

poprawnych odpowiedzi). Do 50,0% - ndst, od 50,1% do 60,0% - dst, od 60,1% do 70,0% - dst+, od 70,1 

do 80,0 - db, od 80,1% do 90,0% - db+, od  90,1% - bdb. 

Laboratorium:  
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Zaliczenie na podstawie odpowiedzi ustnej lub pisemnej z zakresu treści każdego wykonywanego 

ćwiczenia laboratoryjnego, sprawozdanie z każdego ćwiczenia laboratoryjnego wg wskazań 

prowadzącego ćwiczenia laboratoryjne. Aby uzyskać zaliczenie laboratoriów wszystkie ćwiczenia muszą 

być zaliczone (ocena pozytywna z odpowiedzi i sprawozdania). 

Treści programowe 

Wykład: 

Trendy w światowej produkcji odlewów w różnych branżach i gospodarce. Kierunki rozwoju technologii i 

metalurgii stopów, specjalne metody odlewania: odlewanie ciśnieniowe, tiksotropowe, odlewanie 

metodą wytapianych modeli. Odlewanie jako specyficzny produkt kompozytowy z gradientem 

właściwości mechanicznych. Sterowanie lokalnymi właściwościami odlewów. Symulacja procesu 

odlewania. Zastosowanie druku 3D w odlewni: formy odlewnicze, modele odlewnicze. Przykłady 

zastosowania szybkiego prototypowania w odlewni. Podstawowe informacje teoretyczne na temat 

kierunków rozwoju obróbki plastycznej metali i ich stopów, operacji technologicznych kształtowania 

wyrobów z blach oraz obróbki objętościowej. Zmiany właściwości wyrobów po procesie kształtowania 

obróbką plastyczną. Łączenie blach metodą przetłoczną oraz kształtowanie obrzeży owtorów 

technologią wywijania tarciowego. 

Laboratorium:  

1. Projektowanie technologii odlewania z wykorzystaniem systemów CAD / CAE. 

2. Komputerowa symulacja procesu odlewania w kodzie NovaFlow & Solid. 

3. Produkcja odlewów precyzyjnych z wykorzystaniem modeli wykonanych metodą Rapid Prototyping w 

odlewnictwie artystycznym i prototypowaniu. 

4. Odlewanie odśrodkowe i próżniowe. 

5. Łączenie blach metodą przetłoczną 

6. Kształtowanie obrzeży otworów technologią wywijania tarciowego. 

7. Gięcie blach. 

8. Kształtowanie blach przy użyciu gumy. 

Metody dydaktyczne 

Wykład: prezentacja multimedialna, ilustrowana przykładami podawanymi na tablicy.  

Laboratorium: wykonanie zadań podanych przez prowadzącego - ćwiczenia praktyczne. 

Literatura 
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Bilans nakładu pracy przeciętnego studenta 

 Godzin ECTS 

Łączny nakład pracy 50 2,0 

Zajęcia wymagające bezpośredniego kontaktu z nauczycielem 30 1,0 

Praca własna studenta (studia literaturowe, przygotowanie do zajęć 
laboratoryjnych/ćwiczeń, przygotowanie do kolokwiów/egzaminu, 
wykonanie projektu)1 

20 1,0 

 

 

1 niepotrzebne skreślić lub dopisać inne czynności 
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