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POLITECHNIKA POZNAŃSKA

EUROPEJSKI SYSTEM TRANSFERU I AKUMULACJI PUNKTÓW (ECTS)

KARTA OPISU PRZEDMIOTU - SYLABUS

Nazwa przedmiotu
Zaawansowane techniki wytwarzania [S1ETI2>ZTW]

Przedmiot
Kierunek studiów
Edukacja techniczno-informatyczna

Rok/Semestr
3/6

Studia w zakresie (specjalność)
–

Profil studiów
ogólnoakademicki

Poziom studiów
pierwszego stopnia

Język oferowanego przedmiotu
polski

Forma studiów
stacjonarne

Wymagalność
obligatoryjny

Liczba godzin
Wykład
15

Laboratorium
0

Inne
0

Ćwiczenia
15

Projekty/seminaria
0

Liczba punktów ECTS
2,00

Koordynatorzy Wykładowcy

Wymagania wstępne
Student ma podstawową wiedzę z fizyki, matematyki i mechaniki. Student potrafi wykorzystać zdobytą 
wiedzę do analizy konkretnych technik wytwarzania oraz umie korzystać z informacji pozyskiwanych ze 
wskazanych źródeł. Student wykazuje samodzielność w rozwiązywaniu problemów, zdobywaniu i 
doskonaleniu nabytej wiedzy i umiejętności, rozumienie potrzebę uczenia się.

Cel przedmiotu
1. Zapoznanie przyszłych inżynierów z kinematyką, możliwościami technologicznymi, obrabiarkami i 
narzędziami przy różnych sposobach skrawania i erodowania. 2. Poznanie sposobu obliczania 
chropowatości teoretycznej, parametrów, sił momentów i mocy skrawania. Nabycie umiejętności doboru 
materiału i geometrii ostrza, parametrów skrawania i erodowania.

Przedmiotowe efekty uczenia się
Wiedza:
1. ma podstawową wiedzę w zakresie technologii wytwarzania i obróbki materiałów inżynierskich.

Umiejętności:
1. potrafi pozyskiwać informacje z literatury, baz danych oraz innych źródeł, integrować je, dokonywać 
ich interpretacji oraz wyciągać wnioski, formułować i uzasadniać opinie. 
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2. potrafi dobierać odpowiednie technologie wytwarzania w celu projektowania produktów, ich 
struktury i właściwości, dostrzegając aspekty społeczne, ekonomiczne, ekologiczne i prawne.

Kompetencje społeczne:
1. rozumie potrzebę ciągłego dokształcania się (np. poprzez uczestnictwo w kursach i studiach 
podyplomowych) w celu podnoszenia kompetencji zawodowych i społecznych oraz potrzebę myślenia i 
działania w sposób przedsiębiorczy i innowacyjny. 
2. ma świadomość ważności działalności inżynierskiej i jej pozatechnicznych aspektów, w tym wpływu na 
środowisko.

Metody weryfikacji efektów uczenia się i kryteria oceny
Efekty uczenia się przedstawione wyżej weryfikowane są w następujący sposób:
Wykład: Egzamin pisemny (w przypadku odpowiedzi na: od 50 do 60% pytań - dst, powyżej 60 do70% - 
dst+, powyżej 70 do 80% - db, powyżej 80 do 90% - db+, powyżej 90 do 100% - bdb) 
Ćwiczenia: Zaliczenie na podstawie kartkówek z poprzednich zajęć i zadań do wykonania w domu. Aby 
uzyskać zaliczenie ćwiczeń liczba nieobecności nie może przekroczyć 1/3 zajęć. W przypadku rozwiązania 
od 50 do 60% zadań - dst, powyżej 60 do70% - dst+, powyżej 70 do 80% - db, powyżej 80 do 90% - db+, 
powyżej 90 do 100% - bdb)

Treści programowe
Treści programowe dotyczą doboru odpowiednich technik wytwarzania ubytkowego (skrawaniem i 
erodowaniem) oraz przyrostowego różnych materiałów inżynierskich. Ćwiczenia obliczeniowe z 
przedmiotu związane są z doborem narzędzi z katalogów i parametrów wytwarzania w celu uzyskania 
określonej struktury i właściwości produktów.

Tematyka zajęć
Wykład 
1) Klasyfikacja technik wytwarzania. 
2) Kinematyka i możliwości technologiczne różnychsposobów skrawania: 
a. wykonywanych narzędziami o zdefiniowanej geometrii (toczenie, frezowanie, frezotoczenie, operacje 
wiertarskie, przeciąganie, dłutowanie), 
b. wykonywanych narzędziami o niezdefiniowanej geometrii (szlifowanie, szlifowanie ze wspomaganiem 
ultradźwiękowym, gładzenie, dogładzanie oscylacyjne, obróbka przetłoczno ścierna, obróbka 
rotacyjno/wibracyjno ścierna, obróbka strumieniowo ścierna). 
3) Istota i możliwości technologiczne obróbki erozyjnej. 
a. Obróbka elektroerozyjna (drążenie i przecinanie), 
b. Obróbka elektrochemiczna 
c. Obróbka strumieniowo-erozyjna (przecinanie: laserem, strumieniem wodnym i wodno-ściernym, 
plazmą i wiązką elektronów, laserowe wspomaganie skrawania 
4) Istota i zastosowanie obróbki przyrostowej (napawanie laserowe, selektywne spiekanie laserowe) 
5) Materiały na narzędzia do obróbki skrawaniem i erozyjnej. 
6) Dokładność i chropowatość osiągana przy różnych sposobach obróbki. 
7) Obrabialność różnych materiałów 
8) Tendencje w zakresie techniki skrawania (obróbka z dużą prędkością skrawania HSM, obróbka 
wysokowydajna HPM, obróbka na twardo HM, obróbka kompletna, obróbka hybrydowa, mikroobróbka, 
nowe techniki smarowania/chłodzenia strefy skrawania) 
Ćwiczenia 
1) Kinematyka procesu skrawania (prędkość skrawania, prędkość posuwu, posuw na obrót i na ostrze) 
2) Elementy geometryczne i technologiczne warstwy skrawanej przy różnych sposobach obróbki: 
a. Szerokość i grubość warstwy skrawanej, głębokość skrawania, 
b. Zmienność przekroju poprzecznego warstwy skrawanej dla jednego ostrza i przekroju sumarycznego. 
3) Siły, moment i moc przy różnych sposobach i odmianach skrawania. 
4) Trwałość narzędzi i okresowa prędkość skrawania. 
5) Teoretyczna chropowatość powierzchni po skrawaniu. 
6) Dobór warunków obróbki elektroerozyjnej. 
7) Katalogowy dobór narzędzi i parametrów wytwarzania

Metody dydaktyczne
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1. Wykład: prezentacja multimedialna, rozwiązywanie przykładowych zadań na tablicy, 
2. Ćwiczenia: rozwiązywanie zadań, dyskusja.
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Bilans nakładu pracy przeciętnego studenta

Godzin ECTS

Łączny nakład pracy 55 2,00

Zajęcia wymagające bezpośredniego kontaktu z nauczycielem 30 1,00

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

25 1,00


