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Wymagania wstepne

Podstawowa wiedza z fizyki, matematyki oraz sposobow i kinematyki skrawania, stosowanych narzedzi
skrawajgcych i budowy obrabiarek. Umiejetnos¢ obstugi prostych urzgdzen technicznych, korzystania z
informaciji pozyskanych z réznych zrodet.

Cel przedmiotu

Poznanie aktualnych trendéw w ubytkowym ksztattowaniu materiatow ze szczegoinym uwzglednieniem
wyrobow precyzyjnych. Przygotowanie studenta do wdrazania nowych technologii w przedsiebiorstwie.

Przedmiotowe efekty uczenia sie

Wiedza:

Student zna wspotczesne tendencije i kierunki rozwoju zakresie technologii ubytkowych

Student zna mozliwosci obrébki erozyjnej obejmujgce: zastosowanie poszczegolnych technik, parametry
obrébki i wskazniki geometryczne oraz fizykalne warstwy wierzchniej

Student ma wiedze w zakresie znaczenia i technik chtodzenia strefy skrawania

Umiejetnosci:



Student potrafi znalez¢ informacje nt. nowych proceséw wytwarzania w inzynierii mechanicznej,
integrowaé uzyskane informacje, dokonywac ich interpretacji, a takze wycigga¢ wnioski oraz formutowac
i uzasadniaé opinie na ich temat

Student potrafi opracowac opinie dotyczgcg technologii wykonania wyrobu

Student potrafi dobiera¢ wspoétczesne technologie ubytkowe do realizacji proceséw wytworczych,
podnosi¢ efektywnos¢ systemow wytwoérczych poprzez dziatania integracyjne

Student potrafi dokona¢ wstepnej analizy ekonomicznej podejmowanych dziatan inzynierskich, przede
wszystkim wptywu technologii chtodzenia na bezposrednie koszty jednostkowe skrawania. Ocenia koszt
Srodowiskowy technologii chtodzenia obrébki widrowe;.

Potrafi projektowac, stosowac i bada¢ wspodtczesne technologie w procecesach produkcyjnych
charakterystycznych dla Mechaniki i budowy maszyn.

Potrafi pracowac¢ indywidualnie i w zespole. Potrafi postugiwac sie technikami informacyjno-
komunikacyjnymi wtasciwymi do realizacji zadan, porozumiewac sie przy uzyciu réznych technik w
zespole i sSrodowisku w zakresie Mechaniki i budowy maszyn oraz prowadzi¢ debate. Potrafi kierowacé
pracg zespotu ludzi.Potrafi okresli¢ kierunki dalszego uczenia sig i zrealizowac proces samoksztatcenia
oraz ukierunkowac innych w tym zakresie

Kompetencje spoteczne:

Student prawidtowo identyfikuje i rozstrzyga dylematy zwigzane z wykonywaniem zawodu w zakresie
tematyki objetej przedmiotem.

Student nabywa umiejetnos¢ pracy zespotowej, formutowania pytan i generowania pomystéw.
Rozumie potrzebe uczenia sie przez cate zycie; potrafi inspirowac i organizowac proces uczenia sie
innych oséb.

Potrafi okresli¢ znaczenie wiedzy w rozwigzywaniu probleméw poznawczych i praktycznych oraz
zasiegania opinii ekspertow w przypadku trudnosci z samodzielnym rozwigzaniem problemu.

Potrafi myslec i dziata¢ w sposéb kreatywny i przedsiebiorczy.

Metody weryfikacji efektéw uczenia si¢ i kryteria oceny
Efekty uczenia sie przedstawione wyzej weryfikowane sg w nastepujgcy sposob:

Wiedza nabyta w ramach wyktadéw jest weryfikowana na koncu semestru w formie egzaminu. Prog
zaliczeniowy: 50%.

Umiejetnosci nabywane w ramach laboratorium weryfikowane sg bezposrednio na zajeciach poprzez
ocene aktywnosci studenta i umiejetnosci rozwigzywania postawionych na éwiczeniach problemow.
Umiejetnos¢ prezentacji i analizy otrzymanych wynikow sprawdzana jest w formie indywidualnie
wykonanych sprawozdan z poszczegodlnych éwiczen.

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

Tresci programowe

Wykiad obejmuije:

- wstep na temat klasyfikacji i istoty poszczegdlnych technik wytwarzania,

- obrobki gtadkosciowe: docieranie,wygtadzanie luznym scierniwem w pojemnikach, przettoczno$cierna,
strumieniowo Scierna, szczotkowanie,

- dogniatanie odpowiedzialnych powierzchni na obrabiarkach skrawajgcych,

- obrébki wysokoefektywne (z duzg predkoscig skrawania HSM, wysokowydajna HPM, z duzym
posuwem HFM),

- nowe narzedzia skrawajgce (wielozadaniowe, do wysokowydajnej obrdbki powierzchni 3D, do
usuwania zadzioréw po obrdbce itd.),

- nowe techniki chtodzenia/smarowania strefy skrawania (minimalne smarowanie MQL, minimalne
chtodzenie MQCL, chtodzenie powietrzem SSP, chtodzenie cieczg pod wysokim cisnieniem HPC),

- obrébki kompletne (przyktady konstrukcji oraz nowe cykle obrébki wspoétczesnych centrow tokarskich i
frezarskich umozliwiajgce: frezotoczenie, szlifowanie, dtutowanie, obrobke uzebien i krzywek),

- mikroobrobka (trawienie, litografia + trawienie, technika LIGA, technika EFAB, mikrostereolitografia,
mikroskrawanie, obrébka laserami piko i femtosekundowymi),

- zastosowanie laseréw w technikach wytwarzania (czyszczenie, strukturyzowanie, grawerowanie,
znakowanie, napawanie, drgzenie, cieie, selektywne spiekanie itd.),

- obrébki taczone i hybrydowe (obrébka skrawaniem i elektroerozyjna ze wspomaganiem
ultradzwiekowym UAM i EDUM, laserowe wspomaganie skrawania LAM, szlifowanie elektrochemiczne



ECGiinne),

- poprawa btedow ksztattu i doktadnosci wymiarowej metodg korekcji toru ostrza,

- réznice miedzy obrébkag skrawaniem i erozyjna; klasyfikacja erozyjnych technik wytwarzania,

- warstwa wierzchnia po obrébce erozyjnej,

- parametry i wskazniki technologiczne poszczegdlnych spsobéw obrobki erozyjnej,

- materiaty narzedziowe w obrébce elektroerozyjnej i elektrochemicznej,

- obrébka strumieniowo-erozyjna (ciecie strumieniem wodnym i wodno-$ciernym; ciecie plazma; ciecie
laserowe z utlenianiem, ze stapieniem i z odparowaniem; laserowe drgzenie otwordw: jednoimpulsowe,
wieloimpulsowe, terpanacyjne i spiralne; fakturowanie laserowe i fotochemiczne; obrébka strumieniem
elektronéw, hartowanie laserowe, laserowe czyszczenie powierzchni),

- budowa, wtasciwosci i zastosowanie poszczegolnych rodzajéw laseréw,

- konwencjonalne (zalewowe) metody chtodzenia narzedzi i strefy skrawania.

- wptyw paramentow technologicznych chtodzenia na trwatosc¢ ostrza,

- technologie MQL; chtodzenie z duzymi cisnieniami medium; chtodzenie gazami i obrébka kriogeniczna,
- konstrukcje narzedzi i systemow chtodzenia,

- ekologiczne aspekty stosowania cieczy chtodzgco-smarujgcych.

Laboratorium sktada sie z ¢wiczen na ktorych studenci: zapoznajg sie z réznymi technikami obrobki
precyzyjnej, wptywem warunkdéw obrobki na wiasciwosci geometryczne i fizykalne warstwy wierzchniej.

Tematyka zaje¢
brak

Metody dydaktyczne

Wyktad: prezentacja multimedialna ilustrowana przyktadami, animacjami i krotkimi filmami, dyskusja.
Laboratorium: wykonywanie eksperymentéw, rozwigzywanie zadan, dyskusja, praca w zespole.
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WORKING DRAFT ISO/WD Contact-free cutting - Water jet cutting - Geometrical product specification
and quality.

Bilans naktadu pracy przecietnego studenta

Godzin ECTS
taczny naktad pracy 100 4,00
Zajecia wymagajgce bezposredniego kontaktu z nauczycielem 62 2,50
Praca wiasna studenta (studia literaturowe, przygotowanie do zaje¢ 38 1,50
laboratoryjnych/éwiczen, przygotowanie do kolokwidéw/egzaminu,
wykonanie projektu)




