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Cel ksztalcenia

Celem przedmiotu jest zapoznanie studentdéw z zasadami projektowania
procesow technologicznych cze$ci maszyn 1 montazu oraz podstwami ich
automatyzacji.

Wymagania wstepne

Znajomos¢ zagadnien z technologii maszyn, obrobki bezubytkowe;j
i ubytkowej, metrologii i podstaw automatyki i robotyki.

EFEKTY UCZENIA SIE
Nr efektu Kod
uczenia . . kierunkowego
sie/ grupy Opis efektu uczenia sie efekiu
efektow uczenia si¢
L , , . .. . K1M_W04
01 Zna i opisuje wspotczesne srodki produkcji stosowane w budowie maszyn. KIM W13
Zna i opisuje rézne sposoby wykonywania powierzchni podstawowych w
02 czes$ciach maszyn oraz powierzchni uzupetniajacych (mimosrody; §limaki; K1M_W12
uzebienie: stozkowe, listwy zebatej, §limacznicyiin.).
Zna i opisuje zasady projektowania procesow technologicznych wybranych
03 . . K1M_W15
cze$ci maszyn (waty niesztywne, dzwignie, elementy ciezkie i in.). -
04 Zna i opisuje zasady p,rOJektowama procesow technologicznych montazu KIM W15
wybranych podzespotow . -
05 Zna zasady komputerowego wspomagania projektowania procesow K1IM_W12
technologicznych i potrafi postugiwaé si¢ wybranymi narzgdziami. K1iM_U19
L . , . KiM_W12
06 Zna i opisuje podstawy automatyzacji procesow technologicznych. KIM W13
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K1M_U02
K1M_U05
K1M_U17
K1M_U19
K1M_K04

Potrafi zaprojektowac proces technologiczny czesci klasy korpus oraz opracowac

07 programy NC dla zastosowanych centrow obrobkowych.

K1M_U02
K1M_U05
K1M_U17
K1M_U19
K1M_U23

Potrafi opracowac proces technologiczny czesci z powierzchniami

08 krzywoliniowymi oraz opracowa¢ programy NC niezbedne do ich wykonania.

K1M_U02
K1M_U05
09 Potrafi zaprojektowac proces technologiczny montazu podzespotu. KiM_U17
K1M_U19
K1M_U23

KIM_W12
K1M_W13
K1M_U17

Potrafi dobra¢ oprzyrzadowanie technologiczne do projektowanych operacji

10 technologicznych.

TRESCI PROGRAMOWE

Wyklad

Proces produkcyjny: elementy sktadowe, charakterystyka techniczna i organizacyjna. System produkcyjny
i jego otoczenie: powigzania materialowe, energetyczne i informacyjne.

Projektowanie procesow technologicznych:
Operacje przygotowawcze 1 uzupetniajace w technologii czeSci maszyn. Ksztalttowanie wybranych
powierzchni cze$ci maszyn: mimosrody, §limaki, §limacznice, listwy zebate.
Procesy technologiczne wybranych cze$ci maszyn: waly niesztywne, waly z otworem osiowym, dzwignie,
kota zgbate stozkowe, elementy cigzkie. Zasady projektowania. Typowe operacje. Stosowane maszyny
i oprzyrzadowanie.
Procesy technologiczne montazu wybranych podzespolow maszyn. Typowe operacje montazowe
i oprzyrzadowanie.
Klasyfikacja cze$ci maszyn, typizacja procesow technologicznych, obrobka grupowa.
Komputerowe wspomaganie projektowania proceséw technologicznych.

Automatyzacja procesu produkcyjnego maszyn:

Automatyzacja obrobki czgSci maszyn. Automatyzacja operacji montazowych. Automatyzacja czynno$ci
pomocniczych: manipulacja przedmiotem obrabianym i pomocami warsztatowymi, transport i magazynowanie
przedmiotow obrabianych oraz pomocy warsztatowych (stanowiskowy i miedzystanowiskowy), kontrola
wymiarowa i kontrola jakosci powierzchni czgsci maszyn. Podsystem nadzoru i diagnostyki. Komputerowa
integracja wytwarzania.

Laboratorium

Technologia elementow cigzkich. Analiza rzeczywistego procesu technologicznego czgsci klasy korpus

w warunkach firmy produkcyjnej: koncepcja obrobki frezarsko-wytaczarskiej na centrum obrobkowym,
ustalenie i zamocowanie potfabrykatu, dobor zabiegéw obrobkowych oraz ich optymalizacja i koncentracja.
Obrobka powierzchni przestrzennie ztozonych na przyktadzie rzeczywistego procesu technologicznego topatek
turbinowych. Analiza wybranego procesu technologicznego - realizowanego na wydziale produkcyjnym.
Standaryzacja produkcji przez parametryzacje typoszeregu czgsci na przyktadzie procesu przygotowania
produkgji i jej kontroli - realizowanych na wydziale obrobki topatek firmy produkcyjnej turbiny.
Zastosowanie laserowych technik pomiarowych w procesie przygotowania i realizacji obrobki czgsci klasy
korpus.

Analiza operacji montazowych w warunkach firmy produkcyjnej.

Zastosowanie robotéw przemystowych w operacji montazowe;.

Projekt

Projekt procesu technologicznego czgsci klasy korpus.

Projekt procesu technologicznego czgsci o ztozonym ksztatcie powierzchni, wymagajacy obrobki wieloosiowej
(4-5D).

Projekt procesu technologicznego montazu podzespotu maszyny.
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Zakres opracowania projektowego obejmuje przygotowanie dokumentacji technologicznej (koncepcja
procesu; karta technologiczna; dla wskazanych operacji: karty instrukcyjne, dobor oprzyrzadowania
technologicznego, wyznaczenie normy czasu). W przypadku proceséw czes$ci maszyn - dodatkowo projekt
potfabrykatu oraz programy NC dla wskazanych operacji.

Literatura podstawowa

M. Feld. Podstawy projektowania proceséw technologicznych typowych czesci
maszyn. WNT.

M. Feld. Projektowanie i automatyzacja procesow technologicznych czesci
maszyn. WNT.

M. Feld. Uchwyty obrobkowe. WNT

J. Komol. Automatyzacja obrabiarek i obrobki. WNT

Marciniak M.: Elementy automatyzacji we wspotczesnych procesach
wytwarzania. Obrobka, mikroobrobka, montaz. Oficyna Wydawnicza
Politechniki Warszawskie;j.

Literatura uzupetniajaca

L. Durlik. Strategia i projektowanie systemow produkcyjnych. PWN

J. Honczrenko. Elastyczna automatyzacja wytwarzania : obrabiarki i systemy
obrobkowe. WNT

K. Santarek, S. Strzelczyk. Elastyczne systemy produkcyjne. PWN

Wyktad multimedialny, zajecia projektowe indywidualne lub w grupie, zajecia

Metody ksztatcenia laboratoryjne w pracowniach i na wydziatach produkcyjnych zaktadéw
przemystowych.
Metody weryfikacji efektow uczenia si Nr efektu uczenia
y wery ) ¢ si¢/grupy efektow
Krotkie sprawdziany z zakresu ¢wiczen i ocena sprawozdan z ¢wiczen laboratoryjnych. 01, 03, 04, 05, 06
Wykonanie projektow w podanym zakresie i ich obrona. 07,08, 09, 10
. . ., 01, 02, 03, 04,
Zaliczenie kolokwiow. 05. 06, 07. 09

Formy i warunki zaliczenia

Wyklad
Cztery kolokwia:

e mini zadania zawodowe typu opracowanie struktury procesu
technologicznego dla zadanej czgsci/podzespotu;

e pytania z zakresu wiedzy, dotyczace efektow 1, 2, 3,4, 5, 6.

Laboratorium

zaliczenie sprawdzianéw wprowadzajacych oraz sprawozdan
Z przebiegu ¢wiczen, obecno$¢ na wszystkich ¢wiczeniach.

Projekt
zaliczenie trzech projektow indywidualnych.
Na ocene koncowa z przedmiotu skladajg sie:
1. ocena z¢wiczen laboratoryjnych (15%),
2. ocena z zaje¢ projektowych (45%),
3. ocena z zakresu wyktadow (40%).
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NAKLAD PRACY STUDENTA

Liczba godzin

Rodzaj dziatan/zajgc Ogotem W tym zajecia powigzane
z praktycznym przygotowaniem
zawodowym
Udziat w wyktadach 22 -
Samodzielne studiowanie 5 -
Udziat w ¢wiczeniach laboratoryjnych
N 38 38
i projektowych
Samodzielne przygotowywanie si¢ do ¢wiczen 6 6
Przygotowanie projektu. 42 42
Przygotowanie si¢ do zaliczenia 5 -
Udziat w konsultacjach 2 2
Inne - -
LACZNY naklad pracy studenta w godz. 120 88
Liczba punktow ECTS za przedmiot 4
Liczba punktow ECTS zwigzana z zajgciami 59
praktycznymi '
Liczba punktow ECTS za zajgciach wymagajace 21

bezposredniego udziatu nauczycieli akademickich
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