POLITECHNIKA KRAKOWSKA
IM. TADEUSZA KOSCIUSZKI

KARTA PRZEDMIOTU

obowiazuje studentéw rozpoczynajacych studia w roku akademickim 2025/2026

Wydziat Mechaniczny

Kierunek studiéw: Inzynieria i Zarzadzanie Produkcja Profil: Ogolnoakademicki
Forma sudiéw: stacjonarne Kod kierunku: liZP
Stopien studiéw: |

Specjalnosci: Inzynieria jakosci w produkcji zautomatyzowanej,Zréwnowazona i inteligentna produkcja,Komputerowo
wspomagane wytwarzanie

1 INFORMACJE O PRZEDMIOCIE

NAZWA PRZEDMIOTU Zaawansowane technologie obrobki skrawaniem

NAZWA PRZEDMIOTU

Advanced cutting technologies
W JEZYKU ANGIELSKIM

KOD PRZEDMIOTU WM IIZP oIS C1 25/26
KATEGORIA PRZEDMIOTU Przedmioty kierunkowe
LiczBA PUNKTOW ECTS 4.00

SEMESTRY 4

2 RoODzAJ ZAJEC, LICZBA GODZIN W PLANIE STUDIOW

LABORATORIUM
SEMESTR WYKLAD CWICZENIA LABORATORIUM| KOMPUTERO- PROJEKT SEMINARIUM
WE
4 15 0 15 15 0 0

3 CELE PRZEDMIOTU

Cel 1 Nabycie umiejetnosci projektowania proceséw technologicznych obrobki skrawaniem z wykorzystaniem no-
woczesnych technik (dobor narzedzi, parametrow skrawania,obrabiarek, kalkulacja czasu obrobki)

Kod archiwizacji:
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4 WYMAGANIA WSTEPNE W ZAKRESIE WIEDZY, UMIEJETNOSCI I INNYCH
KOMPETENCJI

1 Posiadanie podstawowej wiedzy z zakresu: rysunku technicznego, metrologii, czytania dokumentacji technicznej
i technik wytwarzania.

5 EFEKTY KSZTALCENIA

EK1 Wiedza Absolwent wymienia i charakteryzuje nowoczesne metody wytwarzania w procesach obrobki skra-
waniem.

EK2 Wiedza Absolwent charakteryzuje zasady tworzenia programéw NC na maszyny sterowane numerycznie.
Absolwent charakteryzuje wplyw parametréw procesu oraz zastosowanej techniki obrébki skrawaniem na
technologiczny efekt koricowy realizowanego przedsiewziecia.

EK3 Umiejetnosci Absolwent okresla pozadane cechy i parametry procesu obrébki skrawaniem.

EK4 Umiejetnosci Absolwent dobiera i ocenia przydatnosé nowoczesnych metod mozliwych do zastosowania dla
rozwiazania postawionego problemu z zakresu obrobki skrawaniem.

EK5 Kompetencje spoleczne Absolwent charakteryzuje znaczenie nadzoru nad procesami wytwarzania dla za-
pewnienia jakosci wyrobéw i bezpieczenstwa pracy. Potrafi wspotpracowaé w zespole podczas wykonywania
pomiaréw i analiz proceséw wytwarzania.

6 TRESCI PROGRAMOWE

WYKEAD
Lp TEMATYKA ZAJEC LiczBa
OPIS SZCZEGOLOWY BLOKOW TEMATYCZNYCH GODZIN
W1 Obrobka wiorowa materiatow trudnoskrawalnych (stale nierdzewne, stopy tytanu, 5

stopy niklu).

Zaawansowane procedury doboru parametréw obrébki. Kryteria doboru,
W2 ograniczenia. Dobér parametréw na podstawie zalecenn producentéw narzedzi. 2
Uwzglednienie lokalnych warunkéw obrobki.

W3 Obrobka materiatéw w stanie utwardzonym 1

Powloki ochronne na narzedziach. Metoda PVD (Phisical Vapour Deposition)
i CVD (Chemical Vapour Deposition).

Zastosowania systemow HPC (High Pressure Coolant) i MLQ (Minimal Liquid
W5 Quantity) w obrobce wiorowej. Wykonywanie czesci o zaawansowanym ksztalcie 2
na obrabiarkach sterowanych numerycznie.

Obrobka szybkosciowa High Speed Cutting oraz wysokowydajna High
Productivity Cutting, odmiany, zastosowania

Narzedzia mechatroniczne w obrébce wiérowej. Nowoczesne metody napedu
narzedzi obrotowych.
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LABORATORIUM KOMPUTEROWE

Lp TEMATYKA ZAJEC LiczBa
OPIS SZCZEGOLOWY BLOKOW TEMATYCZNYCH GODZIN
K1 Projektowanie procesow obrobki skrawaniem z wykorzystaniem systemow 8
CAD/CAM
K2 Warsztatowe programowanie obrabiarek CNC z wykorzystaniem cykli -
maszynowych
LABORATORIUM
Lp TEMATYKA ZAJEC LiczBa
OPIS SZCZEGOLOWY BLOKOW TEMATYCZNYCH GODZIN
L1 Wprowadzenie do zajeé¢. Ocena ryzyka zawodowego na stanowisku obrobkowym. 2
L2 Typy, budowa i kinematyka oraz zastosowanie obrabiarek do skrawania metali. 3
L3 Kryteria analizy obrébki materiatéw trudnoskrawalnych 2
L4 Badania wplywu geometrii wiertel i parametréw procesu na przebiegi sktadowych 5
sit skrawania w procesie wiercenia
L5 Obrobka HSC z zastosowaniem wrzeciona wysokoobrotowego 2
L6 Poréwnanie budowy tamaczy wiérow dla réznych odmian obrobki tokarskiej 2
L7 Obrobka widrowa z zastosowaniem systemu MQL 2

N1
N2
N3
N4
N5

NARZEDZIA DYDAKTYCZNE

Wyktlady

Prezentacje multimedialne

Cwiczenia laboratoryjne i projekotwe

E-learning

Konsultacje

Strona 3/7




P

Politechnika Krakowska im. Tadeusza Kosciuszki

8 OBCIAZENIE PRACA STUDENTA

FORMA AKTYWNOSCI

SREDNIA LICZBA GODZIN
NA ZREALIZOWANIE

AKTYWNOSCI
Godziny kontaktowe z nauczycielem akademickim, w tym:
Godziny wynikajace z planu studiow 45
Konsultacje przedmiotowe 3
Egzaminy i zaliczenia w sesji 2

Godziny bez udzialu nauczyciela akademickiego wynikajace z nakladu p

racy studenta, w tym:

Przygotowanie sie do zaje¢, w tym studiowanie zalecanej literatury 25
Opracowanie wynikow 10
Przygotowanie raportu, projektu, prezentacji, dyskusji 15
SUMARYCZNA LICZBA GODZIN DLA PRZEDMIOTU WYNIKAJACA Z 100
CALEGO NAKEADU PRACY STUDENTA

SUMARYCZNA LICZBA PUNKTOW ECTS DLA PRZEDMIOTU 4.00

9 SPOSOBY OCENY
OCENA FORMUJACA

F1 Sprawozdanie z ¢wiczenia laboratoryjnego
F2 Kolkowium lub Test
F3 Wykonanie éwiczenia laboratoryjnego

F4 Egzamin

OCENA PODSUMOWUJACA

P1 Srednia wazona ocen formujacych

WARUNKI ZALICZENIA PRZEDMIOTU

‘W1 Koniecznosé uzyskania oceny pozytywnej z kazdego efektu ksztalcenia.

KRYTERIA OCENY

EFEKT KSZTALCENIA 1

NA OCENE 2.0 Student nie spelnia wymagain na ocene 3.0

NA OCENE 3.0

Student uzyskal 60% sumy punktow wymaganych na oceng 5.0
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NA OCENE 3.5 Student uzyskal 70% sumy punktéow wymaganych na ocene 5.0
NA OCENE 4.0 Student uzyskatl 80% sumy punktéw wymaganych na ocene 5.0
NA OCENE 4.5 Student uzyskal 90% sumy punktéw wymaganych na ocene 5.0
NA OCENE 5.0 Student wymienia i charakteryzuje nowoczesne metody ksztaltoxjvania .
zewnetrznych cech przedmiotéw wytwarzanych przemystowo obrobka skrawaniem.
EFEKT KSZTALCENIA 2
NA OCENE 2.0 Student nie spelnia wymagain na ocene 3.0
NA OCENE 3.0 Student uzyskal 60% sumy punktow wymaganych na oceng¢ 5.0
NA OCENE 3.5 Student uzyskal 70% sumy punktow wymaganych na oceng¢ 5.0
NA OCENE 4.0 Student uzyskal 80% sumy punktéw wymaganych na oceng 5.0
NA OCENE 4.5 Student uzyskal 90% sumy punktéw wymaganych na ocene 5.0
Student charakteryzuje zasady tworzenia programéw NC na maszyny sterowane
NA OCENE 5.0 nurr,lery.cznie. Ok'reéla wplyw para.bmetr(’)w proce/su oraz za§tosowanej techniki
obrobki skrawaniem na technologiczny efekt koncowy realizowanego
przedsiewziecia.
EFEKT KSZTALCENIA 3
NA OCENE 2.0 Student nie spelnia wymagai na ocene 3.0
NA OCENE 3.0 Student uzyskal 60% sumy punktéw wymaganych na ocene 5.0
NA OCENE 3.5 Student uzyskal 70% sumy punktéw wymaganych na ocene 5.0
NA OCENE 4.0 Student uzyskal 80% sumy punktow wymaganych na oceng¢ 5.0
NA OCENE 4.5 Student uzyskal 90% sumy punktow wymaganych na oceng 5.0
NA OCENE 5.0 Eggig;géii%i l“;i?;vv\:, ;;EZ?HH.IGHGW skrawania na cechy czesci wytwarzanej za
EFEKT KSZTALCENIA 4
NA OCENE 2.0 Student nie spelnia wymagai na ocene 3.0
Na OCENE 3.0 Student uzyskal 60% sumy punktow wymaganych na ocene 5.0
NA OCENE 3.5 Student uzyskal 70% sumy punktéw wymaganych na ocene 5.0
NA OCENE 4.0 Student uzyskal 80% sumy punktéw wymaganych na ocene 5.0
NA OCENE 4.5 Student uzyskal 90% sumy punktéw wymaganych na ocene 5.0
Na OCENE 5.0 oroces techmclogiemms obnGoki dammmnienne O oy
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EFEKT KSZTALCENIA 5

NA OCENE 2.0 Student nie spelnia wymagai na ocene 3.0

NA OCENE 3.0 Student uzyskal 60% sumy punktéw wymaganych na ocene 5.0
NA OCENE 3.5 Student uzyskal 70% sumy punktow wymaganych na oceng¢ 5.0
NA OCENE 4.0 Student uzyskal 80% sumy punktow wymaganych na oceng¢ 5.0

NA OCENE 4.5

Student uzyskal 90% sumy punktow wymaganych na oceng 5.0

NA OCENE 5.0

Student potrafi scharakteryzowaé problemy technologiczne oraz rozwiazaé je
samodzielnie lub w grupie.

10 MACIERZ REALIZACJI PRZEDMIOTU

ODNIESIENIE
DANEGO EFEKTU
EFEKT Do SZCZEGOL,O- CELE TRESCI NARZEDZIA
WYCH EFEKTOW SPOSOBY OCENY
KSZTALCENIA PRZEDMIOTU PROGRAMOWE DYDAKTYCZNE
ZDEFINIOWA-
NYCH DLA
PROGRAMU
W1 W2 W3 W4
W5 W6 W7 L1
M1 W04
EK1 ~ WO Cel 1 12 L3 L4 L5 L6 N1 N2 N3 N4 N5 F1 F2F4 P1
L7
W1 W2 W3 W5
EK2 M1 W06 Cel 1 W6 W7 K1 K2 N1 N2N3 N4 N5 | F1F2F3F4P1
L3L4 L5L6 L7
W2 W5 W6 W7
EK3 M1 U02 Cel 1 KIL3L4L5L6 | NIN2N3N4 N5 | F1F2F3F4P1
L7
W1 W2 W3 W5
EK4 M1 U02 Cel 1 W6 KI1 K212L3 | NIN2N3N4 N5 | F1 F2F3F4P1
L4 L6
W2 W3 W4 W5
EK5 M1 KO02 Cel 1 W6 K1 K2 L1 L2 N3 N5 F1F3P1
L3L4 L5L6 L7
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11 WYKAZ LITERATURY
LITERATURA PODSTAWOWA

[1 | Grzesik W. — Podstawy skrawania materiatow konstrukcyjnych, Warszawa, 2010, WNT

[2 | Jemielniak K. — Obrébka skrawaniem, Warszawa, 1998, Oficyna Wydawnicza Politechniki Warszawskiej
LITERATURA UZUPELNIAJACA

[1 | Honczarenko J. — Obrabiarki sterowane numerycznie, Warszawa, 2008, WNT

12 INFORMACJE O NAUCZYCIELACH AKADEMICKICH

OSOBA ODPOWIEDZIALNA ZA KARTE

dr inz. Andrzej Matras (kontakt: andrzej.matras@pk.edu.pl)

13 ZATWIERDZENIE KARTY PRZEDMIOTU DO REALIZACIJI

(miejscowos¢, data) (odpowiedzialny za przedmiot) (dziekan)
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