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C. EFEKTY KSZTALCENIA | METODY SPRAWDZANIA EFEKTOW KSZTALCENIA

Celem wykfadu jest zapoznanie studentéw z podstawami teoretycznymi i mozliwosciami
zastosowania nowoczesnych technologii produkcyjnych. W ramach wykfadu omowione

Cel zostang technologie wykorzystujgce skoncentrowany strumien energii. Ponadto zostang
modutu . . o .
przedstawione zastosowania przemystowe danych technologii oraz przyktady dokumentac;ji
technologicznej.
Svmbol rol\jvoart;zznia odniesienie do | odniesienie do
% Kt Efekty ksztalcenia P L. efektow efektow
etextu zajec kierunkowych | obszarowych
(w/é/l/p/inne)
Ma wiedze dotyczacg materiatéw wykorzystywanych
w procesach wytwarzania wyrobow i urzadzeh T1A_WO06
w_01 ) U . L w K_W07 InzA_WO01
technicznych obejmujgcg takze proces zuzycia w
. . InzA_WO05
trakcie eksploataciji.
Ma wiedze w zakresie proceséw produkcyjnych i T1A W04
W_02 | technik wytwarzania przy uwzglednieniu zagadnien w K_W09 InzA_W04
zapewnienia jakosci. InzA_ W05
Potrafi opracowa¢ prosta dokumentacje dotyczgcg
U o1 reahzgcp Izadanila typu |n’zyn|ersk|ego_ oraz W K_U03 TAL U03
organizacyjnego i przygotowacC tekst zawierajgcy
omowienie wynikéw i procesu realizacji zadania.
Rozumie potrzebe i zna mozliwosci ciggtego
K 01 doskonalenia (studia Il i |l . stopnia, stud!a W K KO1 T1A KO1
- podyplomowe, kursy) co prowadzi do podnoszenia -
kompetencji zawodowych osobistych i spotecznych.
Tresci ksztalcenia:
1. Tredci ksztatcenia w zakresie wyktadu
Odniesienie
Nr Tresci ksztatcenia do efektow
wyktadu ksztatcenia
dla modutu
Plazma i jej wykorzystanie w technice W_01
1 Pojecie plazmy i jej wtasciwosci. Parametry plazmy. Stany skupienia. Plazma W_02
niskotemperaturowa i wysokotemperaturowa. Plazma niskocisnieniowa i U 01
wysokocisnieniowa. Stopien jonizacji. Zastosowanie plazmy w technice. K 01
Ciecie plazmowe
X — L w_01
Podstawy fizyczne ciecia plazmowego. Parametry ciecia plazmowego. W 02
2 Urzadzenia do ciecia plazmowego wykorzystywane w przemys$le. Budowa U o1
palnikéw plazmowych. Zalety i wady ciecia plazmowego. Parametry K 0L
mikrogeometrii okreslajgce powierzchnie po cieciu plazmowym.
Napawanie plazmowe
. . . . w_01
Budowa i rodzaje plazmotronéw. Parametry napawania plazmowego. W 02
3 Materiaty stosowane do napawania plazmowego. Zastosowanie napawania U o1
plazmowego w eksploatacji i budowie maszyn. Problemy wystepujgce K Ol
podczas napawania. —
Laserowe obrébki powierzchniowe
i . ) . wW_01
Procesy fizyczne towarzyszace laserowej obrébce materiatdw. Parametry W 02
4 obrébki laserowej. Hartowanie laserowe. Stopowanie laserowe. Napawanie u o1
laserowe. Przetapianie laserowe. Zalety i wady laserowych obrdbek K 01
powierzchniowych. -
Technologia ciecia Water-Jet W o1
Podstawy fizyczne ciecia strumieniem wody. Typy i budowa tryskaczy -
o o oy L wW_02
5 hydro$ciernych. Budowa dysz do ciecia strumieniem wody. Rodzaje i budowa W oL
pomp. Ciecie wodg ze $cierniwem. Ciecie czystg woda. Rodzaje Scierniw. -
. - ; K_01
Zalety i wady technologii water-jet. -




Obrébka elektroerozyjna ubytkowa (EDM) i (WEDM) W 01
Podstawy fizyczne obrébki elektroerozyjnej. Dyssypacja energii. Klasyfikacja W 02
6 obrébek erozyjnych. Parametry obrébki EDM i WEDM. Budowa obrabiarek U o1
elektroerozyjnych.  Dielektryki.  Materiaty na erody. Zastosowania K 01
przemystowe. —
Obrébka elektroiskrowa (ESA) W 01
Charakterystyka obrébki elektroiskrowej. Wyladowania elektryczne w procesie -
L . S o ; wW_02
7 obrébki elektroiskrowej. Zjawiska zachodzgce na anodzie i katodzie. Plazma -
X . o ; L U o1
wytadowania elektrycznego. Biegunowos¢ elektrod. Urzadzenia do obrobki K 01
elektroiskrowej. Zastosowanie obrdbki elektroiskrowej. Zalety i wady. —

Metody sprawdzania efektow ksztatcenia

Symbol
efektu

Metody sprawdzania efektéw ksztalcenia
(sposob sprawdzenia, w tym dla umiejetno$ci — odwotanie do konkretnych zadan projektowych, laboratoryjnych, itp.)

w_01

Kolokwium zaliczeniowe

W_02

Kolokwium zaliczeniowe

w_01

Kolokwium zaliczeniowe

K_01

Kolokwium zaliczeniowe

D. NAKLAD PRACY STUDENTA

Bilans punktéw ECTS

Rodzaj aktywnosci gﬁj chZfﬁgle

1 | Udziat w wyktadach 15 godz.

2 | Udziat w ¢wiczeniach

3 | Udziat w laboratoriach

4 | Udziat w konsultacjach (2-3 razy w semestrze) 3 godz.

5 | Udziat w zajeciach projektowych

6 | Konsultacje projektowe

7 | Udziat w egzaminie

8

9 | Liczba godzin realizowanych przy bezposrednim udziale nauczyciela 18 godz.
akademickiego (suma)

10 | Liczba punktow ECTS, ktora student uzyskuje na zajeciach
wymagajacych bezposredniego udziatu nauczyciela akademickiego 0,64 ECTS
(1 punkt ECTS=25-30) godzin obcigzenia studenta)

11 | Samodzielne studiowanie tematyki wyktadow 5 godz.

12 | Samodzielne przygotowanie sie do ¢wiczen

13 | samodzielne przygotowanie sie do kolokwidéw 5 godz.

14 | Samodzielne przygotowanie sie do laboratoriow

15 | Wykonanie sprawozdan

15 | Przygotowanie do kolokwium koncowego z laboratorium

17 | Wykonanie projektu lub dokumentaciji

18 | Przygotowanie do egzaminu

19

20

Liczba godzin samodzielnej pracy studenta

10 godz.

(suma)

21 | Liczba punktéw ECTS, ktéra student uzyskuje w ramach samodzielnej | 0,36 ECTS




pracy

(1 punkt ECTS= 25-30 godzin obcigzenia studenta)

22

Sumaryczne obciazenie praca studenta | 28 godz.

23

Punkty ECTS za modut
1 punkt ECTS=25-30 godzin obcigzenia studenta 1’0 ECTS

24 | Naktad pracy zwigzany z zajeciami o charakterze praktycznym

0 godz.

Suma godzin zwigzanych z zajeciami praktycznymi

25 | Liczba punktow ECTS, ktorg student uzyskuje w ramach zaje¢ o

charakterze praktycznym 0 ECTS
1 punkt ECTS=25-30 godzin obcigzenia studenta
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