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Przynaleznos$¢ do grupy/bloku przedmiotéw Przedmiot kierunkowy
Status przedmiotu Obowigzkowy
Jezyk prowadzenia zaje¢ Polski
Usytuowanie w planie | Studia stacjonarne Semestr Il
studiow - semestr studia niestacjonarne | Semestr Il|
W : Materialoznawstwo/Podstawy nauki o materia-
ymagania wstepne
fach
Egzamin (TAK/NIE) Nie
Liczba punktéw ECTS 2
Forma prowadzenia zajeé¢ wyktad éwiczenia Iak;iourrz:]to- projekt inne
studia
Liczba godzin | stacjonarne: 15 15
w semestrze | studia 9 9
niestacjonarne:




EFEKTY UCZENIA SIE

Odniesienie do

Kategoria Symbol Efekty ksztatcenia efektow
efektu .
kierunkowych
W zaawansowanym stopniu rozumie podstawowe pro-
woi | cesy technologlczne stosovv_ane obecnie w prqcesat_:h 1ZPI1 W02

produkcyjnych, w tym ma wiedze o zasadach ich dziata- -

nia i eksploatacji.

W zaawansowanym stopniu zna metody, techniki i na-

Wiedza W02 rzedzia stpsowane do rozwigzywania ztozonych zadan 1ZPJ1 W03
technologicznych wystepujgcych w zaktadach produk- -
cyjnych.

Ma zaawansowang wiedze dotyczaca produkcji wyro-

W03 | bdw, obejmujgcy ich projektowanie, dob6r metod pro- IZPJ1 W05
dukcyjnych, oraz dob6r maszyn i urzgdzen.
Potrafi dokonywa¢ krytycznej analizy sposobu funkcjo-

uol |Nowania istniejgcych rozwigzan przemystowych, ocenia- IZPJ1_U03

jac ich jakos¢, efektywnosé oraz zgodnosé z wymaga-
niami technicznymi i Srodowiskowymi.

Potrafi prawidtowo opracowac, projekt prostego urza-
dzania, procesu lub rozwigza¢ zadany problem inzynier-
U022 | ski, uzywajgc odpowiednio dobranych metod, a takze 1ZPJ1 U04
opracowa¢ dokumentacje konstrukcyjno-technologiczng
w formie pisemnej.

Umiejetnosci

Potrafi planowa¢, organizowac prace indywidualng
U03 | (w zespole) i wspétdziata¢ z innymi osobami w ramach 1ZPJ1_UO07
realizacji podejmowanych zadan projektowych.

Uznaje znaczenie wiedzy w rozwigzywaniu probleméw
inzynierskich, a takze jest gotéw do krytycznej oceny

K01 posiadanej wiedzy i dostepnych informacji pod katem ich 1ZPJ1_KO01
Kompetencje wiarygodnosci i przydatno$ci.
spoteczne Jest gotéw do przedsiebiorczego myslenia i dziatania,
Ko2 |Pr&Y uwzglednieniu potrzeb spotecznych i Srodowiska 1ZPJ1 KO2

naturalnego, a takze do podejmowania inicjatyw na
rzecz interesu publicznego.




TRESCI PROGRAMOWE

Forma .
. Tresci programowe

zajeé
Przerébka plastyczna — definicja, klasyfikacja, wady i zalety. Zastosowanie przerébki
oraz przyktady wyrobow produkowanych w warunkach przemystowych.
Kucie. Oméwienie procesu kucia matrycowego realizowanego w nowoczesnych li-
niach technologicznych dla przemystu motoryzacyjnego.
Przemystowe metody produkcji rur stalowych bez szwu. Przyktadowe dziatanie
dwaoch réznych linii technologicznych do produkcji rur bezszwowych.
Metody walcowania, miary odksztatcenia, warunek chwytu, wyprzedzenie, opdznie-
nie. Omowienie procesu walcowania stosowanego w liniach technologicznych do
produkcji blach stalowych lub folii aluminiowych.
Sposoby ciecia blach metodami przerébki plastycznej oraz przyktady stosowanych

wyklad obecnie maszyn i urzgdzen do realizacji procesu ciecia przemystowego.

Klasyfikacja procesow ttoczenia. Metody wykonywania wyttoczek za pomocg ttoczni-
kéw. Wady procesu ttoczenia. Oméwienie dziatania zautomatyzowanych elastycz-
nych linii technologicznych do realizacji procesu tfoczenia wyrobéw dla przemystu
motoryzacyjnego.

Ciagnienie profili petnych i pustych. Klasyfikacje, schematy, wady i zalety, wskazniki
odksztalcenia, rodzaje maszyn i urzagdzen do realizacji procesu ciggnienia. Przykiady
przemystowego procesu ciggnienia pretéw oraz produkcji rur stalowych.

Giecie blach, metody, wyroby, zjawiska ograniczajgce proces giecia. Przemystowy
proces giecia realizowany na prasach krawedziowych.

Sposoby wyciskania profili petnych i pustych. Klasyfikacja. Omoéwienie przemystowe-
go procesu wyciskania profili na prasach poziomych hydraulicznych.

laboratorium

Walcowanie wzdtuzne blach. Ciecie blach na wykrojnikach. Wyttaczanie i przettacza-
nie wyttoczek cylindrycznych. Ciagnienie pretow. Giecie blach na prasach. Wyciska-
nie wspotbiezne profili petnych.

METODY WERYFIKACJI EFEKTOW UCZENIA SIE

Metody sprawdzania efektéw ksztatcenia
Se)liqutt)gl Egzamin Egzamin Inne
gstny pig'lsemny Kolokwium Projekt Sprawozdanie (diselﬁ\lg;,a?b-

w01 X

w02 X

W03 X

uo1 X X

uo2 X X

uo2 X X X
K01 X
K02 X




FORMA | WARUNKI ZALICZENIA

Forma
zajeé

Forma zaliczenia Warunki zaliczenia

wyktad zaliczenie z oceng

Uzyskanie co najmniej 50% punktéw z kolokwium korncowe-
go.

laboratorium | zaliczenie z oceng | szczegdlnych éwiczen laboratoryjnych. Zatwierdzenie spra-

Uzyskanie co najmniej 50% punktéw z kolokwiéw z po-

wozdan z poszczegolnych éwiczen.

NAKLAD PRACY STUDENTA

Bilans punktow ECTS
Obciazenie studenta n‘;i(tta
Lp. Rodzaj aktywnosci studia studia
stacjonarne niestacjonarne
1 Udziat w zajeciach zgodnie z planem wic|L|P|SW|C]L|P]|S h
’ studiéw 15 15 9 9
2. | Inne (konsultacje, egzamin) 2 2 2 2 h
Razem przy bezposrednim udziale
& nauczyciela akademickiego 34 22 1
Liczba punktéw ECTS, ktérg student
4. | uzyskuje przy bezposrednim udziale 14 0,9 ECTS
nauczyciela akademickiego
Liczba godzin samodzielnej pracy
> studenta e 28 h
Liczba punktéw ECTS, ktéra student
6. | uzyskuje w ramach samodzielnej 0,6 1,1 ECTS
pracy
Naklad pracy zwigzany z zajeciami
6 o charakterze praktycznym 25 25 1
Liczba punktéw ECTS, ktérg student
8. | uzyskuje w ramach zaje¢ o charak- 1,0 1,0 ECTS
terze praktycznym
Sumaryczne obciazenie praca stu-
9. denta 50 50 h
10, Punkty ECTS za n'10du‘% o > ECTS
1 punkt ECTS=25 godzin obcigzenia studenta
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