Karta przedmiotu
[Mechanika i budowa maszyn |
Studia pierwszego stopnia

Przedmiot: | Spajalnictwo Materials Joining

Rok: Drugi Semestr: Czwarty
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Rodzaje zajec i liczba godzin: Studia stacjonarne Studia niestacjonarne

Wyktad 18

Cwiczenia

Laboratorium 9

Projekt

Liczba punktow ECTS: 2

Cel przedmiotu

C1 | Zapoznanie studentéw z technologiami spawania, Zzgrzewania i cigcia metali

C2 | Wyksztalcenie umiejetnosci doboru technologii laczenia podczas projektowania wyrobéw mechanicznych

c3 procesy cieplne

Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji

1 | Wiadomosci z zakresu inzynierii materialowe]j na poziomie sz6stym kompetencji zawodowych

(]

Wiadomosci z zakresu fizyki ciala stalego na poziomie széstym kompetencji zawodowych

3 | Umiejetnos¢ czytania rysunku technicznego zgodnie z poziomem szostym kompetencji zawodowych

Efekty ksztalcenia

W zakresie wiedzy:

EK 1 | Posiada wiedze w zakresie podstawowych technologii spawania, zgrzewania 1 cigcia metali

EK 2
maszyn

Posiada wiedzg¢ w zakresie doboru materialow na konstrukcje spawane, zgrzewane, lutowane i klejone

EK 3 1
stosowane w budowie maszyn

W zakresie umiejetnosci:

Zapoznanie studentéw z obszarem stosowania metod taczenia materialow metalowych wykorzystujacych

Posiada wiedzg w zakresie stosowania technologii spawalniczych do wytwarzania i regenerowania czesci

EK 4 | Potrafi dobra¢ technologie spawalnicze w celu uzyskania wyrobu o okreslonych ksztaltach i wymiarach

EK 5 | Potrafi dobra¢ technologi¢ laczenia w celu zapewnienia odpowiednich efektow ekonomicznych

EK 6 | Potrafi dobra¢ odpowiednia technologie dzielenia materialow

W zakresie kompetencji spolecznych:

EK 7 | Rozumie potrzebe cigglego doskonalenia metod spawalniczych w budowie maszyn

Tresci programowe przedmiotu

Forma zaje¢ — wyklady

Tresci programowe Liczba godzin

KLASYFIKACJA I CHARAKTERYSTYKA PROCESOW
SPAJANIA METALL FIZYCZNE PODSTAWY PROCESU
SPAWANIA, NAPREZENIA I ODKSZTAT CENIA
SPAWALNICZE

w1

RODZAJE I WEASCIWOSCI SPOIN ORAZ ZLACTZY
SPAWANYCH

w2

CHARAKTERYSTYEA SPAWANIA LUKOWEGO
ELEKTRODA TOPLIWA

W4 CHARAKTERYSTYEA SPAWANIA LUKOWEGO 1
ELEKTRODA NIETOPLIWA

CHARAKTERYSTYKA INNYCH METOD SPAWANIA
W5 ELEKTRYCZNEGO 5
N (ELEKTROZUZLOWEGO, ELEKTROGAZOWEGO.

ELEKTRONOWEGO, LASERO'WEGO)

—

Woé CHARAKTERYSTYKA SPAWANIA GAZOWEGO

W7 CHARAKTERYSTYKA ZGRZEWANIA OPOROWEGO 2

CHARAKTERYSTYKA ZGRZEWANIA EUKIEM
W8 WIRUJACYM, PRADAMI WIELKIEJ CZESTOTLIWOSCI 1
ORAZ UDAROWEGO

WO CHARAKTERYSTYEKA ZGRZEWANIA W STANIE 2
STALYM




W10 CHARAKTERYSTYKA LUTOWANIA 1

Wil CHARAKTERYSTYKA KLEJENIA METALI 1
W12 CHARAKTERYSTYKA NAPAWANIA I 1
NATRYSKIWANIA CIEPLNEGO
W13 CHARAKTERYSTYKA CIECIA TERMICZNEGO 1
Suma godzin: 18
Forma zajec¢ — laboratoria
Tresci programowe Liczba godzin
BHP w laboratorium spajalnictwa. Zapoznanie z
L1 o . " . 1
urzadzeniami technologicznymi w laboratorium.
12 Technologia spawania elektroda otulona. Dobor 1

materialow 1 parametrow spawania.

Technologia spawania elektroda topliwa w
L3 ostonach gazowych. Dobor materiatow i 2
parametrow spawania.

Technologia spawania elektroda nietopliwa w
L4 ostonach gazowych. Dobor materialow 1 1
parametréw spawania.

Technologia zgrzewania oporowego blach. Dobor

L3 materialow 1 parametrow zgrzewania. 1
L6 Technologia spawania plazmowego. Dobor 1
materialow i parametrow procesu.
17 Technologia cigcia plazmowego. Dobor 1
materialéw i parametrow procesu.
18 Technologia zgrzewania kolkow. Dobor 1
materialow i parametrow procesu
Suma godzin: 9
Narzedzia dydaktyczne
1 | Zajecia wykladowe prowadzone w oparciu o metode informacyjna i problemowa
» Cwiczenia laboratoryjne sa zajgciami praktycznymi, prowadzonymi metoda obserwacji oraz
eksperymentu. Studenci samodzielnie realizuja czesé eksperymentalng.
Ocena formujaca
F1 | Wyklad — dwa pisemne kolokwia w ciagu semestru
F2 | Laboratorium — zaliczenie ustne lub pisemne materiati z zakresu kazdego ¢wiczenia
F3 | Laboratorium — opracowanie sprawozdania z kazdego przeprowadzonego ¢wiczenia
Ocena podsumowujaca
P1 | Wyklad — zaliczenie pisemne na oceng
P2 | Laboratorium jest zaliczane na podstawie ocen F2 i F3
P3 | Wyklad zaliczany w oparciu o ocene F1 lub P1

Obcigzenie praca studenta

Forma aktywnosci Srednia liczba godzin na zrealizowanie aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, realizowane w
formie zajg¢ dydaktycznych — faczna liczba godzin w 27
semestrze.
Godziny kontaktowe z wykladowca realizowane w
formie konsultacji i egzaminu— taczna liczba godzin w 1
semestrze
Godziny niekontaktowe - przygotowanie si¢ do zajec 29
Suma 50
Sumaryczna liczba punktow ECTS dla przedmiotu 2
Literatura podstawowa i uzupelniajaca

1 Ferenc K.: ,,Spawalnictwo”, WNT, Warszawa 2008

2 | Klimpel A.: ,,Spawanie, zgrzewanie i ciecie metali”, WNT, Warszawa 1999

3 Pilarczyk K., Pilarczyk J.: ,,Spawanie i napawanie elektryczne metali”, Wydaw. Slask,

) Katowice 1997

4 | Praca zbiorowa: ,,Poradnik inzyniera — spawalnictwo- t.1 i 2”, wydanie najnowsze




5 Zespol autoréw pod redakcja dr inz. Kazimierza Ferenca, Technika spawalnicza w praktyce, Wydaw.
= | VERLAG DASHOFER, Warszawa 2007
Macierz efektéow ksztalcenia
Odniesienie danego
efektu ksztalcenia do
Efekt efektow Cele Tresci Narzedzia Sposéb ocem
ksztalcenia zdefiniowanych dla przedmiotu programowe dydaktyczne P Y
calego programu
(PEK)
[ W3, W4, W5,
we, W7, W8,
EK 1 MBMIA W14 | ++ | [CI, C2, C3] W9, W10, [1] [Fl, P1, P3]
Wil, Wi2,
Wi3]
MBMI1A W18 | ++ [ Wi, W2,
EK2 MBMIA W14 | + [OL G W13,W12] [ k]
2
MBMI1A W14 | + [. Wi, W2, L2, [FLPI, F2,
EK 3 MBMI1A U27 | ++ [C2, C3] L3, L4, L5, L, 2,1 Paj
MBMI1A W06 | +++ L7, L8]
[L2 L3, L4, .
++ 2
EK 4 MBMI1A W15 fci, 2, c3f LS, L6, L8] [2] [F2 ,P2, F3]
[ W1, W2, L2,
; MBMI1A U27 | ++ [F1,P2, F2
7 ey ? E » L
EK 5 MBMIA U18 | +++ [cl, C2f 13 Lri,‘glji Le, [1,2] 73]
LKL A [F1,P2, F2,
++ 2 2
EK 6 MBMI1A W15 HC2ICH L7, W13] [ 2 P3]
Wbl L2 3
EK7 MBMIA K01 | ++ | [CI, C2, €3] | L3,1L4, L5, L6, Vi3] P, B2
Pl, P3, F3]
L7, L8]
Formy oceny — szczegoly
Na oceng 2 Na oceng 3 Na oceng 3.5 Na oceneg 4 Na ocene 4.5 Na oceng 5
(ndst) (dst) (dst+) (db) (db+) (bdb)
: . [Potrafi [Potrafi [Potrafi [Potrafi
[Nie posiada ] F N, By i i 4 L
i [Pou?ﬁ _ wymienic i wymienic i wymienic i wymienic i
M- wymieni¢ ogolnie ogolnie szczegolowo WycZzerpujaco
niektore scharakteryzo | scharakteryzo | scharakteryzo | scharakteryzo
podstawowych : e S o 2y . 2 S 2
EK1 teahaolopii technologie wac niektore wac wigkszos¢ | wac wiekszos¢ | wacé wiekszosc
d awanjagl spawania, technologie technologii technologii technologii
P 5 zgrzewania i spawania, spawania, spawania, spawania,
zgrzewania i S ; 3l i 7 .. .
2 ; ciecia metali] | zgrzewania i Zgrzewania i Zgrzewania i zgrzewania i
ciecia metali] e : o 5 G g s :
ciecia metali] | ciecia metali] | cigcia metali] cigcia metali]
; - [Posiada [Posiada [Posiada [Posiada pelna | [Posiada
[ Nie posiada ; ; ! : : ;
v bardzo ogdlna | ogdlng wiedze | szczegolowa wiedze na wyczerpujaca
wiedzy na ; : 3
L, wiedze na na temat wiedze na temat wiedze na
. temat stosowania temat stosowania temat
stosowania : & ; S .
h stosowania technologii stosowania technologii stosowania
technologii : . .. ; e
; technologii spawalniczych | technologii spawalniczych | technologii
EK 2 | spawalniczych : 5 : ) ; g
W Drocesic spawalniczych | w procesie spawalniczych | w procesie spawalniczych
pr . . | wprocesie wytwarzaniai | w procesie wytwarzaniai | w procesie
wytwarzania 1 .. ) . LA . ..
regenerowania wytwarzania i | regenerowania | wytwarzaniai | regenerowania | wytwarzania i
N regenerowania | czesci regenerowania | czesci regenerowarnia
& czesci maszyn)] czescl maszyn] czesei
maszyn]
maszyn] maszyn| maszyn|
[Nie posiada [Posiada [Posiada [Posiada [Posiada pelna | [Posiada
nawet ogolnej | bardzo ogélna | ogdlng wiedzg | szczegdlowa wiedz¢ na wyczerpujaca
wiedzy na wiedze na na temat wiedze na temat doboru | wiedze na
temat doboru temat doboru doboru temat doboru materialow temat doboru
EK 3 materialow materialow materialow materialow metalowych materialow
metalowych metalowych metalowych metalowych na konstrukcje | metalowych
na konstrukcje | na konstrukcje | na konstrukcje | na konstrukcje | spawane, na konstrukcje
spawane, spawane, spawane, spawane, Zgrzewane, spawane,
zZgrzewane, Zgrzewane, zgrzewane, Zgrzewane, lutowane i zgrzewane,
lutowane i lutowane i lutowane i lutowane i klejone ] lutowane i




klejone ] klejone ] klejone ] klejone ] klejone ]
[Nie potrafi [Potrafi w [Potrafi w [Potrafi w [Potrafi w |Potrafi w
dobra¢ sposob bardzo | sposob ogélny | sposdb sposdb pelny sposob
technologii ogo6lny dobra¢ | dobra¢ szczegolowy dobraé wyczerpujacy
spawalniczej technologie technologie dobraé technologig dobra¢
w celu spawalnicza spawalnicza w | technologie spawalnicza w | technologie
EK 4 | uzyskania w celu celu uzyskania | spawalnicza w | celuuzyskania | spawalnicza w
wyrobu o uzyskania wyrobu o celu uzyskania | wyrobu o celu uzyskania
zadanych wyrobu o zadanych wyrobu o zadanych wyrobu o
ksztaltach i zadanych ksztaltach i zadanych ksztattach i zadanych
wymiarach] ksztaltach i wymiarach] ksztaltach i wymiarach] ksztaltach i
wymiarach] wymiarach] wymiarach]
[Nie potrafi [Potrafi w |Potrafi w [Potrafi w [Potrafi w |Potrafi w
dobra¢ sposob bardzo | sposob ogélny | sposéb sposob pelny sposob
technologii ogolny dobra¢ | dobra¢ szczegolowy dobra¢ wyczerpujacy
spawalniczej technologie technologie dobraé technologie dobra¢
w celu spawalnicza w | spawalnicza technologie spawalnicza technologie
EK 5 zapewnienia celu w celu spawalnicza w | w celu spawalnicza
“ | odpowiednich | zapewnienia zapewnienia celu zapewnienia w celu
efektow odpowiednich | odpowiednich | zapewnienia odpowiednich | zapewnienia
ekonomicznyc | efektow efektow odpowiednich | efektow odpowiednich
h] ekonomicznyc | ekonomicznyc | efektow ekonomicznyc | efektow
h] h] ekonomicznyc | h] ekonomicznyc
h] h]
[Nie potrafi [Potrafi w [Potrafi w [Potrafi w [Potrafi w [Potrafi w
dobra¢ sposob bardzo | sposéb ogélny | sposéb sposob pelny sposob
technologii ogo6lny dobra¢ | dobra¢ szczegolowy dobra¢ wyczerpujacy
EK 6 | dzielenia technologie technologie dobra¢ technologie dobra¢
materialow) dzielenia dzielenia technologie dzielenia technologie
materialow)] materialow] dzielenia materialow] dzielenia
materialow] materialow]
[Nie rozumie [Rozumie w [Rozumie w [Rozumie w [Rozumie w [Rozumie w
potrzeby sposob bardzo | sposob sposob istotny | sposob pelny sposob
ciaglego ograniczony ograniczony potrzebg potrzebe wyczerpujacy
doskonalenia potrzebe potrzebe cigglego ciaglego potrzebe
EK 7 metod cigglego ciaglego doskonalenia doskonalenia cigglego
spawalniczych | doskonalenia doskonalenia metod metod doskonalenia
w budowie metod metod spawalniczych | spawalniczych | metod
maszyn| spawalniczych | spawalniczych | w budowie w budowie spawalniczych
w budowie w budowie maszyn] maszyn| w budowie
maszyn] maszyn] maszyn]
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