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Woydziat Inzynierii Mechanicznej i Mechatroniki

Nazwa studiow: Inzynieria spawalnictwa w zakresie kompetencji IWE

Dziedziny nauki: dziedzina nauk inzynieryjno-technicznych

Dyscypliny naukowe: automatyka, elektronika i elektrotechnika (5%), inzynieria mechaniczna (75%), inzynieria materiatowa (20%)

Profil ksztatcenia:

Forma studiow: niestacjonarna

— Poziom ksztatcenia: podyplomowy
Tytut zawodowy absolwenta: -
Odniesienie do efektéw Kody tresci programowych prowadzacych do
Kod Efekt uczenia sie dla programu studiow uczenia sie dla kwalifikacji y p g. yeh p L. acy!
Lo uzyskania efektu uczenia sie
na poziomie 6, 7 lub 8 PRK
Wiedza
Ogédlna wiedza o metalurgii proceséw spawalniczych oraz spawalnos$ci T-W-1 T-W-2 T-W-3 T-W-4 T-W-5 T-W-6 T-W-7
IWE_10-_WO01 N - P6S_WG
materiatéw metalowych stosowanych na konstrukcje spawane. - T-W-8
Wiedza na temat podstawowych proceséw spawania, budowy, wtasnosci W1 T W9 TAW-R TAN-A TAN-E TN
IWE_10-_W02 eksploatacyjnych oraz obstugi urzadzen spawalniczych. Znajomosé P6S_WG P7S_WG T-WoA T-W-10 T-W-2 T-W-3 T-W-4 T-W-5 T-W
) K " 6 T-W-7 T-W-8 T-W-9
podstawowych zasad projektowania konstrukcji spawanych.
Wiedza na temat budowy, wtasnosci eksploatacyjnych oraz obstugi
IWE_10- W03 urzadzt_en spawalnl(_:zych, zrob(_)tyzoyv’anych i zmechamzowanych' P6S WG P7S WG T-W-1 T-W-2 T-W-3 T-W-4 T-W-5 T-W-6 T-W-7
stanowisk spawalniczych. Znajomo$¢ zaawansowanych procesow - - T-W-8
spawalniczych.
Wiedza o zjawiskach fizycznych i chemicznych towarzyszgcych
_ procesom spawalniczym, metalurgii proceséw spawalniczych T-W-1 T-W-10 T-W-11 T-W-12 T-W-2 T-W-3 T-
IWE_10-_Wo4 oraz spawalnosci nowoczesnych materiatéw metalowych stosowanych na P6S_WG PTS_WG W-4 T-W-5 T-W-6 T-W-7 T-W-8 T-W-9
konstrukcje spawane.
Znajomos¢ istoty procesow cigcia, zgrzewania, lutowania i klejenia
oraz metod wptywania na przebieg tych proceséw. Wiedza na temat
IWE_10-_W05 parametréw zgrzewania. Znajomos¢ roli topnikéw i atmosfer ochronnych [P6S_WG P7S_WG T-W-1 T-W-2 T-W-3 T-W-4 T-W-5
stosowanych w czasie lutowania. Znajomo$¢ specyfiki doboru kleju
warunkujgcego poprawne potgczenie.
Wiedza o nowoczesnych technologiach regeneracji czgsci maszyn
IWE_10- W06 i urzagdzen metoc'iam| spawalnlczymL Znajomqsc technologii pr_qdukcy P6S WG P7S WG T-W-1 T-W-2 T-W-3 T-W-4 T-W-5
gotowych wyrobdéw z zastosowaniem spawalniczych technologii - -
naktadania powtok.
_ Wiedza na temat norm europejskich dotyczacych projektowania T-W-1 T-W-10 T-W-2 T-W-3 T-W-4 T-W-5 T-W-
IWE_10-_ W07 i wykonania konstrukcji stalowych. P6S_WG P7S_WG 6 T-W-7 T-W-8 T-W-9
Wiedza o normach europejskich i przepisach z zakresu spawalnictwa,
kontroli jakos$ci w produkcji spawalniczej, przygotowania produkcji
IWE_10- W08 §p?waln|czej. Znajomos¢ podstawowych badanl nieniszczacych .  |pes we P7s WG T-W-1 T-W-2 T-W-3 T-W-4 T-W-5
i niszczacych ztgczy spawanych, zgrzewanych i lutowanych. Znajomos¢ - -
zalet i wad poszczegdélnych metod badan. Znajomos¢ wad
i niezgodnosci spawalniczych.
Wiedza 0 za-sadach- organizacji Ifontroll i zapewnienia Jak’o’sm produkcji T-Act T-A-2 T-Wot T-W-10 T-W-2 T-W-3 T-W-4
IWE_10-_WO09 spawalniczej zgodnie z normami europejskimi. Znajomo$¢ norm P6S_WG P7S_WG
L - . - T-W-5 T-W-6 T-W-7 T-W-8 T-W-9
dotyczacych klasyfikacji konstrukcji i zaktadéw spawalniczych.
IWE_10- W10 Praktyczng W|§dza dotyczaca inzynierii spawalnictwa i nadzoréw P6S_WG P7S_WG T-SD-1
w spawalnictwie.
Umiejetnosci
IWE_10-_U01 Dobor twqrzywa konlstrukcyjnego odpowiadajgcych sformutowanym P6S_UW T-W-1 T-W-2 T-W-3 T-W-4 T-W-5 T-W-6 T-W-7
wczesniej wymaganiom. T-W-8
Dobér proceséw spawalniczych i parametréw spawania WA T W9 TAW-R TN TANV-E TN
IWE_10-_U02 dla poszczegdlnych technologii. Formutowanie zalecen spawania P6S_UU P7S_UW T-WoA T-W-10 T-W-2 T-W-3 T-W-4 T-W-5 T-W
. s s s X 6 T-W-7 T-W-8 T-W-9
gatunkow stali i innych materiatéw konstrukcyjnych.
Podejmowanie decyzji w zakresie projektowania i budowy stanowisk
IWE_10-_U03 spawalnlc;ych. Ocena qullwosm ropotyzacll i mechanizacji procesu P6S_UW P7S_UW T-W-1T-W-2 T-W-3 T-W-4 T-W-5 T-W-6 T-W-7
technologicznego. Selekcja urzadzen spawalniczych o parametrach T-W-8
spetniajgcych wymagania procesu technologicznego.
Identyfikacja i formutowanie prostych zadan inzynierskich
o charakterze praktycznym, charakterystycznym dla obszaru inzynierii
) ! : . S T-W-1 T-W-10 T-W-11 T-W-12 T-W-2 T-W-3 T-
IWE_10-_U04 mechanicznej. Dobor Fw‘or‘zywa konsltrukcyjnego odpowuadajacych P6S_UW P7S_UW Wed T-W-5 T-W-6 T-W-7 T-W-8 T-W-9
sformutowanym wczes$niej wymaganiom. Substytucja tworzyw
konstrukcyjnych z uwzglednieniem kosztow.
Dobér metody i parametréw cigcia, zgrzewania, lutowania i klejenia
IWE_10-_U05 dla elem’entow z.tqc'za pracu@cych w ro;nych warunkach. PrOJektf)v'vame PES UW P7S UW T-W-1 T-W-2 T-W-3 T-W-4 T-W-5
potgczen. Okreslenie zalecen technologicznych procesu, zapewniajgcych - -
uzyskanie wysokiej jakosci wykonywania potgczen.
IWE_10-_U06 Dobér m?szyn i urzadzen spawalniczych oraz parametréw technologii P6S_UW P7S_UW T-Wot T-W-2 T-W-3 T-W-4 T-W-5
naktadania powtok.
g Weryfikacja dokumentacji konstrukcyjnej z uwzglednieniem wymogoéw T-W-1T-W-10 T-W-2 T-W-3 T-W-4 T-W-5 T-W-
IWE_10-_U07 technologii spawania i zgrzewania. Nadzér podczas wykonania ztgczy. PES_UW P7S_UW 6 T-W-7 T-W-8 T-W-9
Postugiwanie sie normami i przepisami z zakresu kontroli jako$ci
i nadzoréw przy produkcji spawalniczej. Prowadzenie badan wizualnych
IWE_10-_U08 ztgczy spawanych. Interpretacja wynikéw badan, dobér zakresu badan P6S_UW P7S_UW T-W-1 T-W-2 T-W-3 T-W-4 T-W-5
do prowadzonych prac spawalniczych. Ocena wynikéw badan w $wietle
europejskich norm spawalniczych.
Organizacja komorki kontroli jako$ci. Tworzenie podstawowej
. . . . T-A-1 T-A-2 T-W-1 T-W-10 T-W-2 T-W-3 T-W-4
IWE_10-_U09 doku_mentac_:Jl systefnowel i nanor nad dokumentacjg systemu. P6S_UW P7S_UW T-W-5 T-W-6 T-W-7 T-W-8 T-W-9
Analizowanie kosztéw spawania.
Rozwigzywanie zadan i probleméw inzynierskich z zakresu technologii
IWE_10-_U10 spawania oraz nadzoru prac spawalniczych. Prowadzenie prac P6S_UW P7S_UW T-SD-1

badawczych. Dobdr metodyki badan. Ocena wynikéw badan.

Kompetencje spoteczne

IWE_10-_KO1

Prawidtowa identyfikacja i rozstrzyganie dylematéw zwigzanych
z wykonywaniem zawodu.

P6S_KK P6S_KR P7S_KK
P7S_KR

T-A-1 T-A-2 T-SD-1 T-W-1 T-W-10 T-W-11 T-W-
12 T-W-2 T-W-3 T-W-4 T-W-5 T-W-6 T-W-7 T-W;
8 T-W-9




