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Oferta dydaktyczna zaje¢ na specjalnosci

Techniki Wytwarzania

MT - TECHNIKI WYTWARZANIA Wymiar ECTS blok I n v \ Vi Vil

Technologia obrébki skrawaniem L:15 1 specjalnosc 15

Aspekty komputerowego wspomagania obrébki skrawaniem W:15 P:15 2 specjalnosé 30

Spawalnos¢ materiatéw konstrukcyjnych W:15 1 specjalnosc 15

Warsztatowe programowanie obrabiarek CNC L:15 1 specjalnosc 15

Ksztattowanie blach w przemysle samochodowym W:15 L:15 2 specjalnosc 30

| Zagadnienia technologiczne, materiatowe i konstrukcyjne w przetworstwie tworzy W:15 L:20 3 specjalnosc 35

Budowa i eksloatacja maszyn spawalniczych L:30 2 specjalnosé 30

Technologie addytywne W:15 L:15 2 specjalnosc 30

CAM Creo W:10 L:30 3 specjalnosé 40

Dobér materiatow konstrukcyjnych W:15 L:15 3 specjalnosc 30

Projektowanie narzedzi skrawajacych i uchwytéw obrébkowych W:15 1 specjalnosc 15

Podstawy reologii W:15 1 specjalnosc 15

Inzynieria nanomateriatow W:15 2 specjalnosc 15

Analiza przyczyn powstawania wad wyrobow W:15 1 specjalnosé 15
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Modelowanie miekkie

Opracowanie metodyki analizy procesowej, analizy danych
| modelowania matematycznego miekkiego

Przyktad wdrozenia narzedzi wspomagajgcych optymalizacje procesu, w
zakresie ekstrakcji wiedzy z modeli opartych na danych. Opracowano
narzedzia wspomagajgce analize procesowg (Diagram Ishikawy),

narzedzia analizy danych procesowych oraz narzedzia do generowania

regut w postaci: IF -> ELSE -> THEN, opartego na Drzewach Decyzyjnych.
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Technologia wytwarzania czesci lekkich i wytrzymatych innowacyjna
metoda kucia z przedkuwek odlewanych

taczy dwie technologie: odlewnictwa i obrébki plastycznej (procesu kucia

matrycowego). Przedkuwka

e Dzieki zastosowaniu odlewania mozliwe jest ksztattowanie odlewana
trudnoodksztatcalnych stopow metali lekkich o najwyzszych
wytrzymatosciach.

e W procesie kucia matrycowego niwelowane sg wady odlewnicze.

= Obnizenie kosztow poprzez realizacje procesu w jednej operacji kucia z

przedkuwki odlewanej w wykroju wykarfczajacym przy uzyciu typowych 1) Nagrzewanie przedkuwki
maszyn kuzniczych (pras i mtotow) i zastosowaniu niedrogich sposobow B e R e e g e el
nagrzewania narzedzi (piec, palnik gazowy). 3) kontrola migdzyoperacyjna
4) okrawanie wyptywki
. . g . . .. . 5) trawienie
= Niskoodpadowa, zapewnia skrdcenie czasu, pracy i energii potrzebne; ) =

do wytworzenia czesci w poréwnaniu do tradycyjnych metod ——

k Y & P yeyiny : / 7) trawienie

a I
Obecnie tego typu czesci produkowane sg gldéwnie metodami odlewania,
obrobki skrawaniem lub wieloetapowego kucia.

Dotychczas uzywane technologie wytwarzania sa kosztowne 1 pracochlonne.

- J




Technologia wytwarzania czesci lekkich i wytrzymatych innowacyjna
metodg kucia z przedkuwek odlewanych

Nowa technologia zostata zweryfikowana na przyktadzie czesci lotniczych i motoryzacyjnych ze stopdéw
metali lekkich (stopdw magnezu i aluminium). Jej zastosowanie przedstawiono ponizej na przyktadzie

czesci tgcznika ze stopu magnezu.

(a) S) (b) gi)

Rys. 1. Model 3D gotowej czesci tqcznika ze stopu magnezu Rys. 2. Model 3D zaprojektowanych przedkuwek tqcznika
ZK60 (a) oraz zaprojektowana odkuwki tgcznika (b) ze stopu magnezu ZK60 dla (a) wariantu 1 (b) wariantu 2

o

(b)

(b)

Rys. 3. Schemat nowego procesu: (a) poczqtek, (b) koniec (narzedzie Rys. 4. Uksztaftowana odkuwka fgcznika ze stopu ZK60
gorne zostato ukryte w celu lepszego zobrazowania procesu) wg nowej technologii w widoku z: (a) gory (b) dotu

Proponowana technologia jest unikalna w skali Swiatowe;j.
Jej podstawowe zatozenia zostaty zgtoszone do ochrony patentowe;j.
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Zaktad Przetworstwa Tworzyw Sztucznych

Polymer Processing Department
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Sktad osobowy:
/Zaktad Przetworstwa Tworzyw Sztucz

dr inz. Kamila Buzia

prof. dr hab. inz. Krzysztof Wilczynskil8ldr inz. Mariusz Fabijanski
dr hab. inz. Jacek Garbarski, prof. PWEBdr inz. Przemystaw Narowski

dr hab. inz. Andrzej Nastaj, prof. PWEEdr inz. Zbigniew Szymaniak
dr hab. inz. Adrian Lewandowski mgr inz. Szymon Zieba — prac. emerytowany,

mgr inz. Jan Zawislak — prac. emerytowany
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POLITECHNIKAWARSZAW
Zalad Przetworstwa Tworzyw Szftuc

Tematyka prac przejsciowych i dyplomowych w ZPTS obejmuje
zagadnienia:

* materiatowe - badania reologiczne tworzyw, mieszanin i
kompozytow polimerowych,

« Zwigzane z procesami przetworczymi - wyttaczanie, wtryski

* konstrukcyjne - projektowanie narzedzi do procesow przetw
tworzyw polimerowych,

« CAD/CAE w przetworstwie tworzyw polimerowych.




Zagadnienia materiatlowe:

Zagadnienia zwigzane z procesami przetworczymi:

Zagadnienia konstrukcyjne:

Zagadnienia CAD/CAE:

POLITECHNIKAWARSZAW
Zaglad Przetworstwa Tworzyw Sztuc

Charakterystyka reologiczna zaawansowanych tworzyw polimerowych (K. Wilczynski)
Wiasciwosci przetwoércze oraz mechaniczne tworzyw biodegradowalnych (M. Fabijanski)
Wiasciwosci polimerowych kompozytéw biodegradowalnych (M. Fabijanski)

Reometria tworzyw polimerowych (K. Wilczynski)

Zgrzewanie ultradzwiekowe tworzyw polimerowych (Z. Szymaniak)
Technika wtryskiwania tworzyw polimerowych wspomagana gazem obojetnym (Z. Szyma

Konstrukcja formy wtryskowej z systemem dwutaktowego usuwania wypraski (Z. Szyman
Zaprojektowanie i wykonanie formy wtryskowej do zaje¢ dydaktycznych (Z. Szymaniak)
Projektowanie narzedzi do przetworstwa tworzyw sztucznych (K. Wilczynski)
Komputerowe wspomaganie projektowania narzedzi do przetworstwa tworzyw sztuczny

Komputerowe wspomaganie projektowania narzedzi do przetworstwa tworzyw sztuczny
CAD/CAE w przetworstwie materiatow polimerowych ( '
Systemy CAD/CAM w projektowaniu narzedzi do prz
Projektowanie procesow przetworstwa tworzyw poli
CAD/CAE w przetworstwie tworzyw polimerowych

E (A. Nasta))
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MODELING OF INJECTION MOLDING
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Zagadnienia technologiczne, materiatowe i konstrukcyjne
w przetworstwie tworzyw sztucznych - laboratorium

Celem zajec jest przekazanie
studentom zaawansowanej wiedzy w
zakresie materiatéw oraz konstrukgji
zwigzanych z przetwérstwem
tworzyw sztucznych.

~ Opakowania

Przetwérstwo \‘1;) 2
A | ||| Zbiérka

Produkcja \ Kompost

Skrobia Biodegradacja
Celuloza
A2

A 7 cg, HO
%’ iomasa
A Fotosynteza

Surov‘vce naturalne
odnawialne




Mechanika i Budowa Maszyn
Techniki Wytwarzania

Obrobka plastyczna i Odlewnictwo
Przetworstwo tworzyw sztucznych

Obrobki wykanczajgce i erozyjne

KOMPETENCIJE

SPOLECZNE Inzynieria spajania

Automatyzacja i obrobka skrawaniem

TO WYBOR: OPTYMALNY, PRAGMATYCZNY i ROZSADNY!!!



cezary.jasinski@pw.edu.pl

NT130
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