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KARTA MODULU / KARTA PRZEDMIOTU

Kod modutu

Nazwa modutu

Automatyzacja i Robotyzacja Produkcji na
Obrabiarkach CNC

Nazwa modutu w jezyku angielskim

Automated and Robotic CNC Machining

Obowigzuje od roku akademickiego

2013/2014

A. USYTUOWANIE MODULU W SYSTEMIE STUDIOW

Kierunek studiow

Automatyka i Robotyka

Poziom ksztatcenia

Il Stopien
(I stopien / Il stopien)

Profil studiow

Ogodlno akademicki
(ogdino akademicki / praktyczny)

Forma i tryb prowadzenia studiow

Stacjonarne
(stacjonarne / niestacjonarne)

Specjalnosc

Automatyka przemystowa

Jednostka prowadzaca modut

Katedra Technologii Mechanicznej i Metrologii

Koordynator modutu

Dr hab. Inz. Edward Miko prof. PSk

Zatwierdzit:

B. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA PRZEDMIOTU

Przynalezno$¢ do grupy/bloku
przedmiotéw

kierunkowy
(podstawowy / kierunkowy / inny HES)

Status modutu

obowiazkowy
(obowigzkowy / nieobowigzkowy)

Jezyk prowadzenia zajec

Polski

Usytuowanie modutu w planie studiéw
- semestr

semestr pierwszy

Usytuowanie realizacji przedmiotu w
roku akademickim

semestr letni
(semestr zimowy / letni)

Obrébka ubytkowa, CAD/CAM, Automatyka i

Wymagania wstepne robotyka
(kody modutéw / nazwy modutéw)
Egzamin Nie )
(tak / nie)
Liczba punktéw ECTS 3
Forma . . wykitad éwiczenia laboratorium projekt inne
prowadzenia zajeé
w semestrze 15 15 15




C. EFEKTY KSZTALCENIA | METODY SPRAWDZANIA EFEKTOW KSZTALCENIA

Celem przedmiotu jest zapoznanie studentow z automatyzacja i robotyzacja
obrabiarek CNC, elastycznymi systemami automatyzacji produkcji, uktadami

Cel
m‘:d utu | transportu, systemami narzgdziowymi oraz roli robotdw w automatyzacji
wytwarzania. Zapoznanie z systemami komputerowo zintegrowanej produkcji CIM.
(3-4 linijki)
Symbol pro:Iz:aln;Znia odniesienie do ztin:fe;igg\i;
efektu Efekty ksztatcenia zajoé ) efektow obszarowyc
(wiélp/inne) kierunkowych h
Student ma wiedze w zakresie struktury i|Wyktad T2A_WO05
mozliwosci technologicznych automatyzacji stacji K WO011 T2A_WO06
W_01 | obrobkowych ASO i elastycznych systeméw KS W05 AP T2A_WO07
obrobkowych ESO. - - InzA_WO01
InzA_W02
Student ma wiedze w zakresie struktury | Wyktad T2A_WO05
bezposredniego sterowania numerycznego DNC i K WO011 T2A_WO06
W_02 |integracji komputerowej produkcji CIM. KS W05 AP T2A_WO07
- - InzZA_WO01
InzA_W02
Student ma wiedze w zakresie systemoéw | Wyktad T2A_WO05
magazynowania i transportu stosowanych w K WO011 T2A_WO06
W_03 |elastycznych systemach produkcyjnych. Zna KS W05 AP T2A_WO07
budowe  robotow  przemystowych i ich - = InzA_WO01
zastosowanie w zautomatyzowanym wytwarzaniu. InzA_W02
Student potrafi zdefiniowac i edytowac narzedzia w | Laboratorium T2A_U05
tabeli narzedzi obrabiarek CNC. Potrafi uzbroi¢ | Projekt T2A_U07
magazyn narzedzi do okreslonego zadania T2A_U08
technologicznego. T2A_UQ09
T2A_U11
InzA_U01
InzA_U02
T2A_U01
u_o1 K_U02 T2A_U03
- KS_UO1_AP | T2A_UO05
T2A_U10
T2A_U13
T2A_U15
T2A_U16
T2A_U19
InzA_U03
InzA_U05
InzA U08
Student  potrafi przeprowadzi¢  procedure | Laboratorium T2A_U05
automatycznego  zatadunku  narzedzia  do | Projekt T2A_U07
wrzeciona centrum frezarskiego CNC. Umie T2A_U08
wywotaé, zdefiniowa¢ i uruchomi¢ automatyczny T2A_U09
pomiar parametréw narzedzia. Potrafi uzbroic¢ T2A_U11
gtowice rewolwerowg i dokonaé pomiarow K U02 InzA_UO01
U_02 |parametrow narzedzi z wykorzystaniem sondy KS U01 AP InzA_U02
pomiarowe;. - = T2A_UO1
T2A_UO03
T2A_U05
T2A_U10
T2A_U13
T2A_U15




T2A_U16
T2A_U19
InzA_U03
InzA_UQ05
InzA U08

u_o3

Student potrafi przeprowadzi¢ pomiar parametréw
narzedzia przy pomocy zewnetrznego systemu
pomiarowego.

Laboratorium
Projekt

K_U02
KS_U01_AP

T2A_U05
T2A_U07
T2A_U08
T2A_U09
T2A_U11
InzA_U01
InzA_U02
T2A_U01
T2A_UO03
T2A_U05
T2A_U10
T2A_U13
T2A_U15
T2A_U16
T2A_U19
InzA_UQ03
InzA_U05
InzA U083

u_o04

Student potrafi okresli¢ status przedmiotu
obrabianego.

Laboratorium
Projekt

K_U02
KS_U01_AP

T2A_U05
T2A_U07
T2A_UO08
T2A_U09
T2A_U11
InzA_UO01
InzA_UQ02
T2A_U01
T2A_UO03
T2A_U05
T2A_U10
T2A_U13
T2A_U15
T2A_U16
T2A_U19
InzA_U03
InzA_U05
InzA U08

K_01

Student ma Swiadomos¢ potrzeby rozwoju
automatyzacji i robotyzacji we wspodiczesnych
systemach produkcji.

Wyktad,

K_KO03

T2A_ KO3

Tresci ksztalcenia:

1.

Tresci ksztatcenia w zakresie wykfadu

Nr
wyktadu

Tresci ksztatcenia

Odniesienie
do efektow
ksztatcenia
dla modutu

1

Wiadomosci podstawowe o sterowaniu i automatycznej regulacji.
Uktady automatycznej regulacji obrabiarek. Sterowanie w funkcji czasu

W_01
w_02
K_01

2

sterowanie numeryczne DNC

Skomputeryzowane sterowanie numeryczne CNC Bezposrednie

W_02

sktadowanie narzedzi w ASO

Struktura autonomicznej stacji obrobkowej ASO. Transport i
skladowanie przedmiotow obrabianych w ASO. Transport i




System przeptywu przedmiotow obrabianych w elastyczne;j

automatyzacji wytwarzania. Sktadowanie przedmiotéw obrabianych. U—f,’j’
Transport przedmiotow obrabianych
5 Systemy manipulowania przedmiotami obrabianymi. System W 02
oprzyrzadowania w elastycznych systemach wytwarzania. Modutowo$¢ w_03
i standaryzacja u_04
6 Rola robotow w elastycznej automatyzacji wytwarzania. Budowa i
wiasciwosci robota przemystowego. Zastosowanie robotow W_g;
przemystowych w elastycznie zautomatyzowanym wytwarzaniu.
7 Systemy nadzoru i diagnostyki. Automatyczny nadzor narzedzi,
przedmiotéw obrabianych i obrabiarki w procesach obrobki U-gf
skrawaniem.
8 Integracja komputerowa produkcji. Koncepcja i architektura systemow W 02
CIM. Rola bazy danych i sieci komputerowych w integracji produkcji. -
2. Tresci ksztatcenia w zakresie zadan laboratoryjnych
Odniesienie
NrI:abj.e(: Tresci ksztatcenia I?;)z(taaf?cketg‘ina:
dla modutu
Systemy nadzoru i diagnostyki. Automatyczny nadzor narzedzi,
1 przedmiotéw obrabianych i obrabiarki w procesach obrobki ﬂ-g;
skrawaniem.
2 Budowa i wlasciwosci systemu wymiany przedmiotu obrabianego. U_04
3 Systemy automatycznego pomiaru narzedzia na tokarce i frezarce ﬂ:g;
4 Systemy pomiaru przedmiotu obrabianego na obrabiarce. Bazowanie U 04
przedmiotu obrabianego z wykorzystaniem sondy przedmiotowe;j. B
5 Systemy pomiaru narzedzia poza obrabiarka ﬂ:g;
Systemy mocowania narz¢dzia we wrzecionie frezarki. Budowa i
6 rodzaje magazyndéw narzedziowych stosowanych we frezarkach. H—g;
Obstuga i uzbrajanie magazynu frezarki. Tabele narzedziowe.
7 Systemy mocowania narzgdzia w glowicy tokarki. Obstluga i U_o1
uzbrajanie glowicy narzedziowej na tokarce. Tabele narzedziowe. u_o2
8 Zaliczenie.
3. Tresci ksztatcenia w zakresie zadan projektowych
Odniesienie
NrI:abj.eé TreSci ksztatcenia I((‘:z:;f:etg‘i’;
dla modutu
Opracowanie konstrukcji wybranego przedmiotu (typu: walek, tuleja, W_01
1 C o :
dZzwignia, tarcza lub korpus). Opracowanie rysunku wykonawczego. w_02
W_o1
Opracowanie procesu technologicznego zadanego przedmiotu przy W_02
2 zatozonej wielkosci serii produkcyjnej (dobdr obrabiarki CNC, ﬂ-g;
oprzyrzadowania, narzedzi, parametréw obrobki). H:gi
3 Opracowanie dokumentacji technologicznej dotyczacej procesu W_01
produkcji zadanego przedmiotu. w_o02
W_o1
4 Opracowanie programdow sterujacych pracag obrabiarki CNC zgodnie z Yjngf
opracowang technologia produkcji. g—gi




Projekt automatyzacji i robotyzacji magazynowania, wymiany i

5 pomiaru narzedzi skrawajacych wykorzystywanych w procesie ﬂ-gg
produkcji.
Projekt automatyzacji i robotyzacji magazynowania, wymiany i

6 . L . . .. u_o4
pomiaru przedmiotow obrabianych w procesie produkcji.

7 Zaliczenie.

Metody sprawdzania efektow ksztalcenia

Symbol Metody sprawdzania efektéw ksztatcenia

efektu | (sposéb sprawdzenia, w tym dla umiejetno$ci — odwotanie do konkretnych zadarn projektowych, laboratoryjnych, itp.)
w_o1 | Zaliczenie zawierajgce 5 pytan z zakresu wiedzy obejmujgcej program wyktadu. Ocena

W_02 | studenta uzalezniona jest od ilosci punktow zdobytych w trakcie egzaminu. Ocena pozytywna
W_03 | wymaga uzyskania 3 pkt. Ocena bardzo dobra wymaga uzyskania 4,5+5 pkt.

u 01 | Opracowanie sprawozdan z kazdych zajec laboratoryjnych. Opracowanie projektu

U_02 |automatyzacji i robotyzacji wybranego przedmiotu. Sprawdzian koncowy w formie 5 pytan
U_03 | obejmujgcy zakres wiedzy i umiejetnosci nabytych w trakcie zaje¢ laboratoryjnych. Skala ocen
U_o4 jak na wyktadzie.

K_01 Obserwacja pracy studenta podczas zajec¢ laboratoryjnych




NAKLAD PRACY STUDENTA

Bilans punktéw ECTS

1 punkt ECTS=25-30 godzin obcigzenia studenta

. L obciazenie
Rodzaj aktywnosci studenta
1 | Udziat w wyktadach 15 godz.
2 | Udziat w ¢wiczeniach
3 | Udziat w laboratoriach 15 godz.
4 | Udziat w konsultacjach (2-3 razy w semestrze) (2 godz. Wykt./ 4 godz. lab.) | 6 godz.
5 | Udziat w zajeciach projektowych 15 godz.
6 | Konsultacje projektowe 4 godz.
7 | Udziat w egzaminie
8
9 | Liczba godzin realizowanych przy bezposrednim udziale nauczyciela 55 godz.
akademickiego (suma)
10 | Liczba punktéw ECTS, ktora student uzyskuje na zajeciach
wymagajacych bezposredniego udzialu nauczyciela akademickiego 1,83 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 kolokwiow 5 godz.
14 | Samodzielne przygotowanie sie do laboratoriéw 5 godz.
15 | Wykonanie sprawozdan 10 godz.
15 | Przygotowanie do kolokwium koncowego z laboratorium 4 godz.
17 | Wykonanie projektu lub dokumentagii 6 godz.
18 | Przygotowanie do egzaminu
19
20 | Liczba godzin samodzielnej pracy studenta 35 godz.
21 | Liczba punktéw ECTS, ktéra student uzyskuje w ramach samodzielnej
pracy 1,17 ECTS
(1 punkt ECTS= 25-30 godzin obcigzenia studenta)
22 Sumaryczne obciazenie praca studenta | 90 godz.
23 Punkty ECTS za modut
1 punkt ECTS=25-30 godzin obcigzenia studenta 3 ECTS
24 | Naktad pracy zwiazany z zajeciami o charakterze praktycznym 59 qodz
Suma godzin zwigzanych z zajeciami praktycznymi g -
25 | Liczba punktéw ECTS, ktéra student uzyskuje w ramach zaje¢ o
charakterze praktycznym 1,97 ECTS
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