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(podstawowy / kierunkowy / inny HES)

akademickim

Status modutu obowigzkowy
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Wymagania wstepne

Maszynoznawstwo, rysunek techniczny,

materiatoznawstwo, techniki wytwarzania
(kody modutéw / nazwy modutéw)

zajec

Egzamin NIE
(tak / nie)
Liczba punktow ECTS 2
Forma prowadzenia wyktad ¢wiczenia laboratorium projekt inne

W semestrze 15
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C. EFEKTY KSZTALCENIA | METODY SPRAWDZANIA EFEKTOW KSZTALCENIA

Przeglqd systemoéw komputerowego wspomagania wytwarzania. Wprowadzenie w problematyke przygotowania i
wykorzystania w produkcji obrabiarek sterowanych numerycznie. Sterowanie programowe obrabiarek CNC. Programowanie

Cel reczne i automatyczne obrabiarek CNC. Budowa programdw sterujqcych, formaty blokéw informacji i wystepujgce w nich
modutu | 5 nkcje. Na zajeciach laboratoryjnych studenci zapoznajq sie z programami DENFORD-FANUC, DENFORD-HEIDENHAIN,
Edgecam, NXCam, Catia oraz MASTERCAM.
Symbol For;na . odniesienie do odniesienie do
ymbo Efekty ksztatcenia prowa' z’ema efektow efektow
efektu zajec kierunkowych obszarowych
(w/¢/l/p/inne)
- - Woldi
Student _ ma \fwedze w _ zakresu_e, mozliwosci T1A_W02
technologicznych i zastosowania obrabiarek CNC oraz T1A W03
systfamf)w komp.uterowych do projektowania proceséw . K_W16 InzA_ W02
W_01 | obrébki skrawaniem. Lab .
. . , . . aboratorium K_W22 T1A_WO04
Student ma wiedze jak dobrac obrabiarke do okreslonego InzA W04
zadania produkcyjnego. Student ma wiedze na temat InzA_WOS
rodzajow ukfadow sterowania obrabiarek CNC -
. . . . T1A_WO02
Student ma wiedze w zakresie zapisu i struktury T1A W03
programow sterujacych. Zna formaty blokéw informacji, -
w02 | Klasvfikacie funkcii teoui h w blokach inf . Wyktad, K_W16 InzA_W02
_ asyfi aqg gn cji wys epujacyc w. okach in f)rmaql. Laboratoriam K_W22 T1A_Wo4
Student wie jak zrobi¢ dokumentacje programoéw oraz InzA_ W04
jakie sg metody sprawdzania programow. InzA_WO05
T2A_U01
T2A_U03
Student umie wykorzystaé¢ funkcje programu. Student K U0l T2A_U09
potrafi na podstawie przedstawionego rysunku Wekiad K_U03 T2A_U12
U_01 |przedmiotu opracowaé program obrébkowego na Labo:atzri’um K_U12 InzA_U02
tokarke CNC, potrafi dobra¢ narzedzia, parametry K_U28 Al_U15
skrawania, ustali¢ kolejnos¢ zabiegdw i operacji. - Al_Ul6
Al_U17
Al_U21
T2A_U01
T2A_U03
) . . T2A_U09
Student potrafi na podstawie przedstawionego rysunku K_Uo1 TZA_U12
U 02 przedmiotu potrafi stworzyé program obrébkowy na Wyktad, K_U03 InzA_UOZ
- frezarke CNC w oparciu o funkcje toru ksztattowego oraz | Laboratorium K_U12 Al IJlS
cykle obrébkowe. K_U28 A1 U16
Al_U17
Al_U21
o Stutdent, rozull(me pottrzebq osobistego rozwc?Ju w zakrefle Wykdad, ¢ Ko T2A_KO1
_ sys emow_ omputerowego wspomagania procesow | "o _ A1 K01
technologicznych.
Ma swiadomos$¢ waznosci podejmowanych decyzji w
o zakresie -programowin-ia koli)lzalbiareléd .s;cerow.anych . ¢ Koz T2A_K02
_ numerycznie w aspekcie skutkéw oddziatywania na| " "L _ InzA_KO1

srodowisko  naturalne i  odpowiedzialnosci  za
podejmowane decyzje.




Tresci ksztatcenia:

1. Tresci ksztatcenia w zakresie wyktadu

Odniesienie
wyltllra du Tresci ksztatcenia i:z::cket:i:
dla modutu
1 Wprowadzenie w problematyke komputerowego wspomagania procesow technolo- w_o1
gicznych. Systemy komputerowe do projektowania procesdw obrobki skrawaniem. K_01
2 Omowienie sposobdw programowania procesdw obrobki skrawaniem. Ogdlne w_o1
zasady przygotowania programéw w trybie dialogu i z wykorzystaniem kodéw ISO. w_02
3 Przedstawienie budowy, kinematyki i mozliwosci obrabiarek sterowanych W 01
numerycznie.
4 Omowienie budowy i prawidtowego ukfadu programéw sterujgcych. Funkcje G i M w_02
wykorzystywane do programowania. K_02
5 Omowienie metod automatyzacji tworzenia proceséw technologicznych. Przeglad W 02
wybranych systeméw projektowania i wytwarzania.
Zasady tworzenia procesu technologicznego w systemach CAD/CAM. Tworzenie
6 geometrii i procesu technologicznego. Omdwienie bibliotek narzedzi, materiatéw \:\(/_:21
obrabianych i parametréw obrébki. -
7 Praca w CAD/CAM na przyktadzie systemu Mastercam. Charakterystyka modutow w_o1
DESIGN, LATHE i MILL. K_01
8 Wprowadzenie w zagadnienia komputerowo zintegrowanej produkcji CIM. Ten- W 01
dencje rozwojowe komputerowego wspomagania procesow technologicznych. -
2. Tresci ksztatcenia w zakresie zadan laboratoryjnych
Odniesienie
eraz;l_ec Tresci ksztatcenia i:z::cket:i:
dla modutu
1 Wprowadzenie. Zasady zaliczenia przedmiotu. BHP. Przedstawienie tematyki zajedé. w_o1
Uktady osi. Funkcje G i M. w_02
w_01
) Zapoznanie studentéw z symulatorem tokarskim. Omdwienie podstawowych w_02
funkcji programu, zapoznanie z interfejsem i obstugg oprogramowania. ﬁ_gi
Na podstawie przedstawionego rysunku przedmiotu opracowanie programu
3 obréobkowego na tokarke CNC (dobdr narzedzi, parametréow skrawania, ustalenie ﬁ-g;
kolejnosci zabiegdw i operacji). -
w_01
4 Zapoznanie studentéw z symulatorem frezarskim. Omdwienie podstawowych w_02
funkcji programu, zapoznanie z interfejsem i obstugg oprogramowania. ﬁ_g:
Na podstawie przedstawionego rysunku przedmiotu opracowanie programu
5 obréobkowego na frezarke CNC(dobdr narzedzi, parametréw skrawania, ustalenie ﬁ‘g:
kolejnosci zabiegdw i operacji). B
Metody sprawdzania efektow ksztatcenia
Symbol Metody sprawdzania efektéw ksztatcenia
efektu (sposdéb sprawdzenia, w tym dla umiejetnosci — odwotanie do konkretnych zadan projektowych, laboratoryjnych, itp.)

Kolokwium zaliczeniowe,
W_01 | Student, aby uzyskaé ocene dobrg powinien mie¢ wiedze w zakresie mozliwosci i zastosowania
systemow komputerowych do projektowania proceséw obrdébki skrawaniem. Aby uzyskaé ocene




bardzo dobrg, powinien dodatkowo wiedzie¢ jak dobra¢ obrabiarke do okreslonego zadania
produkcyjnego.

w_02

Kolokwium zaliczeniowe,

Student, aby uzyska¢ ocene dobrg powinien mie¢ wiedze w zakresie zapisu i struktury programéw
sterujgcych. Zna formaty blokéw informaciji, klasyfikacje funkcji wystepujacych w blokach informacji.
Aby uzyskaé ocene bardzo dobra, powinien dodatkowo znaé¢ i rozumie¢ zasade tworzenia
dokumentacji programow oraz jakie sg metody sprawdzania programoéw.

uU_o1

Aktywnos$¢ na zajeciach laboratoryjnych, samodzielne wykonanie programu obrébkowego i
sprawdzian koricowy.

Student, aby uzyska¢ ocene dobrg, musi umieé¢ wykorzysta¢ funkcje programu, umie na podstawie
przedstawionego rysunku przedmiotu opracowacé program obrébkowy na tokarke CNC. Aby uzyskac
ocene bardzo dobrg, powinien dodatkowo umieé¢ korzysta¢ z katalogéw producentdéw narzedzi
skrawajacych, potrafi dobraé narzedzia, parametry skrawania, ustali¢ kolejnos$¢ zabiegdéw i operacji.

uU_02

Aktywnos$¢ na zajeciach laboratoryjnych, samodzielne wykonanie programu obrébkowego i
sprawdzian koricowy.

Student, aby uzyska¢ ocene dobrg, umie opracowac program obrébkowy na frezarke CNC w oparciu o
funkcje toru ksztattowego. Aby uzyskac ocene bardzo dobrg, powinien dodatkowo umieé wykorzystac
w programie sterujgcym obrabiarkg cykle obrébkowe.

K_01

Obserwacja postawy studenta podczas zaje¢ dydaktycznych, dyskusja podczas zajec laboratoryjnych.
Student aby uzyska¢ ocene dobrg powinien rozumieé potrzebe ciggtego rozwoju swojej wiedzy w
zakresie systemdéw komputerowego wspomagania proceséw technologicznych. Aby uzyskaé oceng
bardzo dobrg, powinien uzupetnia¢ te wiedze w zakresie szerszym od cztonkdw grupy np. korzystaé
materiatow publikacyjnych.

K_02

Obserwacja postawy studenta podczas zaje¢ dydaktycznych, dyskusja podczas zaliczenia
laboratorium.

Student, aby uzyska¢ ocene dobrg powinien rozumie¢ znaczenie oddziatywania technik wytwarzania
na $rodowisko naturalne. Aby uzyska¢ ocene bardzo dobra, powinien umie¢ dokonaé¢ analizy wptywu
konkretnego procesu technologicznego na srodowisko naturalne.




D. NAKLAD PRACY STUDENTA

Bilans punktéw ECTS

Rodzaj aktywnosci :tzc:gﬁg'e
1 | Udziat w wykfadach 15h
2 | Udziat w éwiczeniach
3 | Udziat w laboratoriach 15h
4 | Udziat w konsultacjach (2-3 razy w semestrze) 10
5 | Udziat w zajeciach projektowych
6 | Konsultacje projektowe
7 | Udziat w egzaminie
8
9 Liczba godzin realizowanych przy bezposrednim udziale nauczyciela akademickiego :?nl;)
10 | Liczba punktéw ECTS, ktora student uzyskuje na zajeciach wymagajacych
bezposredniego udziatu nauczyciela akademickiego 1.3 ECTS
(1 punkt ECTS=25-30 godZzin obcigzenia studenta)
11 | Samodzielne studiowanie tematyki wyktadow 10
12 | Samodzielne przygotowanie sie do ¢wiczen
13 | Samodzielne przygotowanie sie do kolokwidow 10
14 | Samodzielne przygotowanie sie do laboratoriéw 10
15 | Wykonanie sprawozdan
15 | Przygotowanie do kolokwium koficowego z laboratorium 5
17 | Wykonanie projektu lub dokumentacji
18 | Przygotowanie do egzaminu
19
20 | Liczba godzin samodzielnej pracy studenta 35
21 | Liczba punktéw ECT§, ktérg st'udent uzyskuje w ramach samodzielnej pracy 1.2 ECTS
(1 punkt ECTS=25-30 godzin obcigzenia studenta)
22 Sumaryczne obcigzenie praca studenta | 75
2 1 punkt ECT5=25-3oZl;2zI:¥z:c:c';z‘§n7: S:r;gecri:: 2 ECTS
24 | Naktfad pracy zwigzany z zajeciami o charakterze prakt.yczrjlym o |35
Suma godzin zwigzanych z zajeciami praktycznymi
25 | Liczba punktéw ECTS, ktdrg student uzyskuje w ramach zajec o charakterze
praktycznym 1,2 ECTS

1 punkt ECTS=25-30 godzin obcigzenia studenta

E. LITERATURA

WNT Warszawa 2006.
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Wykaz literatury 4. Podstawy obrébki CNC. Wyd. REA s.j. Warszawa 1999.

5. Polskie Normy
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1. Bogus Z.: Numeryczne sterowanie obrabiarek. Skrypt P.G. Gdansk 1987
2. Grzesik W., Niestony P., Bartoszczuk M.: Programowanie obrabiarek NC/CNC.

3. Kosmol J.: Automatyzacja obrabiarek i obroébki skrawaniem. WNT Warszawa

PN-93/M-55251 - Maszyny sterowane numerycznie. Osie wspotrzednych i zwroty

PN-73/M-55256 - Obrabiarki do metali. Kodowanie funkcji przygotowawczych G i
funkcji pomocniczych M dla obrabiarek sterowanych numerycznie.
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