KARTA MODUtU / KARTA PRZEDMIOTU

Kod modutu

Nazwa modutu

Komputerowe wspomaganie proceséw
technologicznych z elementami wzornictwa
przemystowego

Nazwa modutu w jezyku angielskim

Computer Aided Technological Processes with
elements of industrial design

Obowigzuje od roku akademickiego

2014/2015

A. USYTUOWANIE MODUtU W SYSTEMIE STUDIOW

Kierunek studiow

Wzornictwo przemystowe

Poziom ksztatcenia

| stopien
(I stopieni / Il stopieri)

Profil studiéw

ogdlnoakademicki
(ogdlno akademicki / praktyczny)

Forma i tryb prowadzenia studiow

stacjonarne

(stacjonarne / niestacjonarne)

Specjalnosé

inzynieria wzornictwa przemystowego

Jednostka prowadzgca modut

Katedra Technologii Mechanicznej i Metrologii

Koordynator modutu

Dr hab. inz. Edward MIKO prof. PSk.

Zatwierdzit:

B. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA PRZEDMIOTU

Przynalezno$é do grupy/bloku
przedmiotéw

kierunkowy
(podstawowy / kierunkowy / inny HES)

Status modutu

obowigzkowy

(obowigzkowy / nieobowigzkowy)

akademickim

Jezyk prowadzenia zaje¢ polski
Usytuowanie modutu w planie studiéw - Y,
semestr

Usytuowanie realizacji przedmiotu w roku | zimowy

(semestr zimowy / letni)

Wymagania wstepne

Maszynoznawstwo, rysunek techniczny,

materiatoznawstwo, techniki wytwarzania,
(kody modutéw / nazwy modutéw)

Egzamin NIE
(tak / nie)
Liczba punktéow ECTS 3
::jr;\a prowadzenia wyktad ¢wiczenia laboratorium projekt inne
w semestrze 15 15




C. EFEKTY KSZTALCENIA | METODY SPRAWDZANIA EFEKTOW KSZTALCENIA

Przeglqd systemoéw komputerowego wspomagania wytwarzania. Wprowadzenie w problematyke przygotowania i

Cel wykorzystania w zagadnieniach wzornictwa przemystowego obrabiarek sterowanych numerycznie. Na zajeciach
modutu laboratoryjnych studenci zapoznajq sie ze sterownikami HEIDENHAIN oraz programami Edgecam oraz MASTERCAM.
Symbol For;na . odniesienie do odniesienie do
ymuo Efekty ksztatcenia prowa' z’ema efektow efektow
efektu zajec kierunkowych obszarowych
(w/¢/\/p/inne) | ETIONY Y
T1A_WO05
T1A_WO02
Student ma wiedze w zakresie, mozliwosci i zastosowania K_Wo09 leﬁ_‘\llvv(())i
W o1 systemow komputerowego wspomagania wytwarzania Wyktad, K_W16 T1A_W04
- do realizacji zadan zwigzanych z wzornictwem Projekt K_W22 InzA_W04
i —
przemystowym K_W25 InzA_W05
Al_W10
Al_Wwi3
T1A_WO02
Student ma wiedze w zakresie tworzenia geometrii T1A_W03
. . . .. InzA_W02
przedmiotu obrabianego, opracowania technologii K_W16
L . Wyktad, T1A_WO04
W_02 | obrdbki, wygenerowania gotowego programu Projekt K_W22 InzA W04
obrébkowego uwzgledniajgcego elementy wzornictwa K_W25 -
rzemystowego InzA_W05
przemystoweg A1 W10
Al_WwWi3
T2A_U01
T2A_UO03
Student umie wykorzysta¢ funkcje programu do Al_U15
. . . .. e K_U01
U_01 | stworzenia geometrii i opracowania technologii obrobki K UO3 K U26 Al_Ul6
na potrzeby wzornictwa przemystowego Projekt - - A1_U19
Al_U20
Al_U21
T2A_U01
T2A_UO03
T2A_U09
Student potrafi na podstawie przedstawionego rysunku K_Uo1 T2A_U12
U 02 przedmiotu opracowa¢ program obrébkowy, potrafi K_U03 InzA_U02
- dobra¢ narzedzia, parametry skrawania, ustali¢ kolejnos¢ Projekt K_U12 Al_U15
zabiegdw i operacji. K_U26 Al_U1e
Al_U19
Al_U20
Al_U21
Student i i j i
uden , rozumie potrzebe osobistego rozwc?Ju w zakrefle . T1A_KO1
K 01 |systemOw komputerowego wspomagania procesow Projekt K_KO01 A KO1
technologicznych. -
Ma swiadomos$¢ waznosci podejmowanych decyzji w
zakresie rogramowania obrabiarek  sterowanych
K_ 02 | numer czniz \%v aspekcie skutkéw oddziatywania yna Wyklad, K_K02 T1A_K02
- y P Y Projekt - InzA_KO1

srodowisko  naturalne i  odpowiedzialnosci  za
podejmowane decyzje.




Tresci ksztatcenia:

1. Tresci ksztatcenia w zakresie wyktadu
Odniesienie
wyltllra du Tresci ksztatcenia igz::cket:i‘g
dla modutu
Omowienie systemdéw komputerowego wspomagania proceséw technologicznych w

1 celu wykorzystania ich mozliwosci do projektowania proceséw obrdébki skrawaniem \:\(/_:11
we wzornictwie przemystowym. B
Programowanie reczne proceséw obrébki skrawaniem. Ogdlne zasady recznego W o1

2 przygotowania  programoéw z  uwzglednieniem  elementdw  wzornictwa w_02
przemystowego.

3 Rodzaje uktadéw kinematycznych, sterowania obrabiarek CNC i ich mozliwosci do w_01
zrealizowania projektéw z dziedziny wzornictwa przemystowego.

Omowienie funkcji i cykléw obrébkowych zaimplementowanych w sterownikach

4 obrabiarek sterowanych numerycznie, ktére mogg by¢ wykorzystane w projektach z \:\(/_:22
zakresu wzornictwa przemystowego.

5 Przedstawienie, omdwienie strategii obrébki i ich zastosowanie w celu osiggniecia w_02
pozadanej struktury geometrycznej powierzchni.

Komputerowe wspomaganie projektowania, tworzenia technologii i programowania

6 z wykorzystaniem $rodowiska CAD/CAM. Przetwarzanie danych w zintegrowanym w_o1
systemie CAD/CAM. Baza danych geometrycznych, narzedziowych, technologicznych K_02
i ich wykorzystanie na potrzeby wzornictwa przemystowego.

Praca w CAD/CAM na przyktadzie systemu Mastercam. Charakterystyka i

7 wykorzystanie modutéw DESIGN, LATHE i MILL na potrzeby wzornictwa \:\(/_:11
przemystowego.

3 Przedstawienie i omowienie oprzyrzgdowania obrabiarek sterowanych numerycznie W 01
rozszerzajgcego ich mozliwosci np. grawerowanie, nagniatanie itp. -

2. Tresci ksztatcenia w zakresie zadan projektowych
Odniesienie
eraz;l_ec Tresci ksztatcenia i:z::cket:iva"
dla modutu
Wprowadzenie. Zasady zaliczenia przedmiotu. BHP. Wprowadzenie do W 01
projektowania w systemach komputerowych wspomagajacych opracowanie VV_OZ

1 procesow obrébki skrawaniem: Skréoty klawiszowe najczesciej uzywanych funkcji U_Ol
programu. Praca na modelach stworzonych z uwzglednieniem zasad wzornictwa K_Ol
przemystowego. -
Opis parametréw wykorzystanych przy tworzeniu technologii przyktadowego

) przedmiotu. Parametry powierzchni. Powierzchnie obrabiane zgrubnie. Parametry w_o01
kieszeni. Parametry obrobki wykanczajgcej konturowaniem i grawerowanie. W_02
Parametry obroébki wykonczeniowe;j.

Obroébka 2D. Definiowanie maszyny, generowanie i wywotanie cykléw wiercenia, W 02

3 frezowania, wyfrezowanie otworu metodg kieszeniowania, wyfrezowanie U_02
zewnetrznego konturu, fazowanie ostrych krawedzi, grawerowania. -

4 Obroébka powierzchniowa. Definiowanie maszyny i potfabrykatu, cykl planowania, W 02
cykl obrobki zgrubnej, cykl wykanczajgcy powierzchni ptaskich -
Opracowanie technologii i programu obrébkowego prostego przedmiotu w—gg

5 stworzonego z uwzglednieniem zasad wzornictwa przemystowego w oparciu modut U_Ol

frezarski.

u_02




K_02

6 Modut tokarski. Definiowanie maszyny i pétfabrykatu, cyklu planowania czota W_02
detalu, cyklu zgrubnego, cyklu toczenia rowka, cyklu wykanczajgcego. u_02

w_01

Opracowanie technologii i programu obrobkowego prostego przedmiotu z W_OZ

7 uwzglednieniem zasad wzornictwa przemystowego w oparciu modut tokarski U_Ol
programu. K_OZ

Metody sprawdzania efektow ksztatcenia

Symbol
efektu

Metody sprawdzania efektéw ksztatcenia
(sposdéb sprawdzenia, w tym dla umiejetnosci — odwotanie do konkretnych zadan projektowych, laboratoryjnych, itp.)

w_o1

Sprawdzian koricowy,

Student, aby uzyska¢ ocene dobrg powinien mie¢ wiedze w zakresie mozliwosci i zastosowania
systemow wspomagania projektowania i wytwarzania. Aby uzyskaé ocene bardzo dobrg, powinien
dodatkowo wiedzieé jak skonfigurowac system wspomagajacy do okreslonego zadania produkcyjnego.

w_02

Sprawdzian koricowy,

Student, aby uzyskaé¢ ocene dobrg powinien mie¢ wiedze w zakresie w zakresie tworzenia geometrii
przedmiotu obrabianego i opracowania technologii obrébki.

Aby uzyska¢ ocene bardzo dobrg, powinien dodatkowo wiedzie¢ jak, wygenerowac gotowy program
obrébkowego i przeprowadzic¢ jego test.

uU_o1

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

Student, musi umie¢ wykorzysta¢ funkcje programu, do stworzenia geometrii i opracowania
technologii obrébki.

uU_02

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

Student, aby uzyska¢ ocene dobra, musi umie¢ na podstawie rysunku technicznego przedmiotu
opracowac program obrdébkowy, ustali¢ kolejnos¢ zabiegéw i operacji. Aby uzyska¢ ocene bardzo
dobrg, powinien dodatkowo potrafi dobra¢ narzedzia i okresli¢ parametry ich pracy.

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 systemoéw 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:zﬁg'e
1 | Udziat w wykfadach 15h
2 | Udziat w éwiczeniach
3 | Udziat w laboratoriach
4 | Udziat w konsultacjach (2-3 razy w semestrze) 10h
5 | Udziat w zajeciach projektowych 15h
6 | Konsultacje projektowe 5h
7 | Udziat w egzaminie
8
9 Liczba godzin realizowanych przy bezposrednim udziale nauczyciela akademickiego :usnl;)
10 | Liczba punktéw ECTS, ktora student uzyskuje na zajeciach wymagajacych
bezposredniego udziatu nauczyciela akademickiego 2 ECTS
(1 punkt ECTS=25-30 godZzin obcigzenia studenta)
11 | Samodzielne studiowanie tematyki wykfadéw 10h
12 | Samodzielne przygotowanie sie do ¢wiczen 10h
13 | Samodzielne przygotowanie sie do kolokwidow 10h
14 | Samodzielne przygotowanie sie do laboratoriéw
15 | Wykonanie sprawozdan
15 | Przygotowanie do kolokwium koricowego z laboratorium
17 | Wykonanie projektu lub dokumentacji 10h
18 | Przygotowanie do egzaminu
19
20 | Liczba godzin samodzielnej pracy studenta 40h
21 | Liczba punktéw ECTS, ktdrg student uzyskuje w ramach samodzielnej pracy 1.5 ECTS
(1 punkt ECTS=25-30 godzin obcigzenia studenta) ’
22 Sumaryczne obcigzenie praca studenta | 85h
23 1 punkt Ecrs=25-3ozl;25:¥ztfc:c'¢;§n7: s;:f?ecri:: 3 ECTS
24 | Naktfad pracy zwigzany z zajeciami o charakterze prakt.yczrjlym o | a0
Suma godzin zwigzanych z zajeciami praktycznymi
25 | Liczba punktéw ECTS, ktdrg student uzyskuje w ramach zajec o charakterze
praktycznym 1,5 ECTS

1 punkt ECTS=25-30 godzin obcigzenia studenta
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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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