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B. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA PRZEDMIOTU

Przynaleznos$¢ do grupy/bloku
przedmiotéw

przedmiot kierunkowy

Status modutu

przedmiot obowigzkowy

Jezyk prowadzenia zajec

polski

Usytuowanie modutu w planie studiéw
- semestr

piaty

Usytuowanie realizacji przedmiotu w
roku akademickim

semestr zimowy

Wymagania wstepne

Obrobka skrawaniem, KWP, TBM, materiatoznawstwo,
metrologia, rysunek techniczny,

prowadzenia zajec¢

Egzamin nie
Liczba punktow ECTS 2
Forma wykiad Eéwiczenia laboratorium projekt inne

15

w semestrze

15




C. EFEKTY KSZTALCENIA I METODY SPRAWDZANIA EFEKTOW KSZTALCENIA

Przeglad systembéw komputerowego wspomagania wytwarzania. Wprowadzenie w problematyke przygotowania i
Cel wykorzystania.w produkpji obrabiarek steroquych numerycznie. Sterowanie programowe obrabiarek CNC: )
Programowanie reczne i automatyczne obrabiarek CNC. Budowa programoéw sterujgcych, formaty blokow informacji
modutu i wystepujace w nich funkcje. Na zajeciach laboratoryjnych studenci zapoznajg sie z programami DENFORD-
FANUC, DENFORD-HEIDENHAIN, Edgecam, NXCam, Catia oraz MASTERCAM.
Forma ._ | odniesienie do | odniesienie do
(w/é/l/p/inne)
Student ma wiedze w zakresie, mozliwosci Wyktad, K W21 T1A_WO02
technologicznych i zastosowania obrabiarek CNC Laboratorium | “yy/28 T1A_WO04
oraz systemow komputerowych do projektowania T1A W06
proceséw obrobki skrawaniem. T1A W09
Student ma wiedze jak dobra¢ obrabiarke do Inz. A W02
okreslonego zadania produkcyjnego. Student ma Inz. A W03
wiedze na temat rodzajéw ukfadéw sterowania Inz. A W04
w 01 |obrabiarek CNC
Student ma wiedze w zakresie zapisu i struktury Wyktad, K W21 T1A_WO02
programow sterujgcych. Zna formaty blokow Laboratorium | iy 28 T1A W04
informaciji, klasyfikacje funkcji wystepujgcych w T1A_WO06
blokach informaciji. Student wie jak zrobic¢ T1A W09
dokumentacje programow oraz jakie sg metody Inz_A W02
sprawdzania programoéw. Inz_ A W03
W_02 Inz A W04
Student umie wykorzysta¢ funkcje programu. Wykiad, K_U01 T1A UO1
Student potrafi na podstawie przedstawionego Laboratorium | 103 T1A _UO3
rysunku przedmiotu opracowaé program K_U11 T1A _UO07
obrébkowego na tokarke CNC, potrafi dobraé K_U20 T1A UO08
narzedzia, parametry skrawania, ustali¢ kolejnosé T1A UO09
zabiegbw i operacji. T1A _U14
T1A_U15
T1A_U16
InzA_UO1
InzA_U02
InzA_UO07
U_01 InzA_U08
Student potrafi na podstawie przedstawionego Wyktad, K_U01 T1A UO1
rysunku przedmiotu potrafi stworzy¢ program Laboratorium | i 103 T1A _UO3
obrébkowy na frezarke CNC w oparciu o funkcje K_Ul1 T1A_UO07
toru ksztaltowego oraz cykle obrobkowe. K_U20 T1A UO08
T1A _UO09
T1A U14
T1A_U15
T1A_U16
InzA_UO01
InzA_U02
InzA_UO07
u_02 InzA_U08
Student rozumie potrzebe osobistego rozwoju w Wykiad, K_KO01 T1A KO1
zakresie systeméw komputerowego wspomagania | -aboratorium
K_01 | procesow technologicznych.
Ma $wiadomos¢ waznosci podejmowanych decyzji | Wyktad K_KO02 T1A K02
w zakresie programowania obrabiarek sterowanych | -aboratorium InzA_KO1
K_02 | numerycznie w aspekcie skutkow oddziatywania na




srodowisko naturalne i odpowiedzialnosci za
podejmowane decyzje.

Tresci

ksztatcenia:

1. Tresci ksztatcenia w zakresie wyktadu

Odniesienie
wyll(\llra du Tresci ksztatcenia ::z(:;f:;g;’;
dla modutu

1 Wprowadzenie w problematyke komputerowego wspomagania proceséw technolo- w_01
gicznych. Systemy komputerowe do projektowania proceséw obrobki skrawaniem. K_01

2 Programowanie reczne procesow obrobki skrawaniem. Ogolne zasady recznego w—g;
przygotowania programow. Procedura planowania i programowania. -

3 Rodzaje uktadow sterowania obrabiarek CNC w_01

4 Zapis i struktura programow sterujgcych. Formaty blokow informacji. Klasyfikacja W_02
funkcji wystgpujacych w blokach informacji. Dokumentacja programow. Metody K_02
sprawdzania programow.

5 Programowanie automatyczne procesow technologicznych. Systemy programowania. W_02
Przeglad wybranych systemow projektowania i wytwarzania.

6 Przetwarzanie danych w zintegrowanym systemie CAD/CAM. Baza danych geome- | W_01
trycznych i technologicznych. Biblioteki narzedzi, materiatdéw obrabianych i para- K_02
metréw obrobki.

7 Praca w CAD/CAM na przyktadzie systemu Mastercam. Charakterystyka modutow w_01
DESIGN, LATHE i MILL. K01

8 Whprowadzenie w zagadnienia komputerowo zintegrowanej produkcji CIM. Ten- w_01

dencje rozwojowe komputerowego wspomagania procesoOw technologicznych.

2. Tresci ksztatcenia w zakresie zadan laboratoryjnych

) Odniesienie
erzzj_ec Tresci ksztatcenia l?:zfaff:;g?a’
dla modutu
1 Wprowadzenie. Zasady zaliczenia przedmiotu. BHP. Przedstawienie tematyki zaje¢. | W_01
Uktady osi. Funkcje G i M.
2 Zapoznanie studentow z symulatorem tokarskim. Omowienie podstawowych funkcji | W_01
programu, zapoznanie z interfejsem i obstugg oprogramowania. v 01
3 Na podstawie przedstawionego rysunku przedmiotu opracowanie programu u_01
obrébkowego na tokarke CNC (doboér narzedzi, parametrow skrawania, ustalenie
kolejnosci zabiegdw i operacji).
4 Zapoznanie studentow z symulatorem frezarskim. Omoéwienie podstawowych u_01
funkcji programu, zapoznanie z interfejsem i obstuga oprogramowania. u_02
5 Na podstawie przedstawionego rysunku przedmiotu opracowanie programu u_o01

obrobkowego na frezarke¢ CNC(dobor narzedzi, parametrow skrawania, ustalenie -
kolejnosci zabiegdw i operacji).

Metody sprawdzania efektéw ksztalcenia

Symbol
efektu

Metody sprawdzania efektow ksztalcenia
(sposob sprawdzenia, w tym dla umiejetno$ci — odwotanie do konkretnych zadan projektowych, laboratoryjnych, itp.)




W 01

Kolokwium zaliczeniowe,

Student, aby uzyska¢ ocene dobrg powinien mie¢ wiedze w zakresie mozliwosci i
zastosowania systemoéw komputerowych do projektowania proceséw obrébki skrawaniem.
Aby uzyskac 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 informaciji.

Aby uzyskac¢ ocene bardzo dobrg, powinien dodatkowo zna¢ i rozumie¢ zasade tworzenia
dokumentacji programéw oraz jakie sg metody sprawdzania programow.

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

Student, aby uzyskac¢ ocene dobrg, musi umie¢ wykorzystaé funkcje programu, umie na
podstawie przedstawionego rysunku przedmiotu opracowac program obrébkowy na tokarke
CNC. Aby uzyska¢ ocene bardzo dobrg, powinien dodatkowo umie¢ korzysta¢ z katalogéow
producentéw narzedzi skrawajgcych, potrafi dobra¢ narzedzia, parametry skrawania, ustali¢
kolejno$¢ zabiegdw i operacii.

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

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

K_01

Obserwacja postawy studenta podczas zaje¢ dydaktycznych, dyskusja podczas zaje¢
laboratoryjnych.

Student aby uzyska¢ ocene dobrg powinien rozumie¢ potrzebe ciggtego rozwoju swojej
wiedzy w zakresie systemow komputerowego wspomagania proceséw technologicznych. Aby
uzyskac oceng bardzo dobrg, powinien uzupetnia¢ te wiedze w zakresie szerszym od
cztonkéw grupy np. korzystaé materiatéw publikacyjnych.

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

Student, aby uzyska¢ ocene dobrg powinien rozumie¢ znaczenie oddziatywania technik
wytwarzania na srodowisko naturalne. Aby uzyskaé ocene bardzo dobrg, powinien umieé
dokonac¢ analizy wptywu konkretnego procesu technologicznego na srodowisko naturalne.




D. NAKLAD PRACY STUDENTA

Bilans punktéw ECTS

. o obciazenie
Rodzaj aktywnosci studenta
1 | Udziat w wyktadach 15h
2 | Udziat w ¢wiczeniach
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 40h
akademickiego (suma)
10 | Liczba punktéw ECTS, ktora student uzyskuje na zajeciach
wymagajacych bezposredniego udziatu nauczyciela akademickiego 1.3 ECTS
(1 punkt ECTS=25-30 godzin obcigzenia studenta)
11 | Samodzielne studiowanie tematyki wyktadow 10
12 | samodzielne przygotowanie sie do ¢wiczen
13 | Samodzielne przygotowanie sie do kolokwiow 10
14 | Samodzielne przygotowanie sie do laboratoriow 10
15 | Wykonanie sprawozdan
15 | Przygotowanie do kolokwium koricowego z laboratorium 5
17 | wWykonanie projektu lub dokumentagcji
18 | Przygotowanie do egzaminu
19
20 | Liczba godzin samodzielnej pracy studenta 35
21 | Liczba punktéw ECTS, ktérg student uzyskuje w ramach samodzielnej
pracy 1.2 ECTS
(1 punkt ECTS=25-30 godzin obcigzenia studenta)
22 Sumaryczne obcigzenie praca studenta | 75
23 Punkty ECTS za modut
1 punkt ECTS=25-30 godzin obcigzenia studenta 2 ECTS
24 | Naktad pracy zwigzany z zajeciami o charakterze praktycznym 35
Suma godzin zwigzanych z zajeciami praktycznymi
25 | Liczba punktéw ECTS, ktéra student uzyskuje w ramach zaje¢ o
charakterze praktycznym 1,2 ECTS

1 punkt ECTS=25-30 godzin obcigzenia studenta

E. LITERATURA

Wykaz literatury

NC/CNC. WNT Warszawa 2006.

3. Kosmol J.: Automatyzacja obrabiarek i
Warszawa 2000.

4. Podstawy obrobki CNC. Wyd. REA s.j. Warszawa 1999.
5. Polskie Normy

obrébki

zwroty ruchéw.

1. Bogus$ Z.: Numeryczne sterowanie obrabiarek. Skrypt P.G. Gdansk 1987
2. Grzesik W., Niestony P., Bartoszczuk M.: Programowanie obrabiarek

skrawaniem. WNT

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

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