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Liczba punktéw ECTS 4
Forma . . wyktad ¢éwiczenia laboratorium projekt inne
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C. EFEKTY KSZTALCENIA | METODY SPRAWDZANIA EFEKTOW KSZTALCENIA

Programowanie tokarek i frezarek oraz centréw tokarskich i frezarskich w jezyku Sinumerik. Programowanie

Cel frezarek i centrow frezarskich w jezyku HEIDENHAIN iTNC 530- Tryb ISO oraz tryb dialogowy. Programowanie
modulu | przesuwdw narzedzi. Programowanie konturéw toczonych i frezowanych. Programowanie cykli obrébkowych

toczenia i frezowania. Programowanie cykli sondy pomiarowe;.

Svmbol rol\jvoart;zznia odniesienie do | odniesienie do
% Kt Efekty ksztalcenia P L efektow efektow
etextu zajec kierunkowych | obszarowych

(w/é/l/p/inne)
Student ma wiedze w zakresie budowy, mozliwosci
technologicznych i zastosowania centrow T2A_WO03
obrébkowych. Student ma wiedze jak dobrac T2A W06
W 01 centrum obrébkowe do okreslonego zadania Wyktad, KS_WO01_K | T2A_WO07
- produkcyjnego. Student ma wiedze w zakresie Projekt wWw InzA_WO01
uktadow osi centréw obrébkowych, ruchéw InzA_W02
maszynowych, opisu punktoéw detalu, potozenia InzA_WO05
uktadu wspotrzednych.
Student ma wiedze w zakresie budowy programu
: T2A_WO03
CNC, struktury wiersza programowego, doboru T2ATWO06
parametréw skrawania i narzedzi w jezyku =
W_02 | Sinumeric i Heidenhain. Student ma wiedze w Wykiad, KS_WOL K | T2A W07
) : - . Projekt Ww InzA_W01
zakresie stosowania funkcji programowania konturu -
. . . . . InzA_W02
i cykli obrobkowych. Student ma wiedze w zakresie -

. . : ; InzA_WO05
programowania cykli sondy pomiarowe;. -
Student potrafi zdefiniowaé w sterowniku narzedzia. T2A _UO1
Student potrafi dobra¢ materiat wyjsciowy i T2A _UO05
zdefiniowaé go w sterowniku. Student umie T2A UO1

. . K_U01
wyznaczy¢ baze obrébkowa. T2A _U08
U o1 Wyktad, K_U05 T2A U09
- Projekt KS_U01_K —
WwW InzA_UO1
InzA_UO05
InzA_UO06
InzA_UO08
Student potrafi stworzy¢ program obrébkowy weditug T2A _UO1
otrzymanego rysunku czesci w oparciu o funkcje T2A_UO5
toru ksztaltowego oraz cykle obrobkowe. T2A _UO1
K_U01
Wyktad K_U05 T2A_U08
V02 Projeki | KS_U0L K | 12A-Y09
WwW InzA_UO01
InzA_UO05
InzA_U06
InzA_U08
K o1 Student rozumie potrzebe osobistego rozwoju w Wyktad, K KO1 TA2_KO1
B zakresie programowania centréw obrébkowych. Projekt - TA2_KO03
Student rozumie pozatechniczne aspekty
dziatalnosci inzyniera mechanika i menedzera, Wykdad
K_02 | miedzy innymi jej konsekwencje spoteczne oraz Pl}/oj:kt’ K_K02 TA2_K02
wptyw na stan Srodowiska.
Tresci ksztalcenia:
1. Tresci ksztalcenia w zakresie wyktadu
Odniesienie
Nr Tresci ksztatcenia do efektow
wyktadu ksztatcenia
dla modutu
1 Podstawy geometryczne programowania tokarek i centrow tokarskich w jezyku W o1
Sinumerik. Ruchy maszynowe. Opis punktow detalu. Potozenie uktadu U1

wspotrzednych. Typy osi.




2 Ustawianie maszyny. Programowanie przesuwow narzg¢dzia Ww_01
3 Transformacja uktadu wspolrzgdnych. Regulacja posuwu i sterowanie wrzecionem. W_01
4 Korekcje narzedziowe. Przebieg sterowania po torze. W_02
5 Funkcje ShopTurn. Proste i kotlowe ruchy po torze. Wiercenie. W_02
6 Toczenie. Toczenie gwintow. Toczenie konturu. W_02
7 Frezowanie. Frezowanie konturu. wW_02
8 Programowanie cykli obrobkowych w jezyku Sinumerik. Cykle wiercenia i obrazy W_02
wiercenia. Cykle frezowania. Cykle toczenia. K_02
9 W_02
Obrobka. Wdrozenie programu. Testowanie programu. Symulacja obrobki. U_01
Frezowanie. uU_02
K_02
10 Programowanie frezarek w jezyku HEIDENHAIN iTNC 530- ISO - wprowadzenie. W 02
Programowanie: podstawy, menedzer plikow, pomoce dla programowania, uU_02
zarzadzanie paletami. K_01
11 Programowanie narze¢dzia. Wprowadzenie informacji dotyczacych narzedzi. Dane o W 02
narzg¢dziach. Korekcja narzgdzia. -
12 Programowanie konturé6w \(Jv:gzz
13 Cykle dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintow. Cykle dla frezowania W_02
kieszeni, czopow i rowkow wpustowych K_02
14 W_01
Programowanie frezarek w jezyku HEIDENHAIN iTNC 530 —Tryb dialogowy- W_02
wprowadzenie. Programowanie ruchow narzedzia. Cykle obrobkowe. E_gg
15 Cykle sondy pomiarowej. Cykle sondy pomiarowej dla automatycznej kontroli
obrabianego przedmiotu. Cykle sondy pomiarowej dla automatycznego pomiaru W_02
narzedzia.
2. Tresci ksztatcenia w zakresie zadan projektowych
Odniesienie
er zajec Tresci ksztalcenia do efekt()yv
ab. ksztalcenia
dla modutu
1 Wprowadzenie. Zasady zaliczenia przedmiotu. BHP. Omodwienie tematyki zajec.
Zapoznanie studentéw z budowa i podstawowymi podzespotami obrabiarek CNC. W_01
Uktad osi maszyny. Oméwienie kinematyki maszyn dla réznych rozwigzan K_01
konstrukcyjnych.
2 Praca z sondg pomiarowa. Wykorzystanie sondy pomiarowej do wyznaczania zera W_02
przedmiotu obrabianego — podstawowe cykle pomiarowe sondy. u_02
3 Definiowanie narzedzi, sposoby pomiaru bezposrednio na obrabiarce z w_02
wykorzystaniem sondy narzedziowej, na stanowisku zewnetrznym z wykorzystaniem u_o1
urzadzenia do pomiaru i ustawiania narz¢dzi skrawajacych. u_02
4 Praca z cyklami obrobkowymi. Frezowanie ptaszczyzn, rowkow, kieszen zamknieta i W 02
otwarta, cykle wiercenia i gwintowania. Wzor prostokatny kotowy. Cykle do u_o1
przeliczania wspotrzednych. u_02
5 Opracowanie programu na obrobke detalu frezowanego w wykorzystaniem
symulatora Programming Station iTNC530. Transmisja programu do obrabiarki, 3—8%
przygotowanie i ustawienie maszyny do wykonania programu CNC. Symulacja K01
programu na sterowniku obrabiarki. Test programu — metoda blok po bloku. K_02
Uruchomienie i wykonanie programu w trybie automatycznym.
6 Zaliczanie

Metody sprawdzania efektow ksztalcenia

Symbol Metody sprawdzania efektow ksztalcenia
efektu | (sposéb sprawdzenia, w tym dla umiejetnosci — odwotanie do konkretnych zadan projektowych, laboratoryjnych, itp.)

Egzamin, wykonanie projektu na podstawie zadanego rysunku i sprawdzian koncowy.
w 01 | Student, aby uzyskac ocene dobrg powinien mie¢ wiedze w zakresie budowy, mozliwosci




technologicznych i centréw obrébkowych, powinien wiedzieé¢ jak dobraé i wyposazyé centrum
obrébkowe do okreslonego zadania produkcyjnego. Aby uzyskaé ocene bardzo dobra,
powinien dodatkowo zna¢ uktad osi centréw obrébkowych, ruchy maszynowe, opis punktéw
przedmiotu obrabianego, potozenie uktadu wspoirzednych.

W 02

Egzamin, wykonanie projektu na podstawie zadanego rysunku i sprawdzian koncowy.
Student, aby uzyskac¢ ocene dobrg powinien mie¢ wiedze w zakresie budowy programu CNC,
struktury wiersza programowego, doboru parametréw skrawania i narzedzi w jezyku
Sinumeric i Heidenhain. Powinien mie¢ wiedze w zakresie stosowania funkcji programowania
konturu i cykli obrébkowych. Aby uzyskaé ocene bardzo dobra, powinien dodatkowo znaé i
rozumieé zasade programowania cykli sondy pomiarowej.

U o1

Egzamin, aktywno$¢ na zajeciach z projektowania, samodzielne wykonanie projektu i
sprawdzian koncowy.

Student, aby uzyskac¢ ocene dobrg, powinien umie¢ wykorzysta¢ podstawowg wiedze
teoretyczng zdobytg na wyktadach i laboratoriach w celu opracowanie optymalnego programu
obrébkowego dla okreslonego zdania technologicznego. Aby uzyskac ocene bardzo dobra,
powinien dodatkowo umiec¢ korzysta¢ z katalogdéw producentéw narzedzi skrawajgcych w celu
dobrania optymalnych parametréow procesu skrawania materiatu.

Egzamin, aktywno$¢ na zajeciach z projektowania, samodzielne wykonanie projektu i
sprawdzian koncowy.

Student, aby uzyskac¢ ocene dobrg, powinien umie¢ dobra¢ materiat wyj$ciowy i obrabiarke do
prostego zadania produkcyjnego. Aby uzyska¢ ocene bardzo dobrg, powinien dodatkowo
umie¢ wykonac¢ rysunek materiatu wyjsciowego i korzysta¢ z katalogéw branzowych.

K_01

Obserwacja postawy studenta podczas zaje¢ dydaktycznych, dyskusja podczas zajeé
projektowych.

Student aby uzyska¢ ocene dobrg powinien rozumie¢ potrzebe ciggtego rozwoju w zakresie
technik programowanie centrow obréobkowych i na biezgco jg uzupetniaé. Aby uzyskac oceng
bardzo dobrg, powinien uzupetniaé te wiedze w zakresie szerszym od cztonkéw grupy np.
korzystaé materiatéw publikacyjnych.

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

Student, aby uzyska¢ ocene dobrg powinien rozumie¢ znaczenie oddziatywania
programowanie centréw obrébkowych na srodowisko naturalne. Aby uzyskaé ocene bardzo
dobrg, powinien umie¢ dokona¢ analizy wptywu konkretnego programu obrébkowego na
Srodowisko naturalne.




D. NAKLAD PRACY STUDENTA

Bilans punktéw ECTS

. L obcigzenie
Rodzaj aktywnosci studenta
1 | Udziat w wyktadach 30h
2 | Udziat w ¢wiczeniach
3 | Udziat w laboratoriach
4 | Udziat w konsultacjach (2-3 razy w semestrze) 10h
5 | Udziat w zajeciach projektowych 15h
6 | Konsultacje projektowe 8h
7 | Udziat w egzaminie 2h
8
9 | Liczba godzin realizowanych przy bezposrednim udziale nauczyciela 65h
akademickiego (suma)
10 | Liczba punktéow ECTS, ktorg student uzyskuje na zajeciach
wymagajacych bezposredniego udziatu nauczyciela akademickiego 2,2ECTS
(1 punkt ECTS=25-30 godzin obcigzenia studenta)
11 | Samodzielne studiowanie tematyki wyktadow 20h
12 | Samodzielne przygotowanie sie do ¢wiczen
13 | Samodzielne przygotowanie sie do kolokwiow 10h
14 | Samodzielne przygotowanie sie do laboratoriow
15 | Wykonanie sprawozdan
15 | Przygotowanie do kolokwium koricowego z laboratorium
17 | Wykonanie projektu lub dokumentacji 14h
18 | Przygotowanie do egzaminu 10h
19
20 Liczba godzin samodzielnej pracy studenta (SSU?“Z)
21 | Liczba punktow ECTS, ktéra student uzyskuje w ramach samodzielnej
pracy 1,8ECTS
(1 punkt ECTS=25-30 godzin obcigzenia studenta)
22 Sumaryczne obcigzenie praca studenta | 119h
23 Punkty ECTS za modut
1 punkt ECTS=25-30 godzin obcigzenia studenta 4ECTS
24 | Naktad pracy zwigzany z zajeciami o charakterze praktycznym 47h
Suma godzin zwigzanych z zajeciami praktycznymi
25 | Liczba punktow ECTS, ktérg student uzyskuje w ramach zaje¢ o
charakterze praktycznym 1,57 ECTS
1 punkt ECTS=25-30 godzin obcigzenia studenta
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