PANSTWOWA WYZSZA SZKOLA ZAWODOWA
W NOWYM SACZU

KARTA PRZEDMIOTU

obowigzuje studentéw rozpoczynajgcych studia w roku akademickim 2016/2017

Instytut Techniczny
Kierunek studiéw: Mechatronika Profil: Praktyczny
Forma studiéw: Niestacjonarne Kod kierunku: 06.0
Stopien studiéw: 1l

Specjalnosci:  Mechatronika w systemach produkcyjnych

1 PRZEDMIOT

NAZWA PRZEDMIOTU Obrabiarki sterowane numerycznie
KOD PRZEDMIOTU IT 06.0 PIIN CS6.16,/17
KATEGORIA PRZEDMIOTU Przedmioty specjalnosciowe
LiczBA PUNKTOW ECTS 4
SEMESTRY 2

2 RODZAJ ZAJEC, LICZBA GODZIN W PLANIE STUDIOW

SEMESTR WYKLAD CWICZENIA LABORATORIUM PROJEKT SEMINARIUM
2 15 8 8

3 CELE PRZEDMIOTU

Cel 1 Zapoznanie studentéw z charakterystyka konstrukcyjna i mozliwosciami technologicznymi obrabiarek CNC
oraz ich zastosowaniem w nowoczesnych systemach wytwarzania.

Cel 2 Zapoznanie studentéow z zasadami ksztaltowania przedmiotéw na obrabiarkach CNC.

Cel 3 Nabycie przez studentéw umiejetnosci opracowania grupowych proceséw technologicznych realizowanych na
wspolczesnych obrabiarkach CNC.

Cel 4 Nabycie przez studentéw umiejetnosci programowania obrabiarek sterowanych numerycznie z wykorzystaniem
dostepnych aplikacji.

Wygenerowano w programie @SOS Strona 1/8 licencja bezptatna dla PWSZ w Nowym Saczu
(©M. Aleksander, I. Borczuch, S. Swigut



©
) .
N Panistwowa Wyzsza Szkola Zawodowa w Nowym Saczu

4 WYMAGANIA WSTEPNE W ZAKRESIE WIEDZY, UMIEJETNOgCI I INNYCH
KOMPETENCJI
a Znajomos$¢ zagadnien z zakresu podstawowych probleméw mechatroniki.

b Znajomosé¢ zagadnieri zwiazanych z wspomaganiem komputerowym przy projektowaniu systeméw mechatronicznych.

5 EFEKTY KSZTAICENIA

EK1 Wiedza: Student posiada wiedze w zakresie metod i technik programowania obrabiarek CNC.
EK2 Umiejetnosci: Student potrafi zaplanowaé, nadzorowaé i realizowaé¢ zadania obstugowe maszyn CNC.

EK3 Umiejetnosci: Student postuguje sie zrédlami informacji technicznej dotyczacymi obrabiarek sterowanych
numerycznie.

EK4 Umiejetnosci: Student optymalizuje dziatanie obrabiarek sterowanych numerycznie.

EK5 Umiejetnosci: Student opracowuje program sterujacy praca obrabiarki sterowanej numerycznie.
EK6 Wiedza: Student posiada wiedze z zakresu wytrzymalosci materialéw.

EK7 Umiejetnosci: Student formutuje wymagania dotyczace programu sterujacego praca obrabiarki CNC.
EK8 Wiedza: Student posiada wiedze z zakresu materialoznawstwa.

EK9 Wiedza: Student zna zasady bezpieczeristwa i higieny pracy obowiazujace przy obrabiarkach sterowanych
numerycznie.

6 TRESCI PROGRAMOWE

WYKLAD

TEMATYKA ZAJEC

OPIS SZCZEGOLOWY BLOKOW TEMATYCZNYCH

Wspélczesne procesy produkeyjne. Struktura procesu produkcyjnego i jego
W1 elementéw skladowych. Metody technologiczne i $rodki techniczne stosowane w 1
produkcji, charakterystyka ogélna. Kierunki rozwojowe.

Charakterystyka wybranych metod technologicznych. Obrébka skrawaniem.
Okreslenie i cechy. charakterystyczne obrébki skrawaniem. Podstawy
geometryczno-kinematyczne ksztaltowania za pomocg skrawania, wymiary
i przekréj warstwy skrawanej, predkosé ruchéw 1 czas maszynowy.
Charakterystyka narzedzi skrawajacych, geometria ostrzy i uklady odniesienia
dla jej okreslenia, materialowe cechy ostrzy i cze$ci chwytowych, kryteria
W2 zastosowania. Fizykalne aspekty procesu skrawania, dekohezja w skrawaniu, 2
opory, praca i moc skrawania termodynamika skrawania, zuzycie i trwalosé
ostrzy. Technologiczne i ekonomiczne wyniki procesu skrawania, dokladnosé
wymiarowo ksztaltowa, nieréwnosci powierzchni i wlasnosci warstwy wierzchniej,
koszty i czasy jednostkowe jako miara efektywnosci procesu. Zasady doboru
warunkow skrawania. Ksztaltowania przedmiotéw skoncentrowanymi wiazkami
energetycznymi; wycinanie laserowe, wycinanie strumieniem wodno - Sciernym.
Geometryczne i kinematyczne podstawy ksztaltowania powierzchni przedmiotéw
na obrabiarkach sterowanych numerycznie. Opis powierzchni przedmiotu i

Lp LICZBA GODZIN

W3 narzedzi - istota ksztaltowania linii charakterystycznych. Ruchy ksztaltowania 2
i skrawania - warunek stycznosci. Metody punktowe, ksztaltowe i obwiedniowe.
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WYKLAD

Lp

TEMATYKA ZAJEC
OPIS SZCZEGOLOWY BLOKOW TEMATYCZNYCH

LICcZBA GODZIN

W4

Charakterystyka obrabiarek i urzadzen sterowanych numerycznie. Struktura
geometryczno ruchowa i energetyczna MUT CNC. Przestrzen robocza i punkty
charakterystyczne MUT CNC. Uklady wspohrzednych i zasady ich transformacji.
Osie ruchéw posuwowych i obrotowych. Zespolty i uktady konstrukcyjne.
Struktura i funkcjonowanie ukladu sterowania CNC, czujniki przemieszczenia
i potozenia. Napedy ruchu gléwnego i ruchéw posuwowych w MUT-CNC,
realizacja zlozonych ruchéw ksztaltowania. Systemy narzedziowe, glowice i
magazyny narzedziowe, kodowanie i ustawianie narzedzi. Wyposazenie MUT-
CNC do mocowania przedmiotéw. Korpusy, uklady nosne i zespoty prowadnicowe.
Roéwnolegle struktury kinematyczne, zmniejszenie obciazenn bezwladnosciowych.
Przyklady struktury geometryczno- ruchowej MUT-CNC.

W5

Projektowanie procesé6w technologicznych - karta przygotowawcza. Analiza
rysunku i1 sposobu wymiarowania przedmiotu, dobér poéHabrykatu. Podzial
naddatku i ustalenie kolejnosci zabiegéw i liczby przejsé. Dobér i konfiguracja
obrabiarki, mocowanie przedmiotu obrabianego. Dobér narzedzi skrawajacych,
korekcja wymiaréw narzedzia. Dobér i obliczenia nastawianych parametréw
skrawania. obliczenia sil i zapotrzebowania mocy.

W6

Podstawy programowania MUT-CNC. Podzial sposobéw. i systemoéw
programowania, charakterystyka systemu MTS. Struktura bloku informacyjnego,
podstawowe adresy i instrukcje. Funkcje przygotowawcze, technologiczne,
narzedziowe i pomocnicze (maszynowe). Programowanie funkcji ruchu
(rodzaje interpolacji), funkcji zwiazanych 2z ukladem wspdhrzednych i
innych. Wykorzystanie cykléw obrébkowych. Prezentacja dzialania programu
- wykorzystanie raportu, mozliwosé optymalizacji. Przykltady programoéow
sterujacych praca centrum tokarsko frezarskiego z wrzecionem przechwytujacym
i glowica z napedzanymi narzedziami oraz programu sterujacego wykonaniem
przedmiotu wieloosiowego na frezarce CNC.

RAZEM

15

CWICZENIA

Lp

TEMATYKA ZAJEC
OPIS SZCZEGOLOWY BLOKOW TEMATYCZNYCH

LICcZBA GODZIN

C1

Opracowanie procesu. technologicznego - "karty przygotowawczej” wskazanego
przedmiotu (osiowo - symetrycznego lub wieloosiowego).

C2

Realizacja poszczegélnych etapéw zadania poczawszy od zaplanowania, a na
wykonaniu gotowego wyrobu koriczac.

C3

Napisanie i przetestowanie programu sterujacego wykonaniem wskazanego
przedmiotu na obrabiarce CNC.

C4

Sporzadzenie dokumentacji technicznej wskazanego przedmiotu zgodnie z
ustalonymi wymogami.

RAZEM

LABORATORIUM

Lp

TEMATYKA ZAJEC
OPIS SZCZEGOLOWY BLOKOW TEMATYCZNYCH

LiczBA GODZIN

L1

Zapoznanie z zasadami BHP w laboratorium. Opracowanie programow
sterujacych wykonaniem wskazanych przedmiotéw.

L2

Opracowywanie programéw sterujacych wykonaniem wskazanych przedmiotéw
na obrabiarce CNC.

L3

Testowanie poprawnosci funkcjonowania poszczegélnych programoéw sterujacych
obrébka wskazanych przedmiotéw na obrabiarce CNC.
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LABORATORIUM

TEMATYKA ZAJEC
OPIS SZCZEGOLOWY BLOKOW TEMATYCZNYCH
RAZEM 8

Lp LICcZBA GODZIN

7 METODY DYDAKTYCZNE

M1 Wyklady

M2 Prezentacje multimedialne
M3 Filmy edukacyjne

M4 Cwiczenia projektowe
M5 Projekty

M6 Dyskusja

8 OBCIAZENIE PRACA STUDENTA

SREDNIA LICZBA
- GODZIN NA
FORMA AKTYWNOSCI
ZREALIZOWANIE
AKTYWNOSCI

Godziny kontaktowe z nauczycielem akademickim, w tym:
Godziny wynikajace z planu studiéw 31
Konsultacje przedmiotowe 0
Egzaminy i zaliczenia w sesji 0
Godziny bez udzialu nauczyciela akademickiego wynikajace z nakladu pracy studenta, w tym:
Przygotowanie sie do zajeé, w tym studiowanie zalecanej literatury 15
Opracowanie wynikéw 0
Przygotowanie raportu, projektu, prezentacji, dyskusji 54
SUMARYCZNA LICZBA GODZIN DLA PRZEDMIOTU WYNIKAJACA Z 100
CAIEGO NAKIADU PRACY STUDENTA
SUMARYCZNA LICZBA PUNKTOW ECTS DLA PRZEDMIOTU 4

9 SPOSOBY OCENY

OCENA FORMUJACA

F1 Kolokwium

F2 Projekt indywidualny

F3 Aktywnosé na zajeciach

F4 Egzamin

OCENA AKTYWNOSCI BEZ UDZIAIU NAUCZYCIELA AKADEMICKIEGO

1 Projekt indywidualny

KRYTERIA OCENY
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EFEKT KSZTALCENIA 1 MIEJSCE OPIS WERYFIKACII EK 1
WERYFIKACJI
Na Student posiada pobiezng wiedze w
OCENE zakresie metod i technik programowania. wyktad 100% ocena z egzaminu.
3
Na Student posiada podbudowana
OCENE teoretycznie wiedze w zakresie metod
4 i technik programowania.
Na Student posiada obszerna wiedze w
OCENE zakresie metod i technik programowania.
5
EFEKT KSZTALCENIA 2 MIEJSCE OPIS WERYFIKACJI EK 2
WERYFIKACJI
Na Stucllen.t z b}@qaml planuje, nadzoruje i . 100% ocena z aktywnosci na
OCENE realizuje zadania obstugowe maszyn CNC. | laboratorium L
3 zajeciach.
NA Student =z drobnymi niescistosciami
OCENE planuje, nadzoruje i realizuje zadania
4 obstugowe maszyn CNC.
Na Student bezbtednie planuje, nadzoruje i
OCENE realizuje zadania obstugowe maszyn CNC.
5
EFEKT KSZTALCENIA 3 MIEJSCE OPIS WERYFIKACJI EK 3
WERYFIKACJI
Na Studen't ma tru.dnoéci, Z I-)rayvid}owy@ Q . 100% ocena 7 aktywnosci na
OCENE postugiwaniem si¢ Zrédlami informacji | éwiczenia -
3 technicznej dotyczacymi obrabiarek zajeciach.
sterowanych numerycznie.
Na Student z niewielkimi trudnosciami
OCENE postuguje  sie  Zrédtami  “informacji
4 technicznej dotyczacymi obrabiarek
sterowanych numerycznie.
Na Student prawidlowo postugiwaniem
OCENE sie  Zrodlami _informacji  technicznej
5 dotyczacymi ~ obrabiarek  sterowanych
numerycznie.
EFEKT KSZTALCENIA 4 MIEJSCE OPIS WERYFIKACJI EK 4
WERYFIKACJI
Na Student ma prloblemy A optymall-zaCJ@ . 100% ocena sprawozdania z
OCENE programu sterujacego praca obrabiarek | laboratorium R .
éwiczen laboratoryjnych.
3 CNC.
NA Student =z drobnymi niescistosciami
OCENE optymalizuje program sterujacy praca
4 obrabiarek CNC.
Na Student bardzo dobrze optymalizuje
OCENE program sterujacy pracg obrabiarek CNC.
5
EFEKT KSZTALCENIA 5 MIEJSCE OPIS WERYFIKACJI EK 5
WERYFIKACJI
Na Student z pomoca nauczyciela potrafi 100% oceny z projektu
OCENE opracowaé prosty program sterujacy praca | ¢wiczenia indywidualnego na
3 obrabiarki sterowanej numerycznie. éwiczeniach.
Na Student z niewielka pomoca nauczyciela
OCENE potrafi  opracowad zlozony  program
4 sterujacy praca obrabiarki sterowanej
numerycznie.
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Na Student bez pomocy nauczyciela potrafi
OCENE opracowaé zlozony program sterujacy
5 praca obrabiarki sterowanej numerycznie.
EFEKT KSZTALCENIA 6 MIEJSCE OPIS WERYFIKACJI EK 6
WERYFIKACJI
Na Student posiada podstawowa wiedze
OCENE z zakresu wytrzymalosci materialéw | wyktad 100% ocena z kolokwium.
3 obrabianych na obrabiarkach CNC.
Na Student posiada uporzadkowana wiedze
OCENE z zakresu wytrzymalosci materialéw
4 obrabianych na obrabiarkach CNC.
Na Student posiada obszerng wiedze z zakresu
OCENE wytrzymalosci materialéw obrabianych na
5 obrabiarkach CNC.
EFEKT KSZTALCENIA 7 MIEJSCE OPIS WERYFIKACII EK 7
WERYFIKACJI
Na Student z bledami formuluje wymagania
OCENE techniczne 1 pozatechniczne dotyczace | wyktad 100% ocena z kolokwium.
3 programu sterujacego praca obrabiarki
CNC.
Na Student 2z drobnymi niescistosciami
OCENE formutuje  wymagania  techniczne i
4 pozatechniczne  dotyczace  programu
sterujacego praca obrabiarki CNC.
Na Student bezblednie formutuje wymagania
OCENE techniczne 1 pozatechniczne dotyczace
5 programu sterujacego pracg obrabiarki
CNC.
EFEKT KSZTALCENIA 8 MIEJSCE OPIS WERYFIKACJI EK 8
WERYFIKACJI
Na Student posiada podstawowa wiedze z
OCENE zakresu materialoznawstwa wymagang do | éwiczenia 100% ocena z kolokwium.
3 prawidlowej obstugi obrabiarek CNC.
Na Student posiada uporzadkowana wiedze z
OCENE zakresu materialoznawstwa wymagana do
4 prawidlowej obstugi obrabiarek CNC.
Na Student posiada obszerna wiedze z
OCENE zakresu materialoznawstwa wymagana do
5 prawidlowej obstugi obrabiarek CNC.
EFEKT KSZTALCENIA 9 MIEJSCE OPIS WERYFIKACJI EK 9
WERYFIKACJI
Na Student wymienia podstawowe zasady
OCENE bezpieczeristwa i higieny pracy | wyklad 100% ocena z egzaminu.
3 obowiazujace przy obsludze obrabiarek
sterowanych numerycznie.
Na Student wymienia i wlasciwie interpretuje
OCENE podstawowe zasady bezpieczenstwa i
4 higieny pracy obowiazujace przy obstudze
obrabiarek sterowanych numerycznie.
Na Student wymienia i wlasciwie interpretuje
OCENE wszystkie  zasady  bezpieczenstwa i
5 higieny pracy obowigzujace przy obstudze
obrabiarek sterowanych numerycznie.
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OCENA DO INDEKSU (OCENA PODSUMOWUJACA)

Srednia arytmetyczna ocen z poszczegélnych efektéw ksztalcenia.

WARUNKI ZALICZENIA PRZEDMIOTU

a Uzyskanie pozytywnych ocen ze wszystkich realizowanych efektéw ksztalcenia.

10 MACIERZ REALIZACJI PRZEDMIOTU

EFEKTY
ODNIESIENIE DO B}
KSZTALCENIA . TRESCI METODY
EFEKTOW CELE PRZEDMIOTU
DLA PROGRAMOWE DYDAKTYCZNE
KIERUNKOWYCH
PRZEDMIOTU
W1, W2, W3, W4, M1, M2, M3, M4,
EBR1 MT2P_WO05 Celd W5, W6, C1, C2, C3 M5, M6
C1, C2, C3,C4, L1, MT, M2, M3, M4,
EK2 MT2P UB0S Cel2, Cel3, Celd 12 13 M5, M
W1, W2, W3, W4,
EK3 MT2P UP02 Cell, %elli’ Cel, | w5 we, 1, c2, 3, | Mb 1\&25 1\1\44% M4,
© C4,L1, L3 ’
Cell, Cel2, Cel3, | C1, C2, C3, C4, L1,
EK4 MT2P UB02 ol 12 13 M4, M5, M6
EK5 MT2P UPO03 Cel4 CL, €2, C3, C4, L, M4, M5
— L2, L3
EKG6 MT2P W08 Cell, Cel3, Celd | WE W2, W3, Wi, M1, M2, M3, M6
- W5, W6
Cell, Cel2, Cel3, | C1, C2, 03, C4, L1,
EK7 MT2P_ UB05 ol 12,13 M4, M5, M6
W1, W2, W3, W4,
EKS MT2P W03 Cell W5, W M1, M2, M3, M6
Cell, Cel2, Cel3, W1, W2, W3, W4,
EK9 MT2P W14 ol W, W, L1 M1, M2, M3, M6

11 WYKAZ LITERATURY

LITERATURA PODSTAWOWA

[1] Honczarenko J. — Elastyczna automatyzacja wytwarzania - obrabiarki i systemy obrébkowe., Warszawa, 2000,
WNT

|2] Honczarenko J. — Obrabiarki sterowane numerycznie., Warszawa, 2008, WNT

[3] Grzesik W., Nieslony P., Bartoszuk M. — Programowanie obrabiarek NC/CNC., Warszawa, 2006, WNT
[4] Kosmol J. — Automatyzacja obrabiarek i obrébki skrawaniem., Waszawa, 2000, WNT

[5] Kosmol J. — Serwonapedy obrabiarek sterowanych numerycznie., Warszawa, 2004, WNT

[6] Przybylski W., Deja M. — Komputerowe wspomaganie wytwarzania - podstawy i zastosowanie., Warszawa,
2007, WNT

[7] Praca zbiorowa MTS — Podstawy obrébki CNC., Warszawa, 2006, REA

[8] Praca zbiorowa MTS — Programowanie obrabiarek CNC; tom I "Toczenie”, tom II "Frezowanie., Warszawa,
2006, REA
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LITERATURA UZUPEINIAJACA:

[1] Kulawik E., Jurkowski S. — Ksztaltowanie przedmiotow za pomocq skrawania naobrabiarkach CNC' (w
konicowej fazie opracowania podrecznikowego; dostepne w formie elektronicznej i plikéw tekstowych)., Nowy
Sacz, 2016, Wyd.PWSZ Nowy Sacz

[2] Praca zbiorowa (tlum. z j. niemieckiego) — Mechatronika., Warszawa, 2002, REA

[3] Praca zbiorowa (red. Olszewski M.) — Podstawy mechatroniki., Warszawa, 2006, REA

12 INFORMACJE O NAUCZYCIELACH AKADEMICKICH
OSOBA ODPOWIEDZIALNA ZA KARTE

prof. dr hab. inz. Adam Ruszaj (kontakt: ruszaj@mech.pk.edu.pl)

OsoBY PROWADZACE PRZEDMIOT

dr inz. Edmund Kulawik (kontakt: kedmund@wp.pl)

prof. dr hab. inz. Adam Ruszaj (kontakt: ruszaj@mech.pk.edu.pl)

13 ZATWIERDZENIE KARTY PRZEDMIOTU DO REALIZACJI

(miejscowos¢, data) (odpowiedzialny za przedmiot) (kierownik zaktadu) (dyrektor instytutu)

PRZYJMUJE DO REALIZACJI (data i podpisy oséb prowadzacych przedmiot)
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