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Semestr / semestry
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EFEKTY UCZENIA SIE, TRESCI PROGRAMOWE, REALIZACJA ZAJEC DYDAKTYCZNYCH,

WERYFIKACJA EFEKTOW UCZENIA SIE

Cel ksztalcenia:

C1 — celem zajec jest nabycie umiejetnosci zapisu informacji
konstrukcyjno-technologicznych w alfanumerycznym G-kodzie
(DIN/ISO) dla uktadéw sterowania numerycznego obrabiarek
CNC

Tresci programowe:

Wyktad: Podstawy geometryczne: pozycje obrabianego
przedmiotu; wspotrzedne kartezjanskie; wspotrzedne

biegunowe; wymiar absolutny; wymiar przyrostowy;

plaszczyzny robocze; punkty zerowe i punkty odniesienia;

uktady wspotrzednych - uktady wspolrzednych maszyny (MCS)
oraz uktad wspoétrzednych obrabianego przedmiotu (WCS).
Podstawy programowania NC: nazwa programu NC; nagtéwek
programu; budowa i tre$ci programu NC; bloki i komponenty
blokow; dostepne znaki. Zmiana narzedzia: wywolanie narzg¢dzia
przy pomocy polecenia (T); zmiana narzedzia przy pomocy MO06.
Korekcje narzedzi: wywotanie korekcji narzedzia (D). Ruch
wrzeciona: predko$¢ obrotowa wrzeciona (S), kierunek obrotow
wrzeciona (M3, M4, M5); stata predko$¢ skrawania (G96); stata
predkos¢ obrotowa G97; programowane ograniczenie predkosci
wrzeciona. Regulacja posuwu (F) (G94, G95). Ustawienia
geometryczne: ustawiane przesuni¢cie punktu zerowego (G54 do
G57); wybor plaszczyzny roboczej (G17, G18, G19); dane
wymiarowe - podanie wymiaru absolutnego (G90, AC), podanie
wymiaru przyrostowego (G91, IC); calowe albo metryczne
podawanie wymiaréw (G70, G71). Polecenia drogi: polecenia
ruchu ze wspdtrzednymi Kkartezjanskimi - ruch przesuwem
szybkim (GO), interpolacja prostoliniowa (G1), interpolacja
kotowa (G2/G3); polecenia ruchu ze wspotrzednymi biegunowymi
- punkt odniesienia wspotrzednych biegunowych (G110, G111,
G112), polecenia ruchu ze wspotrzednymi biegunowymi (GO, G1,
G2, G3, AP, RP); fazka, zaokraglenie (CHF, CHR, RND).
Korekcja promienia narzedzia (G40, G41, G42). Zachowanie sie w
ruchu po torze: zatrzymanie doktadne (G60); przechodzenie
ptynne (G64). Transformacje wspotrzednych — koncepcja,
instrukcje. Funkcje pomocnicze (M). Polecenia uzupehiajace.
Programowanie z wykorzystaniem cykli obrobkowych — obrébka
otworéw,  Kieszeni, konturow. Omoéwienie  przykladow
programowania obrobki tokarskiej i frezarskiej.

Zajecia laboratoryjne: Zajecia laboratoryjne w dwoch modutach
tematycznych: na bazie programu MTS; na bazie programu
Sinutrain  firmy  Siemens. Podstawowe funkcje ukladu
wspotrzednych oraz funkcje technologiczne i ich zastosowanie.
Programowanie prostych konturow (G0/G1l, G2/G3, RND,
CHF/CHR) w obrobce tokarskiej. Programowanie prostych
konturébw (G0/G1, G2/G3, RND, CHF/CHR) w obrébce
frezarskiej. Programowanie konturéw z kompensacjg promienia
narzedzia  (G41/G42). Programowanie  konturéw  ze
wspomaganiem graficznym (kalkulator konturu). Zaawansowane
programowanie z wykorzystaniem cykli obrébkowych tokarskich.
Zaawansowane programowanie z  wykorzystaniem  cykli
obrébkowych frezarskich. Zaprogramowanie kompleksowej
obrobki czesci na centrum tokarskie CNC. Zaprogramowanie
kompleksowej obrébki czesci na centrum frezarskie CNC.

Metody dydaktyczne (ksztalcenia):

Wyktad konwencjonalny z wykorzystaniem srodkow
audiowizualnych, metoda programowa z wykorzystaniem
komputera oraz metoda praktyczna ¢wiczenia laboratoryjne
z wykorzystaniem $rodkéw audiowizualnych

Rygor zaliczenia, kryteria oceny osiagnig¢tych
efektéw uczenia si¢, sposob obliczania oceny
koncowe;j:

Warunkiem zaliczenia przedmiotu jest osiggnigcie wymaganych
efektéw ksztalcenia. Forma zaliczenia wyktadu i zajeé
laboratoryjnych na podstawie pracy kontrolnej.




Efekty uczenia si¢ dla przedmiotu w odniesieniu do efektow kierunkowych i formy | Metody weryfikacji efektow
zajec uczenia si¢
Opis efektow uczenia si¢ dla 8
Z‘%Ttir przedmiotu (PEU) eﬁiiuunckz%% Forma B Metody _
e Student, ktéry zaliczyt przedmiot S Forma zaj¢¢ | weryfikacji sprawdzania
) (W) zna i rozumie/ (U) potrafi /(K) jest ¢ (zaliczen) i oceny
sie o - (KEU)
gotéw do:
Ma podstawowa wiedz¢ dotyczaca Wyklad

W1 rodzajéw maszyn technologicznych, ich K WG15 v yRiac, Zaliczenie Ocena pracy

budowy, dziatania, wlasnosci i - | cwiczenia na oceng kontrolnej
. . ; . aboratoryjne

stawianych im wymagan oraz sterowania

Potrafi postuzy¢ si¢ jezykami

programowania oraz odpowiednimi Wyktad, . .

Ul  |narzedziami informatycznymi do K_Uw09 ¢wiczenia Zaliczenie Okc enta p:raqy
opracowania programow sterujgcych laboratoryjne naoceng ontrofney
systemem obrabiarki CNC.
jest gotow analizowac zadania,
przydzielone do realizacji, pod katem

K1 okreslenia priorytetow, stuzacych K_KKO01 Cwiczenia Zaliczenie Ocena pracy
maksymalnej efektywnosci wykonania laboratoryjne na oceng kontrolnej
zadania, oraz wszechstronnych skutkow
jego realizacji.
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Naktad pracy studenta potrzebny do osiagnigcia zaktadanych efektow uczenia si¢ — bilans punktow ECTS

Obciazenie studenta [h]
Zajgcia bez
Udziat w zajeciach, aktywnos$¢ Inne godz. nauczquciela-praca Zajecia
kontaktowe
wiasna studenta dydaktyczne

(IGK) (ZBN)
Udziat w wyktadach/laboratorium X X 30[h]
Udziat w konsultacjach 5[h] X X
Przygotowan!e do wyl_dado_w/cwzcz/{ab X 49[h] X
Przygotowanie do zaliczenia/egzaminu
Sumaryczne obcigzenie praca studenta 5[h])/ 0,2 ECTS 49[h]/ 2,3ECTS 30[h])/ 1,5 ECTS
Punkty ECTS za przedmiot 4 ECTS

Informacje dodatkowe, uwagi

W przypadku studentéow ze szczeg6élnymi potrzebami, w tym: z niepelnosprawnoscig, przewlekle chorych,
okreslone powyzej (w karcie) metody i formy weryfikacji efektéw uczenia sie dostosowuje sie odpowiednio
do indywidualnych potrzeb tych studentow.

Szczegotowe zasady i formy wsparcia studentéw ze szczeg6lnymi potrzebami: w tym z niepetnosprawnoscia,
przewlekle chorych podczas zajeé, zaliczen i egzaminéw okreslono w: Regulaminie Studidéw, Zasadach




Studiowania, Procedurze dotyczacej zapewnienia dostepnosci procesu ksztatcenia studentom ze szczeg6lnymi
potrzebami, w tym: z niepetnosprawnoscia, przewlekle chorych.




