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1 INFORMACJE O PRZEDMIOCIE

NAZWA PRZEDMIOTU Budowa i eksploatacja obrabiarek CNC

NAZWA PRZEDMIOTU
W JEZYKU ANGIELSKIM

KoD PRZEDMIOTU WM IP oIS D1 15/16
KATEGORIA PRZEDMIOTU Przedmioty specjalno$ciowe
LiczBA PUNKTOW ECTS 3.00

SEMESTRY 7

2 RODZAJ ZAJEC, LICZBA GODZIN W PLANIE STUDIOW

LABORATORIUM
SEMESTR WYKLAD CWICZENIA LABORATORIUM| KOMPUTERO- PROJEKT SEMINARIUM
WE
7 15 0 15 0 0 0

3 CELE PRZEDMIOTU

Cel 1 Zapoznanie studentow z budows, dziataniem i zasadami eksploatacji obrabiarek CNC.

Cel 2 Nabycie umiejetnosci obstugi frezarki CNC i tokarki CNC.

Kod archiwizacji: AAO3E9TF
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4 WYMAGANIA WSTEPNE W ZAKRESIE WIEDZY, UMIEJETNOSCI I INNYCH
KOMPETENCJI

1 Posiadanie podstawowej wiedzy z zakresu rysunku technicznego

2 Posiadanie podstawowej wiedzy z zakresu metrologii warsztatowe]

3 Posiadanie podstawowej wiedzy z zakresu technologii obrébki skrawaniem

5 EFEKTY KSZTALCENIA

EK1 Wiedza Zna podstawowe zagadnienia z zakresu zasad bezpiecznej i racjonalnej eksploatacji obrabiarek CNC.

EK2 Wiedza Zna podstawowe mozliwosci wynikajace z zastosowania obrobki numerycznej, nowoczesnych narzedzi
skrawajacych, narzedzi i aplikacji pomiarowych

EK3 Umiejetnosci Potrafi optymalizowaé¢ dobor technologicznych parametréw skrawania ze wzgledu na bezpie-
czenistwo pracy obrabiarki CNC oraz jako$¢ wykonania czesci i efektywnosé procesu obrobki.

EK4 Umiejetnosci Potrafi sporzadzi¢ ocene ryzyka zawodowego dla stanowiska pracy z obrabiarka sterowang
numerycznie.

6 TRESCI PROGRAMOWE

WYKLAD
Lp TEMATYKA ZAJEC LiczBAa
OPIS SZCZEGOLOWY BLOKOW TEMATYCZNYCH GODZIN
w1 Wprowadzenie, wiadomosci ogbélne. Budowa i przeznaczenia obrabiarek CNC. 1
W2 Zagadnienia podstawowe. Uklady kinematyczne obrabiarek skrawajacych do 1

metali i innych maszyn technologicznych sterowanych numerycznie CNC

Korpusy, zespoly prowadnicowe obrabiarek, prowadnice toczne i hydrostatyczne,
W3 napedy ruchéw gltéwnych, posuwowych i pomocniczych, przektadnie srubowo 1
toczne, hamulce, wrzeciona i elektrowrzeciona

Systemy mocowania narzedzi we wrzecionach i glowicach obrabiarek CNC.
Magazyny narzedziowe karuzelowe z osia pionowa i pozioma, zmieniacze narzedzi,
W4 magazyny tancuchowe, zmieniacze palet, systemy odprowadzania wiorow ze strefy 2
obrobki, systemy podawania chlodziwa, systemy gasnicze, uklady podawania
cieczy chlodzaco smarujacej przez o$ wrzeciona.

Uktady pomiarowo kontrolne przemieszczenia i potozenia w obrabiarkach CNC,
liniaty przyrostowe i absolutne, enkodery. Pomiary narzedzi i przedmiotu

W5 obrabianego. Sondy narzedziowe, sondy przedmiotu obrabianego. System pomiaru 2
i ewidencji narzedzi poza obrabiarka CNC.
Uktady sterowania obrabiarek CNC. Projektowanie proceséw technologicznych na

We obrabiarkach CNC, doboér narzedzi skrawajgcych, parametrow skrawania, 1

prognozowanie uzyskiwanych doktadnosci obrobki, kalkulacji czaséw i kosztow
obrobki. Symulacja programu obrébkowego, identyfikacja kolizji.
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WYKLAD
Lp TEMATYKA ZAJEC LiczBa
OPIS SZCZEGOLOWY BLOKOW TEMATYCZNYCH GODZIN
Czynniki wplywajace na zuzycie zespotéw funkcjonalnych maszyn i urzadzen.
W7 Rodzaje zuzycia zespoléw maszynowych, krzywa Lorenza. Procesy technologiczne 1
remontoéw maszyn.
Klasyfikacja czynnikow oddziatujacych na maszyny i urzadzenia techniczne.
W8 Typowe uszkodzenia maszyn i urzadzen. Diagnostyka maszyn CNC, gniazdo OBD, 1
tryby i protokoly diagnostyczne.
Rodzaje i mechanizmy zuzywania sie elementéw maszyn CNC i narzedzi
skrawajacych. Zuzycie cierne, erozyjne i kawitacyjne, zuzycie i starzenie tworzyw
w9 . . L o 2
polimerowych. Identyfikacja, metody badan zuzycia czesci maszyn. Przyczyny
i skutki powstania zuzycia katastroficznego maszyn i narzedzi.
W10 Diagnostyka stanu zuzycia obrabiarek CNC. Badania doktadnosci obrabiarek CNC 9
np. szybkim testem Ballbar QC-10.
W11 Modernizacja (retrofit) i adaptacja maszyn sterowanych recznie do wymogow 1
CNC. Montaz oraz badania i odbiér maszyn po remoncie.
LABORATORIUM
Lp TEMATYKA ZAJEC LiczBA
OPIS SZCZEGOLOWY BLOKOW TEMATYCZNYCH GODZIN
L1 1.Szkolenie BHP, sprawy organizacyjne dot. zaje¢ laboratoryjnych CNC 1
Frezarka CNC: Budowa i dzialanie wieloosiowej frezarki CNC ze sterowaniem
L2 Fanuc. Pomiar narzedzi i przedmiotu obrabianego na frezarce CNC. Kompensacja 9
promienia i dhugosci typowych narzedzi frezarskich. Obrobka prostych zarysow
konturowych typu kieszen i wyspa. Cykle standardowe w obrobce frezarskiej CNC.
L3 Frezarka CNC: Badanie doktadnosci frezarki CNC z zastosowaniem Systemu 5
z teleskopowymi pretami kinematycznymi kulowymi typu Ballbar QC 10.
Tokarka CNC: Budowa i dziatanie tokarki CNC ze sterowaniem Fanuc. Pomiar
narzedzi w glowicy rewolwerowej gtowica pomiarowa narzedziowa. Pomiar
L4 . X . : . . 2
przedmiotu obrabianego gltowica przedmiotowa. Kompensacja narzedzia
tokarskiego. Obrébka zgrubna i wykoniczeniowa watka wielostopniowego.
Zasady BHP, wprowadzenie do metody oceny ryzyka zawodowego w eksploatacji
L5 : 2
obrabiarek CNC
L6 Tokarka, frezarka CNC Praktyka warsztatowa na frezarce MiniMILL CNC oraz 6

tokarce ST 10 CNC, ze sterowaniem HAAS

7 NARZEDZIA DYDAKTYCZNE

N1 Wyktady
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N2 Prezentacje multimedialne
N3 Cwiczenia laboratoryjne
N4 Praca w grupach

8 OBCIAZENIE PRACA STUDENTA

FORMA AKTYWNOSCI

SREDNIA LICZBA GODZIN
NA ZREALIZOWANIE

AKTYWNOSCI
Godziny kontaktowe z nauczycielem akademickim, w tym:
Godziny wynikajace z planu studiow 30
Konsultacje przedmiotowe 0
Egzaminy i zaliczenia w sesji 0

Godziny bez udzialu nauczyciela akademickiego wynikajace z nakladu p

racy studenta, w tym:

Przygotowanie sie do zajeé¢, w tym studiowanie zalecanej literatury 20
Opracowanie wynikow 20
Przygotowanie raportu, projektu, prezentacji, dyskusji 20
SUMARYCZNA LICZBA GODZIN DLA PRZEDMIOTU WYNIKAJACA Z 90
CALEGO NAKEADU PRACY STUDENTA

SUMARYCZNA LICZBA PUNKTOW ECTS DLA PRZEDMIOTU 3.00

9 SPOSOBY OCENY

Zaliczenie Laboratorium na podstawie kartkowek, testéw sprawdzajacych i sprawozdan.

OCENA FORMUJACA

F1 Sprawozdanie z é¢wiczenia laboratoryjnego
F2 Cwiczenie praktyczne

F3 Kolokwium

F4 Test

OCENA PODSUMOWUJACA

P1 Srednia wazona ocen formujacych

OCENA AKTYWNOSCI BEZ UDZIARU NAUCZYCIELA

B1 Projekt indywidualny

KRYTERIA OCENY
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EFEKT KSZTALCENIA 1

NA OCENE 3.0 Zna 'podstax?vowad budovv'e.; obrab.iarek CNC i potrafi stosowaé zasady bezpiecznej

i racjonalnej eksploatacji obrabiarek CNC.

NA OCENE 3.5 -

NA OCENE 4.0 fﬁlsa; 11:)1;;1;)2? ;)E;;&?;;E gNNg i potrafi stosowaé zasady bezpiecznej i racjonalnej

NA OCENE 4.5 -

NA OCENE 5.0 Zna zasady korzystania z glowi¢ pomiarowych stosowanych w procesach CNC.
EFEKT KSZTALCENIA 2

NA OCENE 3.0 Potrafi stosowaé zasady obrobki numerycznej,

NA OCENE 3.5 -

NA OCENE 4.0 Potrafi stosowaé zasady zaawansowanej obrobki numerycznej,

NA OCENE 4.5 -

NA OCENE 5.0 Zna i stosuje nowoczesne narzedzia skrawajace, narzedzia i aplikacje pomiarowe
EFEKT KSZTALCENIA 3

NA OCENE 3.0 Zna i potrafi dobra¢ technologiczne parametry skrawania.

NA OCENE 3.5 -

Spu— |t dor vl ey dni, i

NA OCENE 4.5 -

NA OCENE 5.0 Potrafi oceni¢ stan zuzycia zespoléw funkcjonalnych obrabiarki CNC.
EFEKT KSZTALCENIA 4

NA OCENE 3.0 izigzifaz(;iﬁniizvnlér ;C()Z(rilsigiwowe zagrozenia, wynikajace z obstugi obrabiarek

NA OCENE 3.5 -

NA OCENE 4.0 ic;iz&z’iiaigiﬁn;zvglzér }Xizaniiz'oéc’ zagrozen, wynikajacych z obstugi obrabiarek

NA OCENE 4.5 -

N oo 5.1 el liont ol i, s s 6
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10 MACIERZ REALIZACJI PRZEDMIOTU

ODNIESIENIE
DANEGO EFEKTU
EFEKT Do SZCZEGOL,O_ CELE TRESCI NARZEDZIA
WYCH EFEKTOW SPOSOBY OCENY
KSZTALCENIA PRZEDMIOTU PROGRAMOWE DYDAKTYCZNE
ZDEFINIOWA-
NYCH DLA
PROGRAMU
W1 W2 W4 W5
EK1 Cel 1 Cel 2 W6 W7 W9 L6 N1 N2 N3 F1 F3
W2 W4 W5 W6
EK2 Cel 1 Cel 2 W7 W8 L6 N1 N2 N3 N4 F1 F2 F3
EK3 CellCelz | WOL2 LLg’ LALS | N1 N2 N3 N4 F1 F2 F3 F4
EK4 Cel 1 L1L5L6 N1 N2 N3 N4 F1 F2 F3

11 WYKAZ LITERATURY

LITERATURA PODSTAWOWA

[1 | Gresik W. — Programowanie obrabiarek NC/CNC, Warszawa, 2006, WNT

|2 | Honczarenk J. — Pbrbiarki sterowane numerycznie, Warszawa, 2008, WNT

[3 | Firma Haas — Instrukcja operatora frezarki i tokarki Haas, Warszawa, 2009, Haas

LITERATURA UZUPELNIAJACA

[1 | Przybylski W., Deja M — Komputerowo wspomagane wytwarzanie maszyn, Warszawa, 2007, WNT

12 INFORMACJE O NAUCZYCIELACH AKADEMICKICH

OSOBA ODPOWIEDZIALNA ZA KARTE

prof. dr hab. inz. Wojciech, Bogustaw Zebala (kontakt: wojciech.zebala@pk.edu.pl)

OSOBY PROWADZACE PRZEDMIOT

1 prof. dr hab. inz. Wojciech Zebala (kontakt: zebala@mech.pk.edu.pl)

2 dr inz. Tadeusz Otko (kontakt: otko@mech.pk.edu.pl)

3 dr inz. Andrzej Matras (kontakt: amatras@mech.pk.edu.pl)

4 dr inz. Grzegorz Struzikiewicz (kontakt: struzikiewicz@mech.pk.edu.pl)

5 dr inz. Lukasz Slusarczyk (kontakt: slusarczyk@mech.pk.edu.pl)
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13 ZATWIERDZENIE KARTY PRZEDMIOTU DO REALIZACIJI

(miejscowosé, data) (odpowiedzialny za przedmiot) (dziekan)

PRZYIJMUJE DO REALIZACJI (data i podpisy oséb prowadzacych przedmiot)
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