Naped i sterowanie maszyn technologicznych

Karta (sylabus) przedmiotu

Zarzgdzanie i Inzynieria Produkcji

WM Studia I-go stopnia o profilu: A X Po

Przedmiot: Naped i sterowanie maszyn technologicznych Kod przedmiotu
Status przedmiotu: obowigzkowy ZIP1N1655-0 0
Jezyk wyktadowy: polski

Rok: 3 Semestr: 6

Nazwa specjalnosci:

Rodzaj zaje¢ i liczba godzin: Studia stacjonarne Studia niestacjonarne
Wyktad 20

Cwiczenia

Laboratorium 20

Projekt

Liczba punktow ECTS: 5

Cel przedmiotu

C1

Zdobycie wiedzy z podstaw budowy i zasady dziatania obrabiarek do obrébki ubytkowe;.

C2

Zapoznanie z budowg i strukturg uktadéw sterowania obrabiarek sterowania obrabiarek oraz
metodami ich programowania.

Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji

1

Posiada wiedze w zakresie ksztattowania elementow maszyn metodami obrébki ubytkowe;.

2

Ma wiedze w zakresie budowy narzedzi.

Efekty ksztatcenia

W zakresie wiedzy:

EK 1 | Ma wiedze w zakresie budowy obrabiarek do obrébki ubytkowe;.

EK 2 Ma wiedze w zakresie doboru odpowiedniego oprzyrzgdowania rozszerzajgcego mozliwosci
obrébkowe réznych typéw obrabiarek.

EK 3 Orientuje sie w obecnym stanie i trendach rozwojowych obrabiarek CNC oraz w metodach ich
programowania.
W zakresie umiejetnosci:

EK4 Potrafi wykonac podstawowe obliczenia zwigzane z budowsg i strukturg kinematyczng
obrabiarek.

EK5 Potrafi analizowa¢ strukture programow sterujgcych opartych na kodach 1SO i opracowanych w
dedykowanych uktadach sterowania.
W zakresie kompetencji spotecznych:

EK6 | Rozumie potrzebe ciggtego ksztatcenia sie.

Tresci programowe przedmiotu

Forma zaje¢ — wyktady

Tresci programowe Liczba godzin

Wiadomosci podstawowe: definicja obrabiarki,
proces roboczy, struktura i ukfad

Wi kinematyczny obrabiarki, uktady napedowe 2
obrabiarek
Normalizacja predkosci obrotowych wrzecion
obrabiarek, stopniowe skrzynki predkosci:

W2 przektadnie podstawowe skrzynek predkosci, 2

wykresy strukturalne, wykresy przetozen.
Projektowanie skrzynek predkosci, dobor
liczby zebdw kot zebatych skrzynek predkosci.




W3

Budowa, przeznaczenie i eksploatacja
obrabiarek o prostych ruchach ksztattowania:
tokarki, wiertarki, frezarki, wytaczarki,
strugarki, diutownice, przeciggarki, szlifierki,
wyposazenie specjalne.

W4

Budowa, przeznaczenie i eksploatacja
obrabiarek o ztozonych ruchach
ksztattowania, analiza schematu
kinematycznego frezarki obwiedniowej

W5

Podstawy budowy obrabiarek sterowanych
numerycznie. Przeglad grup obrabiarek
sterowanych numerycznie: frezarski i
frezarskie centra obrébkowe, tokarki i
tokarskie centra obrobkowe, szlifierki
sterowane numerycznie, tendencje rozwojowe

W6

Organizacja przestrzeni roboczej obrabiarki
CNC, definicja narzedzi, pomiary wartosci
korekcyjnych za pomoca sond narzedziowych,
pomiar punktu zerowego przedmiotu
obrabianego za pomocg sondy
przedmiotowe;.

W7

Metody programowania obrabiarek. Struktura
programu sterujgcego, kody 1SO.

W8

Dedykowane uktady sterowania obrabiarek,
metodyka pracy podczas konfigurowania i
programowania technologii.

W9

Metodyka postepowania podczas
programowania obrabiarek NC z
wykorzystaniem programéw typu CAM.

Suma godzin:

20

Forma zaje¢ — ¢w

iczenia

Tresci programowe

Liczba godzin

CW1
Cw2
CW...
Suma godzin:
Forma zaje¢ — laboratoria

Tresci programowe

Liczba godzin

L1

Zajecia wprowadzajgce: Szkolenie BHP,
zasady zaliczenia przedmiotu, podziat na
podgrupy, harmonogram éwiczen.

1

L2

Analiza tancucha napedu gtéwnego tokarki
ktowej uniwersalnej. Zasady projektowania
stopniowych skrzynek predkosci. Analiza
schematu kinematycznego tokarki: obliczenie
ilosci stopni predkosci wrzeciona, ustalenie
ilorazu ciggu @. Wykres strukturalny i wykres
przetozen. Dobor predkosci wrzeciona na
podstawie tabeli predkosci normalnych.
Pomiary predkosci obrotowych wrzeciona
obrabiarki.

L3

Frezowanie walcowych kot zebatych o zebach
prostych i sSrubowych na frezarce
obwiedniowej: geometria walcowych kot
zebatych o zebach prostych i sSrubowych,
kinematyka ksztattowania linii zeba w
przypadku obrébki metodg obwiedniowa,
wyprowadzenie wzoréw uzytkowych do
doboru két zmianowych do przektadni
gitarowej tancucha ksztattowania ewolwenty,




przektadni gitarowych.

fancucha posuwu i tancucha ksztattowania linii
Srubowej. Dobdér kot zmianowych do

Kalibracja sondy przedmiotowej na frezarce
sterowanej numerycznie FV580A z >

L4 wykorzystaniem pakietu Inspection+ i
programu Productivity.
Organizacja przestrzeni roboczej frezarki CNC

LS w systemie sterowania HEIDENHAIN, tablica 2
narzedzi, tablica impulsowa, poffabrykat.

L6 Zasady definiowania zabiegdéw obrébkowych 4
w systemie sterowania HEIDENHAIN
Projekt technologii obrébki elementu na

L7 frezarce pionowej 3-osiowej w systemie 4
HEIDENHAIN

L8 Wystawienie ocen kornncowych 1

Suma godzin:

Forma zaje¢ — projekt

Tresci programowe

Liczba godzin

P1

P2

P...

Suma godzin:

arzedzia dydaktyczne

Wyktad z prezentacjg multimedialna.

Wyktad z wykorzystaniem programdéw i symulatoréw systemow sterowan

Praca w grupie

N
1
2.
3. Metoda praktyczna oparta na obserwac;ji.
4
5

Metoda aktywizujgca z praktycznym dziataniem studentow.

Sposoby oceny

Ocena formujgca

F1 Krotki test z samooceng studentow.

F2 laboratoryjnych

Krétki sprawdzian pozwalajgcy ocenic stan wiedzy z zakresu obowigzujgcego na zajeciach

F3 | Analiza sprawozdan

Ocena podsumowujgca

P1 | Egzamin z materiatu wykladowego (60% oceny)

P2 | Sprawdzian z zakresu materiatu laboratorium (30%)

P3 | Ocena sprawozdan z laboratorium (10% oceny).

Obcigzenie praca studenta

Forma aktywnosci

Srednia liczba godzin na zrealizowanie
aktywnosci

[Godziny kontaktowe z wyktadowca, realizowane

w formie zaje¢ dydaktycznych — fgczna liczba 40
godzin w semestrze]

[Godziny kontaktowe z wyktadowca, realizowane

w formie np. konsultacji w odniesieniu — tagczna 2
liczba godzin w semestrze]

[Przygotowanie sie do laboratorium — tgczna 40
liczba godzin w semestrze]

[Przygotowanie sie do zaje¢ — tgczna liczba 43
godzin w semestrze]

Suma 125
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla 5

przedmiotu




Literatura podstawowa i uzupetniajgca
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Lutek K.: Obrabiarki Il. Do gwintow i uzebien. Wydawnictwa Uczelniane, Lublin 1999.

Honczarenko J.: Obrabiarki sterowane numerycznie. WNT Warszawa 2008.

2
3
4

Lutek K., Semotiuk L.: Laboratorium Obrabiarek. Wydawnictwa Uczelniane, Lublin 1996.

Macierz efektow ksztatcenia

Odniesienie
danego efektu
Efekt kszta{cema do . Tresci Narzedzia Sposob
.| efektow Cele przedmiotu
ksztatcenia - programowe dydaktyczne oceny
zdefiniowanych
dla catego
programu (PEK)
EK1 ZIP1A_W08+++ | C1 W1-W6, L2-L5 1,2 F1, P1
ZIP1A_WO08+++
EK 2 ZIP1A W05+ C1 W4-W5, L3-L4 1,2 F1, P1
EK 3 ZIP1A_WO08+++ | C2 W5-W9, L4-L7 4,5 F1, P1
ZIP1A_W04+++
ZIP1A_UO03+ F2, F3,
EK4 ZIP1A U1 +++ C1 W1-W4, L2, L3 4.5 P2 P3
ZIP1A_UO1+++ | C2 W6-W9, L4-L7 3,4,5 F2, F3,
EK5 ZIP1A_UO03+ P2, P3
ZIP1A_U06+
EK6 ZIP1A_KO06+++ | C1,C2 W1-W9, L1-L5 1-5 F1

Formy oceny — szczegoty

Na ocene 2 (ndst)

Na ocene 3 (dst)

Na ocene 4 (db)

Na ocene 5 (bdb)

Zna budowe
Zna budowe obrabiarek
Nie rozpoznaje Zna budowe obrabiarek konwencjonalnych,
EK 1 obrabiarek do obrébki | obrabiarek konwencjonalnych i | sterowanych
ubytkowej konwencjonalnych sterowanych numerycznie oraz
numerycznie zasady ich
eksploataciji
Zna cel stosowania
Zna cel stosowania | oprzyrzgdowania
Nie zna Zna cel stosowania oprzyrzagdowania specjalnego, zasade
EK 2 oprzyrzagdowania oprzyrzadowania specjalnego oraz jego dziatania oraz
specjalnego. specjalnego zasade jego podstawowe
dziatania zaleznosci
kinematyczne
Nie wie nic o Zna podstawowe Zna podstawowe Zna podstawowe
kierunkach rozwoju kierunki rozwoju kierunki rozwoju kierunki rozwoju
obrabiarek do obrobki | obrabiarek CNC obrabiarek CNC obrabiarek CNC,
EK 3 ubytkowej oraz o oraz rodzaje i rodzaje i strukture
metodach ich strukture uktadow uktadow sterowania
programowania sterowania oraz metody ich
programowania
Nie potrafi oblicza¢ Potrafi Potrafi Potrafi zaprojektowac
podstawowych zaprojektowaé zaprojektowac strukture tancucha
zaleznosci strukture tancucha strukture tancucha napedu gtéwnego
kinematycznych. napedu gtéwnego napedu gtéwnego oraz obliczy¢
EK4 oraz obliczy¢ zaleznosci

zaleznosci
kinematyczne

kinematyczne
zwigzane z napedem
oraz
oprzyrzgdowaniem




specjalnym

Nie potrafi analizowaé

struktury programéw
sterujgcych pracg
obrabiarek CNC

Potrafi opisaé
podstawowe kody
sterujgce ISO oraz
przeanalizowaé
strukture programu

Potrafi opisa¢
podstawowe kody
sterujgce ISO,
przeanalizowac
strukture programu

Potrafi opisa¢
podstawowe kody
sterujgce ISO,
przeanalizowac
strukture programu w

w dedykowanym w dedykowanym dedykowanym
EK5 systemie sterowania | systemie systemie sterowania,
sterowania oraz zaprogramowac
zaprogramowac poszczegoblne
poszczegoblne elementy przestrzeni
elementy roboczej obrabiarki
przestrzeni roboczej | oraz znalez¢ btedy w
obrabiarki programie
sterujgcym.
Nie rozumie potrzeby | Rozumie potrzebe Rozumie potrzebe Rozumie potrzebe
EK6 ciggtego ksztatcenia ciggtego ksztatcenia | ciggtego ksztatcenia | ciggtego ksztatcenia,

sie

i doksztatca sie

doksztafca sie i
zacheca innych
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