Karta (sylabus) modutu/przedmiotu
Mechanika i Budowa Maszyn
Studia drugiego stopnia

Przedmiot: Budowa i eksploatacja obrabiarek CNC
Rodzaj przedmiotu: obowigzkowy

Kod przedmiotu: MBM 2 S7222-0 1
Rok: I

Semestr: Il

Forma studiéw: Studia stacjonarne
Rodzaj zaje¢ i liczba godzin 45

w semestrze:

Wyktad 15

Cwiczenia -

Laboratorium 30

Projekt -

Liczba punktéow ECTS: 4

Sposob zaliczenia: EGZAMIN

Jezyk wykladowy: Jezyk polski

Cel przedmiotu

C1 Zdobycie wiedzy i umiejetnosci praktycznych z zakresu budowy maszyn CNC.

C2 | Poznanie stosowanych metod i strategii monitorowania.

C3 | Poznanie budowy i zasady dziatania toréw pomiarowych monitorowania.

C4 Nabycie umiejetnosci budowana systeméw monitorowania proceséw wytwarzania. Opanowanie sprawnego
postugiwania sie przyrzagdami pomiarowymi i sensorami stosowanymi podczas monitorowania i nadzorowania.

Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji

Wiedza z zakresu budowy i przeznaczenia oraz mozliwosci kinematycznych i uzytkowych obrabiarek skrawajgcych
1 do metali i innych maszyn technologicznych sterowanych numerycznie CNC.

2 Wiedza z zakresu procesow eksploatacyjnych, mechanizmow zuzycia i jego wptywu na wtasciwosci uzytkowe maszyn,
metody diagnostyki obrabiarek CNC.

Efekty ksztalcenia

W zakresie wiedzy:

EK 1 Poznanie budowy maszyn technologicznych sterowanych numerycznie, stosowanych uktadéw pomiarowo —
kontrolnych oraz urzagdzeh wspoipracujgcych

Poznanie zasad eksploatacji maszyn i urzadzen technicznych, planowania przeglagdéw i remontoéw maszyn.
EK 2 Przygotowanie do samodzielnego projektowania proceséw technologicznych remontéw maszyn i urzadzen
technicznych.

W zakresie umiejetnosci:

Student zna budowe obrabiarek CNC, potrafi opracowac proces technologiczny naprawy dowolnie wybranego urza-
EK 3 | dzenia technologicznego okreslonej klasy. Zna etapy i rodzaje remontéw oraz pozostate czynnosci wchodzace w
zakres obstugi technicznej maszyny.

Student potrafi oceni¢ zdolnosci eksploatacyjne maszyn i urzadzen, potrafi konfigurowac i postugiwaé sie aparaturg
EK 4 pomiarowa, prowadzi¢ eksperymenty, sprawdzi¢ poprawnos¢ wykonania elementéw maszyn, a takze dokonacé
krytycznej analizy istniejgcych rozwigzan w budowie maszyn

W zakresie kompetencji spotecznych:

EK 5 Ma swiadomosc¢ spotecznej roli inzyniera mechanika i jego odpowiedzialnosci, ma poczucie odpowiedzialnosci za
wykonywang prace; potrafi podporzadkowa¢ sie regutom pracy obowigzujacym w zespole.

EK 6 Ma swiadomos¢ myslenia i dziatania w sposob kreatywny i przedsiebiorczy.

Tresci programowe przedmiotu

Forma zaje¢ — wyklady

Tredci programowe

Zagadnienia podstawowe. Fazy istnienia maszyny technologicznej. Budowa, przeznaczenia
w1 oraz mozliwosci kinematyczne i uzytkowe obrabiarek skrawajgcych do metali i innych maszyn
technologicznych sterowanych numerycznie CNC.

w2 Korpusy i uktady prowadnicowe obrabiarek, uktady napedowe ruchéw gtéwnych, posuwowych
i pomocniczych, kinematyka obrabiarek, przektadnie Srubowo toczne, wozki jezdne,




hamulce, wrzeciona i elektrowrzeciona

w3 Magazyny narzedziowe, zmieniacze narzedzi, zmieniacze palet, systemy odprowadzania wiéréw, systemy
podawania chtodziwa, systemy gasnicze, chtodzenie przez wrzeciono.

W4 Systemy sterowania numerycznego obrabiarek, uktady przyrostowe (inkrementalne) i absolutne

w5 Uktady pomiarowo — kontrolne obrabiarek CNC przemieszczenia, potozenia, sondy narzedziowe, sondy

przedmiotu obrabianego, diagnostyka obrabiarek CNC.

Rodzaje zuzycia oraz czynniki wptywajace na zuzycie maszyn i urzgdzen. Proces technologiczny

w6 remontéw maszyn. Etapy (fazy) prac remontowych. Mycie, czyszczenie oraz demontaz

urzagdzen i ich elementéw. Narzedzia montazowe. Weryfikacja i badania weryfikacyjne elementéw
maszynowych.

Ogodlne metody napraw i regeneracji. Dokumentacja techniczna prac remontowych. Naprawa

W7 i regeneracja typowych elementéw maszynowych. Zasady weryfikacji potgczen gwintowych,

wpustowych, wielowypustowych, wttaczanych, skurczowych oraz metody ich naprawy (regeneracji).

Trwatos$¢ i niezawodnos¢. Jakos¢ konstrukcyjna, technologiczna i uzytkowa wyrobdéw. Czynniki

W8 ksztattujgce jako$¢ uzytkowg wyrobow. Przyczyny uszkodzen, weryfikacja, naprawa i

regeneracja: korpuséw, watéw, tulei, kot zebatych oraz tozysk

Warstwa wierzchnia wyrobéw. Pojecie, ksztattowanie i budowa warstwy wierzchniej. Wptyw

W9 warstwy wierzchniej na trwato$¢ uzytkowg wyrobdw. W ptyw otoczenia zewnetrznego na

proces eksploatacji maszyn i urzadzen.

W10 Klasyfikacja czynnikéw oddziatywujgcych na maszyny i urzadzenia techniczne. Typowe

uszkodzenia maszyn i urzagdzen, przyczyny ich powstawania i skutki.

Rodzaje i mechanizmy zuzywania sie elementéw maszyn. Zuzycie cierne, erozyjne i kawitacyjne,

W11 zuzycie i starzenie tworzyw polimerowych. ldentyfikacja, metody badan i zapobieganie

zuzyciu elementéw maszynowych.

Zasady prawidtowej eksploatacji urzgdzen. Rodzaje i zakres obstugi technicznej maszyn.

W12 Zasady wykonywania napraw biezacych, srednich oraz gtéwnych. Podziat i klasyfikacja

$srodkdw smarnych w eksploatacji maszyn technologicznych, ich funkcje i wtasciwosci,
wspotczesne srodki smarne.

W13 Modernizacja (rewitalizacja) i adaptacja maszyn. Montaz oraz badania i odbiér maszyn po remoncie.
W14 System obstugi technicznej urzadzen mechanicznych. Dokumentacja maszyn i urzadzen (DTR)
W15 Cykle, plany oraz organizacja prac remontowych.

Forma zaje¢ — ¢wiczenia

Tredci programowe

CW1 -
Forma zaje¢ — laboratoria
Tredci programowe
L1 _
Forma zaje¢ — projekt
Tredci programowe
P1 Zajepi_a \A{prowadzajace:__zasady zal_iczen_ia przedmiotu, podziat na podgrupy, wydanie i omowienie projektéw,
oméwienie dokumentacji technologicznej remontu, zasady BHP
P2 Opracowanie ramowego procesu technologicznego naprawy
P3 Opracowanie dokumentacji technologicznej mycia i czyszczenia
P4 Opracowanie dokumentacji technologicznej procesu demontazu
P5 Opracowanie dokumentacji technologicznej procesu weryfikacji
P6 Opracowanie dokumentacji technologicznej regeneraciji
P7 Opracowanie dokumentacji technologicznej montazu
P8 Opracowanie dokumentacji technologicznej kontroli jakosci
P9 Testy i préby odbiorcze oraz diagnostyka
P10 Zajecia zaliczeniowe: wystawienie ocen koncowych, wpisy do indeksu

Metody dydaktyczne

Wyktad z prezentacjg multimedialna,

Metoda aktywizujgca zwigzana z opracowanie procesu technologicznego remontu

Obcigzenie praca studenta

Forma aktywnosci Srednia liczba godzin n’a.zrealizowanie
aktywnosci
Godziny kontaktowe z wykladowca, 45
w tym:
... Poda¢ wykaz aktywnoS$ci studenta ,
E/vymagajqcy}éh uczeé/tnictwa wyktadowcy, np. 15 uaziat w wy kiadach,
udziat w wyktadach, udziat w laboratoriach itd.] 30 projekt




Praca wtasna studenta, w tym:

55

[... Podac wykaz aktywnosci studenta
realizowanych jako praca wtasna, np.
przygotowanie do laboratorium, wykonanie
projektu itd.]

20 przygotowanie do zaje¢
35 wykonanie projektu

taczny czas pracy studenta

100
Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla 4
przedmiotu:
Liczba punktow ECTS w ramach zajec
o charakterze praktycznym (¢wiczenia, 3

laboratoria, projekty)
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Macierz efektow ksztatcenia
Odniesienie
danego efektu
ksztatcenia do
Efekt efektow Cele Tredci Metody Metody
ksztatcenia | zdefiniowanych | przedmiotu | programowe | dydaktyczne oceny
dla catego
programu
(PEK)
MBM2A_ W03+
EK 1 MBM2A_W04++ [C1, C3] [W1-W5, P1-P10] [, 2] [01,02, 03]
MBM2A_WO07+
MBM2A_W08++
EK 2 MBM2A. W09+ [C1, C3] [W1-W5, P1-P10] [, 2] [01,02, 03]
MBM2A_ W10+
MBM2A_W11+
EK 3 MBM2A_W12+++ [C1, C2, C3] [W6-W8, P1-P10] [, 2] [01,02, 03]
MBM2A W13+++
MBM2A_U02+
MBM2A_U05+ [C1, C2, C3] [W9-W12,P1-P10]
EK 4 MBM2A_U06+ [, 2] [01,02, 03]
MBM2A _UOQ7+
MBM2A_U09+
MBM2A_U11+
MBM2A_U16++
— W13 -W15,
MBM2A_U18+ [C1, C2, C3]
EK 5 MBM2A_U21+ P1-P10] 1,2 [01,02, 03]
MBM2A_U22++
MBM2A_U24+
MBM2A_U25+
MBM2A_U22++
— [W13-W15,
MBM2A_K4+ [C1,C2, C3] i
EK 6 MBM2A K5+ P1-P10] 1,2 [01,02, 03]
MBM2A K6+
Metody i kryteria oceny
Symbol | Opis metody oceny Prég zaliczeniowy




metody
oceny
o1 [Zaliczenie ustne z projektu] [80%]
02 [Zaliczenie pisemne z wyktadu | [60%]
[Sprawozdania z wykonanych kart technologicznych o
03 procesu] [100%]
Autor ) o
drinz. Jerzy Jézwik
programu.
Adres e-mail: j.jozwik@pollub.pl
Jednostka - i}
. . Katedra Podstaw Inzynierii Produkcji
organizacyjna:




