Karta (sylabus) modutu/przedmiotu
Mechanika i Budowa Maszyn

Studia llI-go stopnia

Przedmiot:

Programowanie obrabiarek sterowanych
numerycznie CNC

Rodzaj przedmiotu:

obowigzkowy

Kod przedmiotu:

MBM2N5223-0_1

Rok: 1

Semestr: 2

Forma studiéw: Studia niestacjonarne
Rodzaj zaje¢ i liczba godzin 18

w semestrze:

Wyktad 9
Cwiczenia

Laboratorium

Projekt 9

Liczba punktéw ECTS: 2

Sposéb zaliczenia: egzamin
Jezyk wykladowy: Jezyk polski

Cel przedmiotu

C1 | Zapoznanie studentow z zasadami pracy w systemie HEIDENHAIN TNC 620

c2 Zapoznanie studentéw z zasadami programowania obrabiarek w systemie

HEIDENHAIN TNC 620

Wymagania wstepne w zakresie wiedzy, umiejetnosci i innych kompetencji

Ma uporzgdkowang wiedze w zakresie ksztattowania elementéw maszyn
metodami obrébki ubytkowej

2 |Ma wiedze w zakresie budowy narzedzi i maszyn technologicznych

3 Ma podstawowg wiedze z podstaw programowania obrabiarek sterowanych

numerycznie.

Efekty ksztalcenia

W zakresie wiedzy:

EK 1 | Posiada wiedze z zakresu zasad obstugi obrabiarek CNC

EK 2 | Zna zasady programowania konturowego

EK 3 | Zna zasady stosowania cykli obrébkowych

W zakresie umiejetnosci:

EK4 | Potrafi zaprojektowa¢ proces technologiczny na obrabiarke CNC

EKS

Potrafi zaprogramowac frezarskie centrum obrébkowe z systemem
sterowania HEIDENHAIN TNC 620

EK6 | Potrafi wykorzysta¢ zaawansowane funkcje systemu sterowania frezarki CNC

W zakresie kompetencji spotecznych:

EK7 | Rozumie potrzebe ciggtego ksztatcenia sie.

Tresci programowe przedmiotu

Forma zaje¢ — wyklady




Tredci programowe

Podstawy obstugi systemu HEIDENHAIN TNC 620, budowa pulpitu

w1 . . SR ,
sterujgcego, klawisze softkeys - struktura menu, zarzgdzanie plikami.
Definicja narzedzi, opis narzedzi w tabeli narzedziowej obrabiarki, zasady

W2 | wprowadzania wartosci korekcyjnych, pomiar narzedzi za pomocg sondy
narzedziowej
Organizacja przestrzeni roboczej obrabiarki, zasady definicji punktu

W3 | zerowego, pomiar punktu zerowego za pomocg przedmiotowej sondy
pomiarowej
Zasady programowania interpolacji liniowej L, programowanie fazek CHF i

W4 | zaokraglen RND, zasady programowania interpolaciji kotowej, funkcje CC, C,
CR, DR
Zasady programowania obrobki zgrubnej i wykonczeniowej, uzycie

WS5 | programowej korekcji narzedzia DL i DR, podprogramy, definiowanie
przemieszczenh w trybie przyrostowym
Zasady programowania interpolacji liniowej i kotowej we wspétrzednych

W6 | biegunowych, zasady stosowania przeksztatcen uktadu wspétrzednych:
przesuniecie, obrét, skalowanie, odbicie lustrzane

W7 Zasady definiowania cykli obrébkowych: nawiercanie, wiercenie, frezowanie
kieszeni, czopbéw, cykle ztozone

W8 | Zasady definiowania cykli typu SL

Forma zaje¢ — projekt
Tredci programowe

P1 Programowanie zabiegow frezarskich z wykorzystaniem interpolac;ji liniowej i
kotowej

P2 Programowanie zabiegow frezarskich z podziatem na obrobke zgrubng i
wykonczeniowg

P3 | Programowanie zabiegow frezarskich we wspoétrzednych biegunowych

P4 | Programowanie zabiegow frezarskich z przeksztatceniem uktadu bazowego

P5 Programowanie zabiegow frezarskich z zastosowaniem szyku prostokgtnego
i kolowego

P6 | Programowanie zabiegow frezarskich z wykorzystaniem cykli obrobkowych

Metody dydaktyczne

1. |Wykiad z prezentacjg multimedialng

2. |Wyktad z wykorzystaniem programéw komputerowych i symulatorow

3. | Metoda projektow - projekt praktyczny

Obcigzenie praca studenta

Srednia liczba godzin na zrealizowanie

Forma aktywnosci aktywnosci

Godziny kontaktowe z wyktadowca, Podac tgczng liczbe godzin kontaktowych

w tym: Z wyktadowcg

Udziat w wyktadach i laboratoriach 18
Udziat w konsultacjach 2
Praca wtasna studenta, w tym:

Przygotowanie sie do zaje¢ projektowych 13
Przygotowanie sie do sprawdzianéw 17

taczny czas pracy studenta 50




Sumaryczna liczba punktéw ECTS dla

przedmiotu:

Liczba punktow ECTS w ramach zajec
o charakterze praktycznym (¢wiczenia,
laboratoria, projekty)

Literatura podstawowa i uzupetniajaca

HEIDENHAIN TNC 620 - dialog tekstem otwartym.

HEIDENHAIN TNC 620 - DIN/ISO.

WIN =

HEIDENHAIN TNC 620 - programowanie cykli

Literatura uzupetniajaca

1 Grzesik W., Niestony P., Bartoszuk M.: Programowanie obrabiarek NC/CNC.

WNT Warszawa 2010.

Macierz efektow ksztatcenia

Efekt
ksztatcenia

Odniesienie
danego efektu
ksztatcenia do

efektow
zdefiniowanych
dla catego
programu (PEK)

Cele
przedmiotu

Tresci
programowe

Narzedzia
dydaktyczne

Sposbb oceny

EK1

MBM2A_WO08+++
MBM2A_W10+
MBM2A W11+++

c1

w1, w2, W3

1,2

o1

EK 2

MBM2A_W11+++
MBM2A W13+

c2

w4, W5, Wé

1,2

o1

EK3

MBM2A_W11+++
MBM2A W13+

c2

w7z, w8

1,2

o1

EK4

MBM2A_U01+
MBM2A_U10+
MBM2A_U13+++
MBM2A__U15++
MBM2A_U18+

c1

P1-P6

1,2, 3

02

EK5

MBM2A_U01+
MBM2A_U10+
MBM2A_U13+++
MBM2A_U15++
MBM2A_U18+

c2

P1-P6

1,2, 3

02

EK6

MBM2A_U01+
MBM2A_U10+
MBM2A_U13+++
MBM2A__U15++
MBM2A_U18+

c2

P1-P6

1,2, 3

02

EK7

MBM1A_KO1+++

C1,C2

w1

01,02
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programu:
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Katedra Podstaw Inzynierii Produkcji




