KARTA ZAJEC (SYLABUS)

(forma uproszczona)

Mechatronika

1. Zajecia i ich usytuowanie w harmonogramie realizacji programu

Wydziat Nauk Technicznych i Sztuk Projektowych

. Jednostka prowad ki ek studio
€anostka prowadzgca ierunek studiow Instytut Nauk Technicznych

. Nazwa kierunku studiéw Mechatronika

. Forma prowadzenia studiow stacjonarne

. Profil studiow praktyczny

. Poziom studiéw | stopnia

s Zaawansowane programowanie obrabiarek
. Nazwa zajec cNC

. Kod zajec Kw 08 C

zajecia: ksztatcenia kierunkowego

. Poziom/kategoria zaje¢
/ e fha wybieralne

. Status zajec fakultatywny

10. Usytuowanie zaje¢ w harmonogramie realizacji zajec Semestr 7

11.Jezyk wyktadowy polski

12. Liczba punktéw ECTS 3

2. Formy zajec dydaktycznych i ich wymiar w harmonogramie realizacji programu studiow

Wyktad W Cwiczenia C Laboratorium L Projekt P Konwersatorium K Praktyka PZ Inne

15 - 30 - -

3. Cele zajec

Nabycie wiedzy w zakresie etapdw automatycznego programowania
obrabiarek sterowanych numerycznie, mozliwosci wspotczesnych
oprogramowar komputerowego wspomagania wytwarzania.

Nabycie umiejetnosci w zakresie programowania procesu ksztattowania
ubytkowego za pomoca toczenia oraz frezowania, tworzenia baz danych
narzedzi skrawajacych, symulacji z uzyciem modeli wirtualnych
obrabiarek sterowanych numerycznie w wybranym oprogramowaniu
komputerowego wspomagania wytwarzania

Wiedza z zakresu systemdéw komputerowych CAD.

5. Efekty uczenia sie dla zaje¢, wraz z odniesieniem do efektow uczenia sie okreslonych dla kierunku

Odniesienie do efektéw uczenia sie
Lp. Opis efektéw uczenia sie dla zajec okreslonych dla kierunku - identyfikator
efektéw uczenia sie

w_o1 Posiada uporzadkowanga wiedze w zakresie etapow automatycznego programowania obrabiarek P6S_WG -K_W12
sterowanych numerycznie.

W_02 Posiada wiedze w zakresie mozliwosci wspotczesnych oprogramowari komputerowego wspomagania P6S_ WG — K W12

wytwarzania.




Posiada wiedze dotyczacg numerycznej reprezentacji obiektéw geometrycznych w zakresie m.in.
w_o03 krzywych sklejanych i wybranych aproksymacyjnych metod opisu krzywych swobodnych, ktére sg P6S_WG -K_W12
uzywane w oprogramowaniach komputerowego wspomagania projektowania i wytwarzania
U o1 Posiada umiejetnosci w zakresie programowania procesu ksztattowania ubytkowego za pomoca PES UW —K U17
- toczenia, frezowania w wybranym oprogramowaniu komputerowego wspomagania wytwarzania. - -
U 02 Posiada umlej(-;t.nosu w zakresie tworzenia baz fianych narzefiZ| skrawajacych w wybranym PES UW—K U17
- oprogramowaniu komputerowego wspomagania wytwarzania - -
U 03 Posiada um.lej(-;tnosu w zakresie symulacji Az uzyciem modeli wirtualnych o?rablarek stel.'owanych PES UW—K U17
- numerycznie w wybranym oprogramowaniu komputerowego wspomagania wytwarzania. - -
K_01 Ma swiadomos¢ samodzielnego zdobywania wiedzy i doskonalenia kompetencji zawodowych. P6U_KK - K_K01

6. Tresci ksztatcenia — oddzielnie dla kazdej formy zaje¢ dydaktycznych

Wyktad
Lp. Tematyka zajec — szczegétowy opis blokéw tematycznych Liczba godzin
Wi Charakterystyka etapéw automatycznego programowania obrabiarek sterowanych numerycznie. Przeglad mozliwosci )
wybranego oprogramowania komputerowego wspomagania wytwarzania.
w2 Podstawy numerycznej reprezentacji obiektéw geometrycznych w oprogramowaniach komputerowego wspomagania 6
projektowania i wytwarzania.
w3 Przeglad modutu procesu ksztattowania ubytkowego za pomoca toczenia w ramach wybranego oprogramowania )
komputerowego wspomagania wytwarzania
wa Przeglad modutu procesu ksztattowania ubytkowego za pomoca frezowania w ramach wybranego oprogramowania )
komputerowego wspomagania wytwarzania.
W5 Symulacja procesu ksztattowania ubytkowego, weryfikacja doktadnosci wykonania wyrobu i tworzenie baz danych )
narzedzi skrawajacych w wybranym oprogramowaniu komputerowego wspomagania wytwarzania
W6 Symulacja u uzyciem wirtualnych obrabiarek sterowanych numerycznie w wybranym oprogramowaniu komputerowego 1
wspomagania wytwarzania
Razem 15
Laboratorium
L1 Programowanie procesu ksztattowania ubytkowego za pomoca toczenia. 5
L2 Programowanie procesu ksztattowania ubytkowego za pomocga frezowania 5
3 Programowanie procesu ksztattowania ubytkowego wyrobdéw o regularnych ksztattach geometrycznych za pomoca 6
frezowania z uzyciem trzech i pieciu osi sterowanych numerycznie.
L4 Programowanie procesu ksztattowania ubytkowego wyrobdéw o ztozonych ksztattach geometrycznych za pomoca 6
frezowania z uzyciem trzech i pieciu osi sterowanych numerycznie.
L5 Dobdr narzedzi skrawajacych z uzyciem utworzonych baz danych. 2
6 Tworzenie modelu wirtualnej obrabiarki sterowanej numerycznie. Symulacja procesu ksztattowania ubytkowego 6
wyrobu za pomocg frezowania z uzyciem modelu wirtualnej obrabiarki CNC.
Razem 30

7. Metody weryfikacji efektéw uczenia sie /w odniesieniu do poszczegélnych efektéw

Symbol Forma weryfikacji
efektu
uczenia ;
sie Egzamin ustny Egzamin pisemny Kolokwium Projekt Sprawdzian wejsciowy Sprawozdanie Inne
w_o1 X




W_02 X
w_03 X
u_o1
u_02
u_o03

K_01

8. Obcigzenie pracg studenta

Forma aktywnosci

Srednia liczba godzin na
zrealizowanie aktywnosci

Udziat w wyktadach

15

Udziat w ¢wiczeniach

Udziat w konwersatoriach/laboratoriach/projektach

Udziat w praktyce zawodowej

Udziat nauczyciela akademickiego w egzaminie

Udziat w konsultacjach

zajec prowadzonych z bezposrednim udziatem nauczycieli akademickich lub innych os(

Samodzielne przygotowanie do zajec innych niz ksztaftujgce umiejetnosci praktyczn

Samodzielne przygotowanie do zajec ksztattujgcych umiejetnosci praktyczne

Przygotowanie do konsultacji

Przygotowanie do egzaminu i kolokwiéw

Suma godzin pracy wiasnej studenta

Sumaryczne obcigzenie studenta

Liczba punktéw ECTS za zajecia

Obciqgzenie studenta zajeciami ksztattujgcymi umiejetnosci praktyczne

Liczba punktéw ECTS za zajecia ksztaftujgce umiejetnosci praktyczne

Liczba godzin zaje¢ prowadzonych z wykorzystaniem metod i technik ksztatcenia na
odlegtos¢

Liczba punktow ECTS przypisana do zajec¢ prowadzonych z wykorzystaniem metod i

technik ksztatcenia na odlegfos¢




