POLITECHNIKA KRAKOWSKA
IM. TADEUSZA KOSCIUSZKI

KARTA PRZEDMIOTU

obowiazuje studentéw rozpoczynajacych studia w roku akademickim 2025/2026

Wydziat Mechaniczny

Kierunek studiéw: Inzynieria i Zarzadzanie Produkcja Profil: Ogolnoakademicki
Forma sudiéw: stacjonarne Kod kierunku: liZP
Stopien studiéw: |

Specjalnosci: Komputerowo wspomagane wytwarzanie

1 INFORMACJE O PRZEDMIOCIE

NAZWA PRZEDMIOTU Zaawansowane programowanie CNC

NAZWA PRZEDMIOTU

Advanced CNC programming
W JEZYKU ANGIELSKIM

KoD PRZEDMIOTU WM IIZP oIS D6 25/26
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 15 0 0

3 CELE PRZEDMIOTU

Cel 1 Zapoznanie sie z budowa oraz eksploatacja obrabiarek sterowanych numerycznie.

Cel 2 Zdobycie umiejetnoéci zaawansowanego programowania obrabiarek (recznego, warsztatowego oraz wspoma-
ganego komputerem).

Kod archiwizacji:



P

K Politechnika Krakowska im. Tadeusza Kosciuszki

4 WYMAGANIA WSTEPNE W ZAKRESIE WIEDZY, UMIEJETNOSCI I INNYCH
KOMPETENCJI

1 Posiadanie podstawowej wiedzy z zakresu: rysunku technicznego (znajomosci tolerancji geometrycznych wyro-
bu), czytania dokumentacji technicznej wyrobu, obstugi PC.

2 Zmnajomosé budowy i zasad dzialania obrabiarek CNC na poziomie podstawowym.
3 Znajomo$¢ podstawowych pojeé zwiazanych z programowaniem obrabiarek CNC.

4 Posiadanie podstawowych umiejetnosci programowania obrabiarek CNC.

5 EFEKTY KSZTALCENIA

EK1 Wiedza Student charakteryzuje pojecia zwiazane z zaawansowanym programowaniem obrabiarek CNC. Po-
trafi programowaé obrobke czesci maszyn na wieloosiowych tokarkach i frezarkach CNC.

EK2 Wiedza Student charakteryzuje budowe i wyjasnia podstawowe zasady funkcjonowania gltéwnych zespolow
wieloosiowej obrabiarki CNC.

EK3 Umiejetnosci Student programuje obrabiarke CNC z wykorzystaniem cykli maszynowych. Korzysta z wy-
branego zaawansowanego programu CAD/CAM.

EK4 Kompetencje spoleczne Student podejmuje decyzje, bierze pod uwage rozne aspekty swojej dziatalnosci
oraz oceni¢ wplywu zastosowanej technologii wytwarzania na $rodowisko. Wspélpracuje w zespole jako jego
cztonek, lider badz osoba inspirujaca innowacyjne rozwiazania.

6 TRESCI PROGRAMOWE

LABORATORIUM KOMPUTEROWE
Lp TEMATYKA ZAJEC LiczBa
OPIS SZCZEGOLOWY BLOKOW TEMATYCZNYCH GODZIN
K1 Wykorzystanie programéw CAD/CAM do programowania obrobki tokarskiej. 6
K2 Wykorzystanie programéw CAD/CAM do programowania obrobki frezarskiej. 6
K3 Tworzenie postprocesoréw w programach CAE. 3
LABORATORIUM
Lp TEMATYKA ZAJEC LiczBA
OPIS SZCZEGOLOWY BLOKOW TEMATYCZNYCH GODZIN
L1 Zasady BHP w eksploatacji obrabiarek CNC. Wprowadzenie do zajeé¢ 2
L2 Programowanie operacji obrobki konturéw. 2
L3 Programowanie operacji obrobki otworéw. Cykle do wykonywania otworéw. 2
L4 Cykle obrobkowe stosowane w programowaniu obrobki kieszeni. 2
L5 Zapis i edycja programu obrébkowego w pamieci obrabiarki 2
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LABORATORIUM

Lp TEMATYKA ZAJEC LiczBa
OPIS SZCZEGOLOWY BLOKOW TEMATYCZNYCH GODZIN

L6 Testowanie i symulacja programu obrébkowego. Przygotowanie obrabiarki do 5
uruchomienia programu.

L7 Optymalizacja oraz uruchomienie programu na obrabiarce. 2

L8 Zaliczenie 1

WYKELAD

Lp TEMATYKA ZAJEC LiczBa
OPIS SZCZEGOLOWY BLOKOW TEMATYCZNYCH GODZIN
Zapoznanie z budowa, wyposazeniem i uktadami sterowania centréw obrébczych

W1 . . . . 4
i obrabiarek 5-cio-osiowych.
Punkty charakterystyczne, uktady odniesienia w przestrzeni roboczej obrabiarek

w2 . . : A . . 2
5-cio-osiowych. Pomiary narzedzi i przedmiotu obrabianego.

W3 Programowanie obrobki z wykorzystaniem zaawansowanych programéow 5
CAD/CAM/CAE. Tworzenie postprocesora.

W4 Systemy sterowania obrabiarek wieloosiowych. Zaawansowane programowanie 5
interaktywne oraz warsztatowe.

W5 Weryfikacja dziatania programu NC, symulacja i optymalizacja kodu. 2

7 NARZEDZIA DYDAKTYCZNE

N1 Wyktady

N2 Prezentacje multimedialne

N3 Cwiczenia laboratoryjne i projektowe

N4 Konsulta

cje

N5 E-learning
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8 OBCIAZENIE PRACA STUDENTA

FORMA AKTYWNOSCI

SREDNIA LICZBA GODZIN
NA ZREALIZOWANIE

AKTYWNOSCI
Godziny kontaktowe z nauczycielem akademickim, w tym:
Godziny wynikajace z planu studiow 45
Konsultacje przedmiotowe 10
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 10
Opracowanie wynikow 0
Przygotowanie raportu, projektu, prezentacji, dyskusji 10
SUMARYCZNA LICZBA GODZIN DLA PRZEDMIOTU WYNIKAJACA Z 75
CALEGO NAKEADU PRACY STUDENTA

SUMARYCZNA LICZBA PUNKTOW ECTS DLA PRZEDMIOTU 3.00

9 SPOSOBY OCENY
OCENA FORMUJACA

F1 Sprawozdanie z ¢wiczenia laboratoryjnego
F2 Kolokwium, Test
F3 Projekt

OCENA PODSUMOWUJACA

P1 Srednia wazona ocen formujacych

WARUNKI ZALICZENIA PRZEDMIOTU

‘W1 Koniecznosé uzyskania oceny pozytywnej z kazdego efektu ksztalcenia.

W2 Ocena konicowa ustalana jest na podstawie §redniej arytmetycznej ocen (punktow) ze wszystkich przeprowa-

dzonych testow.

OCENA AKTYWNOSCI BEZ UDZIALU NAUCZYCIELA

B1 Wykonanie zadari na platformie e-learningowe;.

KRYTERIA OCENY

EFEKT KSZTALCENIA 1
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NA OCENE 2.0 Student nie spelnia wymagain na ocene 3.0
NA OCENE 3.0 Student uzyskal 60% sumy punktéw wymaganych na ocene 5.0
NA OCENE 3.5 Student uzyskal 70% sumy punktow wymaganych na ocene 5.0
NA OCENE 4.0 Student uzyskal 80% sumy punktéw wymaganych na ocene 5.0
NA OCENE 4.5 Student uzyskal 90% sumy punktow wymaganych na ocene 5.0
Student charakteryzuje pojecia zwiazane z zaawansowanym programowaniem
NA OCENE 5.0 obrabiarek CNC. Potrafi programowa¢ obrobke czesci maszyn na wieloosiowych
tokarkach i frezarkach CNC.
EFEKT KSZTALCENIA 2
NA OCENE 2.0 Student nie spelnia wymagan na ocene 3.0
NA OCENE 3.0 Student uzyskal 60% sumy punktéw wymaganych na ocene 5.0
NA OCENE 3.5 Student uzyskal 70% sumy punktow wymaganych na oceng¢ 5.0
NA OCENE 4.0 Student uzyskal 80% sumy punktow wymaganych na oceng 5.0
NA OCENE 4.5 Student uzyskal 90% sumy punktéw wymaganych na ocene 5.0
NA OCENE 5.0 Stpdent charakte:‘ryzu:je buc{lowq.i Wyjaénia.podstawowe zasady funkcjonowania
gtownych zespoltow wieloosiowej obrabiarki CNC.
EFEKT KSZTALCENIA 3
NA OCENE 2.0 Student nie spetnia wymagai na ocene 3.0
Na OCENE 3.0 Student uzyskal 60% sumy punktéw wymaganych na ocene 5.0
NA OCENE 3.5 Student uzyskal 70% sumy punktéw wymaganych na ocene 5.0
NA OCENE 4.0 Student uzyskal 80% sumy punktéw wymaganych na ocene 5.0
NA OCENE 4.5 Student uzyskal 90% sumy punktéw wymaganych na ocene 5.0
NA OCENE 5.0 Student programuje obrabiarke CNC z wykorzystaniem cykli maszynowych.
Korzysta z wybranego zaawansowanego programu CAD/CAM.
EFEKT KSZTALCENIA 4
NA OCENE 2.0 Student nie spelnia wymagai na ocene 3.0
NA OCENE 3.0 Student uzyskal 60% sumy punktéw wymaganych na ocene 5.0
NA OCENE 3.5 Student uzyskal 70% sumy punktéw wymaganych na ocene 5.0
NA OCENE 4.0 Student uzyskal 80% sumy punktéw wymaganych na ocene 5.0
NA OCENE 4.5 Student uzyskal 90% sumy punktéw wymaganych na ocene 5.0
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NA OCENE 5.0

Student podejmuje decyzje, bierze pod uwage rozne aspekty swojej dziatalnosci
oraz oceni¢ wpltywu zastosowanej technologii wytwarzania na srodowisko. Jest

gotow do wspolpracy w zespole jako jego czlonek, lider badz osoba inspirujaca
innowacyjne rozwigzania.

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
M1_Wo3 141516 L7 18
EK1 M1 W04 Cel 1 Cel 2 N1 N2 N3 N4 N5 F1 F2 F3 P1
W1 W2 W3 W4
M1 WO06
- W5
M1 WO03
M1 W04 K1 K2 K3 L1 L2
EK2 M1:W05 Cel 1 L4 L5 L6 W1 N1 N2 N3 F1 F2P1
M1 W06 W2 W3 W4
K1 K2 K3 L1 L2
M1 _U03 L3 L4 L5 L6 L7
EK3 M1_U07 Cel 1 Cel 2 L8 W1 W2 W3 N1 N2 N3 N4 N5 F1 F2 F3 P1
W4 W5
K1 K2 K3 L1 L2
M1 K01 L3 L4 L5 L6 L7
EK4 M1_K03 Cel 1 Cel 2 L8 W1 W2 W3 N1 N2 N3 N4 N5 F1 F2 F3 P1
W4 W5

11 WYKAZ LITERATURY

LITERATURA PODSTAWOWA

[1 ] Grzesik W, Niestony P., Bartoszuk M. — Programowanie obrabiarek NC/CNC., Warszawa, 2006, WNT

[2 | Honczarenko J. — Obrabiarki sterowane numerycznie, Warszawa, 2008, WNT

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

LITERATURA UZUPELNIAJACA

[1 | Grzesik W. — Podstawy skrawania materiatéw metalowych, Warszawa, 2010, WNT
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[2 | Jemielniak K. — Obrébka skrawaniem, Warszawa, 1998, Oficyna wydawnicza Politechniki Warszawskiej

[3 | Habrat W. — Obstuga i programowanie obrabiarek i robotéw, Miejscowosé, 2007, KaBe

12 INFORMACJE O NAUCZYCIELACH AKADEMICKICH
OSOBA ODPOWIEDZIALNA ZA KARTE

dr inz. Lukasz, Zbigniew Slusarczyk (kontakt: lukasz.slusarczyk@pk.edu.pl)

13 ZATWIERDZENIE KARTY PRZEDMIOTU DO REALIZACJI

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