KF GAMF Kar
2009–2010-es tanév tavaszi félév

Tantárgyi követelményrendszer és programleírás


I. Követelményrendszer
1. Tantárgynév, kód, kredit, választhatóság: Műanyagfeldolgozás technológiája II. 

    MMA6B5GN, 9 kredit, kötelezően választható
2. Felelős szakcsoport: Műanyag- és Gumitechnológiai Szakcsoport
3. Szak, szakirány, munkarend: gépészmérnök, műanyagfeldolgozó, nappali
4. A meghirdetés ideje (mintatanterv szerint, keresztfélévben)2009/2010. 2. félév
5. A meghirdetés formája (csak vizsgára, teljes tantárgyfelvételre): teljes tantárgyfelvételre
6. Heti tanóraszám (nappali, ea+gy+lb): 3+4
7. A félévi konzultációs órák száma (levelező): -
8. Az előfeltételi tantárgy (tantárgyak) neve és kódja: Műanyagfeldolgozás technológiája I. 

    (MMA7A1N-T, MMA7A2N-T, MMA6A6MN-T).
9. Félév végi követelmény (aláírás, gyakorlati jegy, vizsga, szigorlat): vizsga
10. A kötelező ismeretellenőrzések a szorgalmi időszakban (TVSZ 11. §): Mérési 

      jegyzőkönyvek elkészítése, elégséges szintű beszámoló a gyakorlatok anyagából.
11. A sikeres gyakorlati jegy feltételei (TVSZ 11. §): -
12. A sikeres aláírás feltételei (TVSZ 11. §): -
13. A vizsgára bocsátás feltételei (TVSZ 11. §): A gyakorlatok elvégzése (távollét a TVSZ 

      szerint). Elfogadott jegyzőkönyvek. Legalább elégséges szintű beszámoló a gyakorlatok 

      anyagából.
14. Jegymegajánlás (TVSZ 14. §): -
15. Elővizsga (TVSZ 15. §): -
16. A vizsga részei (írásbeli, szóbeli stb.), menete, a vizsgajegy meghatározása: A vizsga 

      írásbeli és szóbeli részből áll. Csak az szóbeli vizsgázhat, akinek az írásbeli dolgozata az 

      elégséges szintet eléri. Sikeres a vizsga, ha a hallgató a szóbeli részből is eléri legalább az         

      elégséges szintet. Az érdemjegyet az írásbeli és szóbeli érdemjegyek együttesen 

      határozzák meg.
17. Kötelező és ajánlott irodalom
1. Dabóczy István: Műanyagok hegesztése

2. Dr. Gréczy István: Műanyagok színezése
3. Páris László: Ragasztás-technikai minilexikon.
4. Ambrus Győző: Rétegelt műanyagok
5. Dr. Csikai Imre: Műanyagfeldolgozás technológiája
6. Schwartz-Ebeling-Lüpke-Schelter: Műanyagfeldolgozás
Tanszéki segédletek: 
Műanyagok fröccsöntése




Műanyag-feldolgozó technológiák
II. Programleírás
Az előadások programja:
1. Extrudálás folyamata, állapotjelzők változása. Extruder gyártósor felépítése, gyártósor elemeinek funkciója.

2. Extruder szállítóteljesítménye, munkadiagram, csigakarakterisztika.

3. Extruderben kialakuló nyomás, nyomást befolyásoló tényezők. Extruziós fóliagyártás.

4. Termékkészítés extruderen. Lemez-, csőgyártás, kábel bevonás, granulálás.

5. Fröccsöntés folyamata, állapotjelzők változása. Megömlesztés folyamata, plasztikált anyag inhomogenitása.

6. Szerszámkitöltés folyamata, a fröccsöntött termék szerkezete. Primer, szekunder áramlások.

7. Fröccshenger és szerszám kapcsolata. Külső, belső nyomás kapcsolatok. Fröccsöntött termék gyenge helyei.

8. Fröccsöntési technológia tervezése, főbb paraméterek kiszámítási módja. Fröccsöntési folyamat irányítása. Sebesség, nyomás szabályozás.

9. Fröccsöntési technológia új eljárásai. Gázzal, vízzel segített, többkomponensű fröccsöntés. Hőformázási technológiák, alakítható anyagok.

10.Levegővel történő eljárások és jellemzőik. Műanyagok kötéstechnikája. Ragasztás, 

      Ragaszthatóságot befolyásoló tényezők, ragasztó típusok.
11.Műanyagok hegesztése, feltételei, hegesztési eljárások. Hegesztési technológiák 

     berendezései, főbb paraméterei, alkalmazási területei.

12. Bevonatok. Műanyagokkal történő bevonások. Műanyagok bevonása, Színezés, színezék 

      Típusok.

13. Hőre keményedő technológiák és jellemzőik. Sajtolás, fröccssajtolás, hőre keményedő 

      fröccsöntés. Rétegelt termékek előállítása.

A gyakorlatok programja:

1. Extruder szállító teljesítménye. Munkadiagram felvétele.

2. Extruder energia felvétele, fajlagos teljesítményfelvétel, hatásfok.

3. Extruderben kialakuló nyomás. Nyomást befolyásoló tényezők.

4. Termékgyártás extruderen. Fóliafúvás. A fúvott termék szilárdsági jellemzői.

5. Fröccsöntés, méretpontosság. Zsugorodás függése a technológiai paraméterektől.

6. Fröccsöntött termék gyenge helyei. Beömlési, hegedési hely vizsgálata.

7. Átkapcsolás hatása a termék minőségére.

8. Fröccsöntési technológia tervezési folyamata, főbb paraméterek kiszámítási módjai.

9. Fröccsöntési technológia beállítási stratégiája.

10.Hőformázás. Vákuumformázás nyúlási viszonyai.

11.Kötéstechnika. Ragasztás alapjai. Hegesztés hővezetéssel és hőátadással.

12.Hegesztés felületen és anyagban gerjesztett hővel. Szóbeli beszámoló a gyakorlatok 

     anyagából.

Kecskemét, 2010. február 1.

................................
Prof. Dr. Belina Károly
Csikai Pál

hallgató
szakcsoportvezető
tantárgyelőadó
A megvalósult tanmenet a fönti leírástól a következőkben tért el:
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