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2010–2011-es tanév őszi félév

Tantárgyi követelményrendszer és programleírás


I. Követelményrendszer

1.
Tantárgynév, kód, kredit, választhatóság: CNC praktikum, MGY5D8GN, 1 kredit, SZ
2.
Felelős szakcsoport: Gépgyártástechnológiai Szakcsoport
3.
Szak, szakirány, munkarend (tagozat): gépészmérnöki szak, nappali tagozat
4.
A meghirdetés ideje (mintatanterv szerint, keresztfélében): keresztfélévben
5.
A meghirdetés formája (csak vizsgára, teljes tantárgyfelvételre): teljes tantárgyfelvételre
6.
Heti tanóraszám (nappali, ea+gy+lb): 0+0+2
7.
A félévi konzultációs órák száma (levelező): ―
8.
Az előfeltételi tantárgy (tantárgyak) neve és kódja: Gépgyártástechnológia I., MGY4A5GN (Gépgyártástechnológia AI., MGY1B1, MGY1B2)
9.
Félév végi követelmény (aláírás, gyakorlati jegy, vizsga, szigorlat): gyakorlati jegy
10.
A kötelező ismeretellenőrzések a szorgalmi időszakban (TVSZ 11. §): A félévközi 1 zárthelyi megírása kötelező. Pótlására a szorgalmi időszakban egy alkalommal van lehetőség. A zárthelyi időtartama 60 perc, maximális pontszám 100 pont. Az elégséges szint 51 pont, a közepes 62 pont, a jó 76 pont, a jeles 86 pont. A dolgozat CNC programírást és elméleti kérdéseket is tartalmaz.  A félév során két programozási feladatot is el kell készíteni NCT104T és NCT104M vezérlésekre. A feladatokat szóban meg kell „védeni”.
11.
A sikeres gyakorlati jegy feltételei (TVSZ 11. §): 

A gyakorlati jegy megállapítása a zárthelyi dolgozat eredménye alapján történik, de érvényes gyakorlati jegyet az a hallgató nem kaphat, akinek a szorgalmi időszak végéig programozási feladatát nem fogadtuk el.
12.
A sikeres aláírás feltételei (TVSZ 11. §): ―
13.
A vizsgára bocsátás feltételei (TVSZ 11. §): ―
14.
Jegymegajánlás (TVSZ 14. §): ―
15.
Elővizsga (TVSZ 15. §): ―
16.
A vizsga részei (írásbeli, szóbeli stb.), menete, a vizsgajegy meghatározása: ―
17.
Ajánlott irodalom:

· Dr. Boza Pál: CNC- technológia és programozás, GAMF jegyzet 2008.
· Dr. Boza Pál, Burunyi Pál: CNC Forgácsolás 1-2, CNC Programszerkesztés és CNC gépkezelés. Kiadja: NSZFI Budapest 2008.
· Az NCT 104T és az NCT 104M vezérlések szám(tógépes szimulációs programja.
· Az NCT 104T és NCT 104M eszterga és maró vezérlés programozásának és kezelésének leírása. Letölthető a CAD/CAM labor szerveréről.
· Michael Fitzpatrick: Machining and CNC Technology, 2005 by the Mc.Graw. Hill (Higher Education).
· Dr. Boza Pál előadásán elhangzott anyag. 
II. Programleírás
1. hét
 −
2. hét
Gy.: A CNC esztergagépekre történő technológiai tervezés folyamata.
3. hét
Gy.: CNC gépeken használt irány(tástechnikai elemek bemutatása. Az első feladat kiadása.

4. hét 
Gy.: Referencia pont felvétele termelő CNC gépen.
5. hét
Gy.: Menetes tengelyvég gyártása CNC esztergán. A második feladat kiadása.
6. hét
Gy.: Egyéni gyakorlás CNC vezérlésű esztergán.
7. hét
Gy.: Programozási gyakorlat PC szám(tógépen, feladat konzultáció.
8. hét
Gy.: CNC marógép bemutatása. Referencia pont felvétele.

9. hét
Gy.: Oktatási szünet.
10. hét
Gy.: Szerszámbemérés és nullpont felvétel. Az első feladat beadása.
11. hét
Gy.: Példák transzformációk programozására. 

        Paraméteres feladatok programozásának áttekintése.
12. hét
Gy.: 2-2,5 „D” alkatrész gyártása CNC marógépen.
13. hét
Gy.: Zárthelyi.
14. hét
Gy.: Programfuttatás közben történő beavatkozás bemutatása. Egyéni gyakorlás CNC vezérlésű marógépen. A második feladat beadása.
15. hét
Gy.: Pót- és pótló zárthelyik megírása. Feladatok pótlása.
Kecskemét, 2010. augusztus 30.
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hallgató
szakcsoportvezető
tantárgyfelelős

A megvalósult tanmenet a fenti leírástól a következőkben tért el:
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