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2011–2012-es tanév tavaszi félév

Tantárgyi követelményrendszer és programleírás


I. Követelményrendszer

1. Tantárgynév, kód, kredit, választhatóság: CNC technológia II, MGY6E7GN, 3 kredit, szabadon választható, (CNC technológia II. MGY4A1, 3 kredit, SZ)
2. Felelős szakcsoport: Járműtechnológia Tanszék
3. Szak, szakirány, munkarend: gépészmérnöki szak, gyártásinformatikai szakirány, nappali tagozat
4. A meghirdetés ideje (mintatanterv szerint, keresztfélében): mintatanterv szerint 6. félév
5. A meghirdetés formája (csak vizsgára, teljes tantárgyfelvételre): teljes tantárgyfelvételre
6. Heti tanóraszám (nappali, ea+gy+lb): 1+0+2
7. A félévi konzultációs órák száma (levelező): ―
8. Az előfeltételi tantárgy (tantárgyak) neve és kódja: CNC technológia I, MGY5A5GN
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 50 perc, maximális pontszám 100 pont. Az elégséges szint 51pont, a közepes 62pont, a jó 76pont, a jeles 86 pont. Programozási feladat készítési esztergaközpontra. A félév során, CNC esztergagépen és CNC marógépen egy-egy alkatrészt kell legyártani felügyelet mellett önállóan. Értékelése elfogadva, illetve elutasítva. A nem megfelelően legyártott alkatrészt pótolni kell.

11. A sikeres gyakorlati jegy feltételei (TVSZ 11. §):
A gyakorlati jegy megállapítása a zárthelyi dolgozat alapján történik, de érvényes gyakorlati jegyet az a hallgató nem kaphat, akinek a szorgalmi időszak végéig gyártási 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. Kötelező és ajánlott irodalom:
· Dr. Boza Pál: CNC- technológia és programozás, GAMF jegyzet 2008. (H-379 Boza)

· 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 elhangzottak 
II. Programleírás
1. hét
Ea.: Az CNC gép kezelőjének feladatai. Helyzetszabályozás elemei.

2. hét
Ea.: A CNC eszterga (esztergaközpont) és CNC marógép (3D, 5D) kezelőpaneljának áttekintése.

Gy.: A félév során használatos CNC gépek és eszközök bemutatása, a kezeléssel kapcsolatos munkavédelmi előírások ismertetése.

3. hét
Ea.: Esztergaközpontokra történő tervezés menete, lehetőségei. 
Gy.: CNC gépeken használt irány(tástechnikai elemek kezelése. Feladatkiadás esztergaközpontra.
4. hét 
Ea.: Polárkoordináta interpoláció esztergaközponton (G12.1 és G13.1. 


Gy.: Referenciapont felvétele önállóan, felügyelet mellett. 

5. hét
Ea.: Hengerinterpoláció esztergaközponton (G7.1). Programozási példák esztergaközpontokra.


Gy.: Szerszámbemérés és munkadarab nullapont felvétele önállóan, felügyelet mellett, CNC esztergagépen.
6. hét
Ea.: „C” tengelyes megmunkálások. Programozási példák esztergaközpontokra. 
Gy.: Szerszámbemérés és munkadarab nullapont felvétele CNC vezérlésű marógépen. 

7. hét
Ea.: Sokszögesztergálás programozása CNC esztergagépen.

Gy.: Kézi üzemmódban végezhető műveletek. Hibaüzenetek áttekintése, javításának módja.

8. hét
Ea.: Paraméteres és makro programozás folyamata.
Gy.: Modellezési feladat „RE” technika felhasználásával (2-3 fős csoportokban).
9. hét
Ea.: Gyártás, szerszámbemérés 5D marógépen.

Gy.: Gyártás az „RE” technika felhasználásával.
10. hét
Ea.: Oktatási szünet. 


Gy.: Paraméteresen leprogramozott alkatrészek gyártása. 
11. hét
Ea.: A „Reverse Engineering” technika bemutatás.


Gy.: Gyártás az „RE” technika felhasználásával. Programozási feladatok értékelése.
12. hét
Ea.: Zárthelyi 

Gy.: Oktatási szünet.

13. hét
E.a Gyártás 5D marógépen felügyelet mellett.

Gy.: Alkatrészek önálló gyártása CNC- eszterga és marógépen. 

14. hét
Ea.: Pót- és pótló zárthelyi megírása.


Gy.: A kiadott modellezési, programozási és gyártási feladatok értékelése.

15. hét
Ea.: Üzemlátogatás


Gy.: A félév során végzett munka értékelése, gyakorlati jegy megállapítása.

Kecskemét, 2012. január 23.
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hallgató
tanszékvezető
tantárgyelőadó
A megvalósult tanmenet a fenti leírástól a következőkben tért el:
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