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2. A tantárgyfelelős személy és tanszék:

	Név: 
	Beosztás: 
	Tanszék, Int.:

	Dr. Mátyási Gyula
	Docens
	Gépgyártástechnológia


3. A tantárgy előadói:

	Név:
	Beosztás:
	Tanszék, Int.:

	Dr. Mátyási Gyula
	Docens
	Gépgyártástechnológia


4. A tantárgy az alábbi témakörök ismeretére épít:

Gépgyártástechnológia, számítástechnikai alapismeretek, matematika, forgácsolás, szerszám és készüléktervezés

5. Kötelező előtanulmányi rend: 

Gépgyártástechnológia (BMEGEGTAMZ0) és Forgácsolás (BMEGEGTAMZ1) c. tárgyak teljesítése.

6. A tantárgy célkitűzése:

A tantárgy oktatásának célja, hogy megismertesse a hallgatókkal a számjegyvezérlésű szerszámgépek programozását, forgácsolási technológia tervezését ,esztergálási, marási, fúrási műveletelemekhez korszerű szerszámok  választását. Jártasságot szereznek a CAD/CAM rendszerek használatában, a gyártás előkészítésében az NC gép kezelésében.  Az elméleti tananyagot gyakorlati képzés egészíti ki, a komplett technológiai terv forgácsolással és mérőgépen történő méréssel, minősítéssel  fejeződik be. 

 7. A tantárgy részletes tematikája (előadások):

Alapfogalmak

NC vezérlések és programozási technikák. NC szerszámgépek alkalmazásának általános jellemzői. Számjegyvezérlési módok. Pont, szakasz, pálya, 3-6 tengelyes vezérlés. (4 óra )
Koordináta rendszerek, transzformációk, a program felépítése

Szerszámgépek koordináta rendszerei. Munkadarab és szerszám koordináta renszerek. Koordináta rendszerek transzformációja. Szerszámméret korrekció.Nullpont és referencia pont. Tükrözés, forgatás, léptékezés. Programozott nullpont eltolás. Nullpontmérés. 

Főprogram-alprogram szerkezet. A programnyelv szerkezete. Az  NC nyelv utasítás rendszere. ( 6 óra )

Elmozdulások programozása, a programozott pont pályája

A szerszám programozott és vezérelt pontja. Abszolút és relatív koordináták. Gyorsmeneti elmozdulás, lineáris és körinterpoláció. Spirál, csavarvonal, henger parabola és spline interpoláció. Interpoláció menetmegmunkálásnál. Polárkoordináták és automatikus geometriai számítások. Szerszám középpont programozása, egységsugár és szerszámhossz korrekció. Automatikus sugár korrekció. ( 6 óra )

Technológiai utasítások, vegyes funkciók

Szerszámváltás, szerszámcsere. Forgácsolási sebesség és előtolás programozása. Munkadarab cserélés és kapcsolási információk. ( 2 óra )

Mérés pogramozása, rögzített ciklusok

A szerszámgépen történő mérés előnyei és hátrányai. Mérőtapintók. Munkadarab felületeinek mérése. Szerszám és nullpont mérés. Mérési erdemények feldolgozása. Pontmintázatok programozása. Furatkészítés ciklusai. Esztergálási, marási, mérési ciklusok. (4 óra )

Paraméteres és műhelyszintű programozás
A program szerkezete. Alprogramok, szubrutinok. Változók használata, arritmetikai és logikai műveletek. Végrehajtási utasítások, belső regiszterek használata. Műveletelemek általános és geometriai adatai. Szerszámadatok, forgácsolási paraméterek. Műveletelemek sorrendisége, program szimuláció, gyártás ellenőrzés. ( 4 óra )

NC technológia tervezése

Gyárthatósági vizsgálat, befogások tervezése. Esztergálási, marási fúrási műveletelemek, sorrendiségük. Szerszámválasztási kritériumok. Műveletelemekhez tartozó mozgásciklusok. Az NC megmunkálás dokumentációi. ( 4 óra )

Tervezési feladat, laboratóriumi gyakorlat

A hallgatók a félév során egy esztergálási és egy marási feladatot oldanak meg, elkészítik a teljes gyártási dokumentációt. Laboratóriumi gyakorlatok során megismerkednek az NC gépek szerszámrendszereivel, szerszám beállítással, nullpont méréssel, a gyártás előkészítésével.

Forgácsolási feladatot oldanak meg az NC gépeken. A munkadarabot mérőgépen ellenőrzik.

8. A tantárgy oktatásának módja: előadás, tervezési gyakorlat, laborgyakorlat
9. Követelmények

Tervezési tgyakorla: A félév során két technológiai tervezési feladatot kell megoldani. A feladatmegoldást konzultáció segíti. A feladatmegoldás ütemezett előrehaladását a gyakorlatvezető a feladatlapon aláírásával igazolja. Csak az a feladat adható be, amelynél az egyes tervezési lépések a megfelelő időben elkészültek. Az első feladat kiadásának utolsó időpontja a 3. oktatási hét órarendi órája. Ezt követően aláírás a tárgyból nem szerezhető meg. Az első feladat beadási határideje: 8. oktatási héten. A második feladat csak akkor kap a hallgató, ha az elsőt beadta. Az utolsó időpont a második feladat kiadására: 4 oktatási héttel a félév vége előtt. Ezt követően aláírás a tárgyból nem szerezhető meg.Vizsgaidőszakban a második feladat a TVSZ-nek megfelelően adható be.

Laborgyakorlat: A félév során 5 laborgyakorlat tartunk. Ezek elvégzése kötelező. Pótgyakorlat az utolsó héten van, laborgyakorlatok pótlása évközben folyamatos. Utolsó héten csak akkor pótolható a gyakorlat, ha a hiányzás igazolása megtörtént. Igazolatlan távollét esetén a laboratóriumi gyakorlat pótlására különeljárási díjat kell fizetni. A befizetésnek a pótlás előtt meg kell történnie.

Félévközi ellenőrzések: A félév során egy ellenörző zárthelyit kell írni. A  ZH időpontja: 8. oktatási héten, az előadás időpontjában.. A zárthelyi témakörei mind az előadások, mind a gyakorlatok anyagait felölelik. A zárthelyi eredményét az írásukat követő 3. munkanapon, 16 óráig a tanszéki hirdetőtáblán kifüggesztjük. A. ZH pótlása órarendi időn kívűl történik, a ZH írását követő két héten belül. Helye és pontos időpontja a tanszéki hírdetőtáblán lesz közzétéve.  Sikertelen pótlás esetén a vizsgaidőszak harmadik hetének utolsó napjáig ismételt vizsga jelleggel, egy alkalommal van lehetőség a végső pótlásra. Ezt követően nincs több ZH írási lehetőség, a félév érvénytelen. A pótzárthelyi időpontjai javítási lehetőségre is felhasználhatók, az utolsó megírt ZH eredménye a mérvadó a végső jegy megállapításakor. A zárthelyik 60 percesek, csak a kiosztott segédanyag használható. Igazolatlan távollét esetén csak különeljárási díj befizetésével pótolható a ZH.

Félévvégi aláírás követelménye:Félévvégi aláírás megszerzéséhez a következők szükségesek: a Zh elégséges szintű megírása, valamennyi laborgyakorlat elvégzése, feladatok beadása

Az osztályzat kialakításának módja:A félévvégi „V” jegy megállapításánál a ZH eredményét és a tervezési feladatra kapott pontszámokat 40%- ig figyelembevesszük a következő módon:

Zárthelyi eredménye: 10%
1. feladat: 15%
2. feladat: 15%
100%-os évközi teljesítés esetén ez  40 vizsgapontot jelent.

A vizsga írásbeli, szóbeli vizsga lehetőséggel. A szóbeli vizsgát a vizsgáztató is kezdeményezheti.

Osztályzatok:
jeles

(5)
86-100



jó

(4)
70-85



közepes

(3)
60-69



elégséges

(2)
45-59 pont.

10. Konzultációs lehetőségek

A vizsgaidőszakban legalább hetente egy alkalommal konzultációs lehetőséget biztosítunk.

A tananyag elsajátításában élenjáró hallgatóknak lehetőséget biztosítunk arra, hogy igény esetén órarendi időn kívül is a tárgyhoz kapcsolódó gyakorlatokat hajthassanak végre a berendezéseken, illetve a tanszéken keresztül vállalati technológiai problémák megoldásába kapcsolódjanak bele.

11. Jegyzet, tankönyv, felhasználható irodalom:

· Mátyási Gyula:
NC technológia és programozás I.

Műszaki Kiadó, Budapest, 2001

ISBN 963-16-3076-5

· Mátyási Gyula,- Friedrich Attila:


NC Technológia és programozás

Marási segédlet

· Mátyási Gyula:
NC technológia és programozás

NCT leírás (1)

· Katalógusok, számítógépes szimulátor programok, elektronikus katalógusok

Tanszéki honlapon, http://www.manuf.bme.hu/ lévő tananyagok és internet források

12. A tantárgy elvégzéséhez szükséges tanulmányi munka: 
A laboratóriumi gyakorlatokra felkészülten kell érkezni (ezt ellenőrizzük a gyakorlat elején). A felkészületlen hallgatók nem vehetnek részt a gyakorlaton. A felkészülés hetente 1-1,5 órát igényel.

13. A tantárgy tematikáját kidolgozta:

	Név:
	Beosztás:
	Tanszék, Int.:

	Dr. Mátyási Gyula
	docens
	Gépgyártástechnológia


Budapest, 2005. 12. 31.





Dr. Mátyási Gyula
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