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A tananyag

Oktatasi cél: A CNC technologia gyakorlati alkalmazasanak megismerése, CNC szerszamgépen torténd alkatrész gyartas
folyamatanak elsajatitasa az ismétl6doé folyamatok algoritmizaldsa. A hallgatok megismerik az NCT104-es és HAAS
vezErlok alapvetd mikodését, kezelését. Elsajatitjadk a CNC programozasban leginkabb alkalmazott ciklusokat.

Oktatasi hét Részletezett tematika

1 Targyismertetés. Balesetvédelmi és tlizvédelmi oktatas.
A miihelyben talalhaté CNC szerszamgépek bemutatasa (csoportosités).

2 Haas vezérl6 szimulator bemutatasa. (bekapcsolas folyamata, meniirendszer, stb)

3 EuroTurn CNC eszterga bemutatasa. (bekapcsolas folyamata, kezelés)

4 NCT 2000-es vezérl6 bemutatasa. (lizemmodok , meniirendszer)

5 CNC szerszamgépek bekapcsolasanak folyamata. Euroturn 12B tipustt CNC esztergagép és
HAAS MiniMill CNC mardgép miikddtetésének tizemmodjai.

6 Munkadarab és szerszam rogzitésének lehetdségei CNC szerszamgépen.
Tokmanypofa kialakitasa és beallitasa. Programozasi feladat kiadasa.

7 Szerszam- és munkadarab- nullpont bemérés folyamata. (manualis, félautomata) Euroturn
12B tipusu CNC esztergagépen.

8 Hajtott szerszamok alkalmazasa. (tipus, rogzités, bemérés) . Euroturn 12B tipusu CNC esz-
tergagépen.

9 Szerszam- és munkadarab- nullpont bemérés folyamata. (manualis, automata) HAAS Mini-
Mill CNC mardgépen.

10 VIP rendszer bemutatisa HAAS MiniMill CNC marogépen. (beépitett algoritmusok)

11 Paraméteres programozas bemutatasa. Makrok hasznalata.

12 Gépbeallitasi gyakorlat

13 Gépbeallitasi gyakorlat

14 Szamonkérés, Feladatbeadas

Félévkozi kovetelmények (PowerPointos bemutato, zh.,alkatrész programirds):
Feladatok, ZH és gyakorlati beszamol6 eredményes teljesitése minimum 40%-ra.

A potlas modja: Az esetleges elmaradasok (beadandok, ZH, CNC program) potlasara a 14. hét orarendi idejének végéig
van lehet6sége. (TVSZ szerint)

A félév érvényessége (félévkozi jegy megadasa)

A targy félévkozi jeggyel zarul. Ervényes féléve annak van, aki a szorgalmi idészakban megfeleld szinten teljesitette a
programozasi feladatat, részt vett a foglalkozasokon (TVSZ szerint), a 13. héten elfogadott lett az 1 db ZH és gyakorlati
beszamoldja.

Irodalom:

Kezelési leiras az NCT201-es esztergavezérlohoz
http://www.nct.hu/pdf/NC_Documents/Magyar/Eszterga/nct2011kezeles.pdf

Programozasi leiras az NCT201-es esztergavezérlohoz
http://www.nct.hu/pdf/NC_Documents/Magyar/Eszterga/magpre_201.pdf

Programozasi példatar esztergalashoz NCT vezérlésben

http://www.nct.hu/pdf/Peldatar/Eszterga/magpldte.pdf

Czéh Mihaly, Hervay Péter, Dr. Nagy P. Sandor, Dr. Mik6 Balazs: A CNC-programozas alapjai; Miiszaki konyvkiado,
Budapest 2013.

Dr. Boza Pél, Burunyi Pal: CNC Forgacsolés II. (CNC gépkezelés); Nemzeti Szakképzési és Feln6ttképzési Intézet, 2008.
Hirek a CNC szerszamgépek vilagabol

http://www.cnc.hu/
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