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ZÁRÓVIZSGA TÉMAKÖR
GÉPGYÁRTÁS-CAM

MŰSZAKI INFORMATIKA SZAK
GÉPÉSZETI INFORMATIKAI SZAKIRÁNY
2010.
A vállalati tevékenységi rendszer. Gyártási és technológiai folyamat. A vállalati tevékenység számítógépesítése.
A gyártás pontossága. A makro- és mikrogeometriai hibák és azok ellenőrzése.
A gyártás gazdasági jellemzői. Normaidő és költség kalkuláció.
Esztergálás. Mozgásviszonyok, forgácsolóerő, forgácsolási teljesítmény, szerszámkopás, éltartam, felületi érdesség. Szerszámanyagok és szerszámkonstrukciók. Főidő számítás.
Marás. A homlok- és palástmarás mozgásviszonyai. Forgácsoló erő és forgácsolási teljesítmény. Szerszámanyagok és szerszámkonstrukciók. Főidő számítás.
Köszörülés. A homlok- és palástköszörülés mozgásviszonyai. Forgácsoló erő és forgácsolási teljesítmény. Szerszámanyagok és szerszámkonstrukciók. Főidő számítás.
Abrazív finomfelületi megmunkálások. Dörzsköszörülés. Tükrösítés. Polírozás. Koptató csiszolás.
Elektrokémiai megmunkálás. Elektrokémiai alaksüllyesztés. Elektrokémiai köszörülés. Elektrokémiai sorjázás.
Termikus megmunkálások. Szikraforgácsolás. Lézeres megmunkálás.
Reverse Engineering (RE). Alkalmazási terület. Az RE folyamata.
Rapid Prototyping (RP). Alkalmazási terület. Az RP módszere. RP technológiák.
A CNC vezérlés elméleti alapjai:
Az alkatrész gyártás folyamata CNC vezérlésű szerszámgépen. A számvezérlés elve és típusai, az interpolátor feladata, tengelyek és síkok értelmezése CNC gépen.
CNC vezérlésű esztergagépre történő technológiai tervezés:
CNC program felépítése, egyenesek és körívek programozása. A ,A - ,C -és ,R címek értelmezése. Ráállás a kontúrra, kontúresztergálás fogalma, szerszámsugár-korrekció (G40, G41, G42,) bekapcsolásának esete.

CNC vezérlésű esztergagépen futtatható fontosabb esztergáló ciklusok:
Egyszerű- és összetett ciklusok értelmezése (G77, G71, G76). Általános fúróciklus felépítése, fúróciklusok címláncainak jellemzése (G81, G83, G83.1).
Főprogram és alprogram kapcsolata, alprogram hívásának menete.
CNC vezérlésű marógépekre történő technológiai tervezés:
A megmunkálási fősíkok és a koordinátarendszerek értelmezése (G90, G91, G15, G16, G52) értelmezése marásnál. Szerszámbemérés, szerszámkorrekció (G43), szerszámváltás stratégiája. Segéd- és vegyes funkciók (M kódok).
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