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Fontos tudnivalok
Kedves Versenyzo!

Az irasbeli feladatsorban a feladatok kozott néhany esetben kapcsolat lehet! Javasoljuk, hogy
elészor olvassa végig a feladatokat, a megoldast az On szaméra egyszeriibb kérdések
megvalaszolasaval kezdje.
A feladatok megoldéasanal {igyeljen a kovetkezok betartasara:
1. A feladatok megoldasahoz az irdéeszkdzon és nem programozhatd szamoldgépen kiviil
semmilyen mas segédeszkozt (pl. tankonyv, feladatgyiijtemény stb.) nem hasznalhat!
2. A szamitasok elvégzésénél iigyeljen a kdvetkezokre:
a) Szamologépet hasznalhat, de minden mellékszamitasnal ki kell jeldlnie a kovetkezoket:
- aszamitott adat vagy mutaté megnevezését,
- aszamitas modjat (a matematikai mivelet a rendelkezésre all6 adatokkal felirva),
- akapott eredményt mértékegységével egyiitt.
b) Amennyiben ezeket a kijeloléseket nem végzi el, a feladat még akkor sem fogadhato el
teljes mértékben, ha a megoldas egyébkeént helyes!
¢) Kerekitési pontossdg: az adott feladatoknal taldlhatd.  Altalanossagban
részeredményeknél legalabb négy tizedesjegy, végeredmény estén két tizedesjegy, a
kerekités szabalyai alapjan.
d) A szamitasokhoz sziikséges kiegészité adatokat a feladatoknal megtalalja, ezekkel
dolgozzon!
3. Ceruzaval irt dolgozat nem fogadhato el! (kivétel a szerkesztett rajzos feladatrész)
4. A szamitasos feladatoknal végzett javitas esetén pontosan jelenjen meg, hogy melyik
megoldast hagyta meg. Ellenkez0 esetben a feladat nem ér pontot!
5. Meg nem engedett segédeszkdz hasznalata a versenybdl valo kizarast vonja maga utan!
6. A teszt jellegli feladatoknal javitani tilos!

Ugyeljen arra, hogy attekinthetden és szép kiilalakkal dolgozzon!

Sikeres megoldast és jo6 munkat kivanunk!
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Versenyz6i kad 4 0715 10 07 Gépi és CNC forgacsolo

I. Tesztfeladatsor Osszesen: 20 pont
G¢épi forgacsolas technologiai, szerszamai, gépei, eszkozei.
Az egyes feladatoknal tobb helyes valasz is lehetséges. Ha barmelyik valaszt kihagyja, vagy
nem megfeleldt is megjeldl, pontlevonas jar. Az egyes kérdésekre a legkisebb kaphatd pont a
0 pont.

1. Huzza ald azokat a fogalmakat, amelyek NEM tartoznak a forgacsoldsi paraméterek
kategoriabal 1 pont
Minden helyes valasz 0,5-0,5 pont.
a) esztergalas
b) el6tolas
c) fogasmélység
d) forgacskeresztmetszet

e) szaraz megmunkalas

2. Egészitse ki a mondatot, melyik szog a értéke befolyasolja a szerszamkopast és az €l
stabilitést! 1 pont

A helyes valasz 1 pont.
Y hatszog.......... a értéke befolyasolja a szerszamkopast €s az €l stabilitasat.”

3. Valassza ki azt a gyartasi eljarast, ahol a termelékenységre jellemz6 Q értéket a kovetkezo
moédon szamoljuk ki: Q = 1 * a?, * Uy Huzza ald, a megfeleld valaszt! 1 pont
A helyes valasz 1 pont.
a) esztergalas
b) maras
c) fuaras
d) koszoriilés

e) gyalulas

4. Milyen szerszamok készitésére hasznaljdk a szerszamacélokat! Huzza ald, a helyes

valaszokat! 2 pont

Minden helyes vadlasz 1-1 pont.
a) reszelok
b) farok
c) fiirészlapok
d) gyalukések
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5. A felsorolt élanyagok koziil az ISO jelolésiik szerint, melyik a legkeményebb? Hizza ala,

a megfeleld vélaszt! 1 pont
A helyes valasz 1 pont.

a) PO1

b) P10

c) P20

d) P35

e) P50

6. Valassza ki, melyik hatarozza meg az eredd forgacsoloerdt alkoto, Fr el6toloerd- és Fp

passziv erd-komponensek nagysagat az alabbiak koziil! 1 pont
A helyes valasz 1 pont.

a) szerszam radiusz
b) szerszam hatszog
C) szerszam cslcsszOg

d) szerszamelhelyezési szog k (kappa)

7. Valaszd ki, hogy az alabbi képen lathato mardszerszam kiviteli formaja, melyik
szerszamkodoknak felel meg! Huzza alé a helyes vélaszt! 2 pont

A helyes valasz 2 pont.

a) N d) NH g) NRf
b) W e) NF h) WR
c) H f) NR ) HR
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8. Helyes-a a kdvetkez6 allitas? Jelolje a megfeleld valaszt!
Furdsgyartasi eljardsoknal a szerszdm korkords forgacsolomozgast végez. Az
elétoldmozgas egyenesvonaluan ¢és tengelyirdnyban megy végbe. 1 pont
A helyes valasz 1 pont.
a) igen
b) nem
9. Milyen technoldgiaval lehet egy zsakfurat honolasat elvégezni?
Huzza ala a helyes valaszt! 2 pont

A helyes valasz 2 pont.

a) Zsakfuratot honolassal nem lehet elkésziteni.

b) Zsakfuratok alsé végén feltétleniil a hénolohasab hosszanak 1/3-aval megegyezo
nagysagu alavagast kell késziteni, kiillonben jelentés alaki hiba johet létre.

C) Zsakfuratok alsd végén feltétleniil a honolohasab hosszanak 50%-aval megegyezd

nagysagu alavagast kell késziteni, kiilonben jelentds alaki hiba johet létre.

10. Melyik az a sz6 a felsoroltak koziil, amelyik az alabbi mondat pontozott helyére irhatd be?
Huzza alé a helyes valaszt! 2 pont
A helyes valasz 2 pont.
A leppelés soran a munkadarabot lehetdleg ........................... kell a szerszamhoz
képest mozgatni, hogy ne jojjenek létre szabdlyos megmunkéldsi nyomok (melyek
nemkivanatosak).
a) szabalyosan korkorosen
b) szabalyosan egyenes vonalban
C) egyenetleniil
11. Valassza ki a befogokésziilékek szerkezeti elemeinek funkciojat. Irja a megfeleld funkcio
betlijelét a szerkezeti elem elé!! 2 pont
Minden helyes valasz 0,5 pont
(b) Helyzetmeghatarozoé elemek
(a) Szoritéelemek
(c) Szorito segédelemek
(d) Befogokésziilék haza

a) megnovelik az erét

b) munkadarabok felfogatasa

C) atviszik az ,,er6t” a munkadarabra

d) befogokésziilek befogo- és helyzetmeghatarozo elemeit tartja
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12. Hogyan fiiggenek 0ssze a szerszamgép geometriai hibai a merevséggel? Huzza ald a helyes
valaszt! 1 pont
A helyes valasz 1 pont.
a) A geometriai hibak annal nagyobbak, minél merevebb a gép.
b) A geometriai hibak annal kisebbek, minél merevebb a gép.

C) A geometriai hibak nem fliggenek Ossze a gép merevségével.

13. Melyik nem tartozik a forgacsold szerszamgépek elsddleges jellemzdjéhez? Huzza ala a
helyes valaszt! 1 pont
A helyes valasz 1 pont.
a) kiils6 méretek
b) gép tomege
c) foéorsé fordulatszama

d) munkateriilet méretei

14. Dontse el az alabbi allitasokrol, hogy igaz vagy hamis! ,,IGAZ” esetén I, ,,HAMIS” allitas
estén H betlit irjon a vonalra! 2 pont
Minden helyes vdlasz 0,5 pont
(1) Munkaeszkéz minden gép, berendezés, késziilék vagy szerszam (kivéve az egyéni
véddeszkozoket), amelyet a munkavégzés soran alkalmaznak vagy azzal Gsszefiiggésben
hasznélnak.
(1) A munkavallalo koteles az el6irt helyen és idoben, munkara képes allapotban megjelenni
¢s a munkaidejét munkaban tolteni.
(H) védoeszkoznek mindsiilnek a maganhasznalatra fejlesztett és gyartott védoé funkcidju
eszkOzok is, amelyek id6jaras, para és viz, meleg hatasa ellen kertiltek kialakitasra pl.
iddjaras elleni fejvédelem, ruhazat, cipd, csizma
(1) A védoruha, egyéni védoeszkoz a védelmi képessége elvesztéséig hasznalhato, nincs

kihordasi ideje.
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Versenyzdi kod:

I. Abraelemzési feladatok Osszesen: 20 pont

1. Tanulmanyozza és értelmezze az aldbbi mithelyrajz részletet és valaszoljon a kérdésekre!
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2. Valassza ki azt a méretet, amelyet szallitdsi atmérdn kell hagyni és irja az aldbbi
pontvonalra! 1 pont

A helyes valasz 1 pont.

3. Milyen alaktiirés lett meghatarozva a rajzon? Karikazza be a helyes valasz betiijelét!
1 pont
A helyes valasz 1 pont.
Teljes homlokiités megadasanal a vonatkoztatasi tengely koriili tobbszori
megforgatas esetén a tiirésezett feliilet 6sszes pontjanak két olyan parhuzamos
sik kozé Kell esnie, amelyek tavolsaga a tiirésérték altal meghatarozott és a
sikok a vonatkoztatasi tengelyre merdlegesek.

b) A teljes radialis iités megadasanal a tengely alaka alkatrész két vége altal
meghatarozott vonatkoztatdsi tengelyt véve és a koriil az alkatrészt tobbszor
korbeforgatva a kozépsé palastfeliilet 0sszes pontjanak két olyan hengerfeliilet
kozott kell elhelyezkednie, amelyek egymastol valo tavolsaga a tlirésérték altal

meghatarozott és tengelyiik koaxialis a vonatkoztatési tengellyel.

4. Az M20x2 (P1) menet értelmezésénél valaszoljon a kdvetkezd kérdésekre! 5 pont

Minden helyes vailasz 1-1 pont

a) hany bekezdésii a menet: kettd
b) mekkora a menetmélység (h3):h3=0.613435 mm
c) milyen értékii menetemelkedést programozna: 2 mm

d) hatarozza meg a lapka tipusat az 1.tablazat alapjan: 266RG-16MMO01A100

e) hatarozza meg az alatétlapka tipusat a 2. tablazat alapjan: 5322-389-12
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Versenyzdi kod:

/8

1. tablazat: Segédlet a 1114 d) feladathoz

/

2. tablazat: Segédlet a 1114 e) feladathoz

Menetprofil Menetemelkedés |Rendelési kod Q “3 Méretek, mm
mm (1 col-ra =%
eso0 menetszam) g 8 r H, nap
Teljes profil 0.50 266R/LG -16MMO1A050 | * | * | - 0.29 | 4/5
. 0.75 -16MMO1AQ075 | * | * | - 0.45 | 4/5
Metrikus 60° 1.00 -16MMO1A100 | * | * | - 0.60 | 5/6
1.25 -16MMO1A125 | % | % | - 074 | 6
1.50 -16MMO1A150 | % | % | - 0.90 | 6/7
1.75 -16MMO1A175 | % | % | - 1.06 | 8/9
2.00 -16MMO1A200 | % | * | - 1.21 | 89
2.50 -16MMO01A250 | % | * | - 1.51 |10/11
3.00 -16MMO1A300 | % | * | - 1.83 |12/13

Tereloszogek

Menetemelkedés (Osztas) mm

A T-Max U-Lock menetvago szerszambefogokat alapkivitelben
+1°-0s terelGszoget biztosito lapkaalatétekkel szallitjuk. Ez
megfelel a diagram sotét teriiletére esé munkadarab atméré
és menetemelkedés érték paroknak.

[ velejaré tartozék
A = TerelGszog

Balos belss szerszam

Jobbos kilsé szerszam

Menet/col -2° | 5322 389-22

: (t.p.i.) -1° | 5322 389-21

/
s 0° |5322389-10
5 1° | 5322 389-11
in / \ 2° |5322389-12
by o
6 ‘1 A / B 3 5322 389-13
/ s 4° 5322 389-14
5 l I 4
1 6 Balos klls6 szerszam
‘T WA i Jobbos belsd szerszam
3 / 2 -2° [5322390-22
§ P . 11 -1° 5322 390-21
/ /. =0 - 14 0° |5322390-10
/ > — 18
1 > F 1° | 5322 390-11
2 5322 390-12
sg 100 1sg 202 mm 3° 5322 390-13
Munkadarab atmero col 4° | 5322 390-14

2019. évi LXXX. torvény 11. § (2)
4 0715 10 07 Gépi és CNC forgacsolo

5. Vilassza ki, hogy a ¥24.1 mm tengelyrésznek mekkora a megengedett koralak eltérése!

A helyes valasz 1 pont.

a) 0,15 mm
b) 0,05 mm
c) 0,1 mm

1 pont
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Versenyzdi kod:

6. Valassza ki a felsorolasbol azokat, amelyek a fenti mithelyrajz részleten megtalalhatdak?
3 pont
Minden helyes vadlasz 1-1 pont.

a) M20x2 mm-s menet feliiletének merdleges tlirése 0.05 mm az ,,A” feliilethez

b) feliileti egyenetlenség magassag 3.2 um

c) az @30H7 mm-s méretet atlagos feliileti érdessége 1.6 pm

d) az atlagos feliileti érdesség 3.2 pm

e) arajz tartalmaz M20X2 (P1) mm-s balos menetet

f) A B vonatkoztatasi tengely koriili megforgatasi soran a tetszéleges r sugaron mért

homlok iités nem lehet nagyobb mint 0,05 mm

7. A miihelyrajz részleten az @30h7 egy @30HS furatba fogjak illeszteni. Hatarozza meg a 3.
tablazat alapjan megnevezett adatokat! 5 pont

Minden helyes valasz 0,5-0,5 pont.

Furat Csap
MSZ EN IS0 286-1
szerint O30 HS O30 h7
Furat Csap
hatarmeso FH 30,033 mm fi 30,000 mm
also AH 30,000 h 29,979
hatarméret g mm a ) mm
felsd
eltérés FE 0,033 mm fe 0,000 mm
also
eltéres AE 0,0 mm ae -0,021 mm
tlres Te 0,033 mm Tes 0,021 mm
3. tablazat: Segédlet a 11./7 feladathoz
Csak tajekoztatasul!
Mindségjel s | 6 | 7 ] 8 | 9o | 10 | 11 | 12 | 13 | 14
Meret
mm Tlirésnagysag, {m
felett -ig
3 4 6 10 14 25 40 60 100 140 250
3 6 5 8 12 18 30 48 75 120 180 300
6 10 6 9 15 22 36 58 90 150 220 360
10 18 8 11 18 27 43 70 110 180 270 430
18 30 9 13 21 33 52 84 130 210 330 520
30 50 11 16 25 39 62 100 160 250 390 620
50 80 13 19 30 46 74 120 190 300 460 740
80 120 15 22 35 54 87 140 220 350 540 870
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Versenyzdi kod:

8. A mitihelyrajzrészleten 1év0 alkatrész legyartasat kovetden a tanuld a toldémérdn lathatd
értéket mérte. 4 pont
Az a) és b) helyes valasz esetén 2-2 pont.
a) Olvassa le, a tolomérén a mért értéket és irja a négyzetbe.

b) Hatarozza meg, hogy a mért érték a gyartmany eléirasanak megfelel-e! Hasznalja a 3.
tablazatot!

o 1 2 3 4 5 6 7 8 /5 10
’”'"””“”"”“"”"”"”"“”"”’””‘“”MWWWW%%WW”"”"”"”"””
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

méret: 63,42 mm megfelel: Tegyen ,,X” a helyes

valaszhoz!

nem felel meg:
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Versenyzdi kod:

I1l. Gyartas elokészités Osszesen: 20 pont
1. Készitse el az alabbi alkatrészrajz alapjan az alkatrész gyartasi sorrend;jét! 18 pont

Minden helyesen kitéltott sor pontszama a tablazatban. Részhelyesség estén a pontszamot
aranyositani kell!
a) Hasznalja a feliilet jeloléseket! (A feliiletjelolések nem a miiveletsorrendet jelolik.)

b) Valassza ki a megfelel6 szerszamgépet az alabbi listabol és azt irja a munkagéphez!
o CNC 2D-s esztergagép
o CNC 3D hajtott szerszdmos megmunkalokoézpont
o CNC 3D-s vertikalis mardgép

C) Vegye figyelembe a felfogasi tervet és a jelolt feliileteket!

d) Irja be, ha az adott miiveletelemnél sziikséges ellenérzés, irja be és annak eszkozét!
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Alkatrész rajz részlet:

2019. évi LXXX. torvény 11. § (2)
4 0715 10 07 Gépi és CNC forgacsolo

2 L

\g/ 3 12
L[@ 005 A [/ Toos I ]
B B
S | o 2
=
A i 1
005 1892
22
__ (225]
R kindddo méret
32
198
1854
1029 08/
- ZN Ol 01| B
WS
(T /i
l s}
o - o 2 - - S
SIS
= g x| ® 1S
S X
1 xX45 §é£// )
1 x45°

13/22



Versenyzdi kod:

Felfogasi terv:

2019. évi LXXX. torvény 11. § (2)
4 0715 10 07 Gépi és CNC forgacsolo

1 BEFOGAS

2. BEFOGAS

bazison

> . v,
’ A i
"i‘—‘—‘—“‘—‘—“ﬂi‘i T 1
> N &
< 4 |
b N T T 0
‘ MUVELETELEM FELULET . :
SORSZAM SORREND JELE MUNKAGEP PONTSZAM
1 elégyartmany-méret CNC 2D-s
ellendrzése esztergagép
1. felfogas puha pofa
elfogas puha pofas CNC 2D-s
2 tokmanyban, futés- )
. esztergagep
ellendrzés
CNC 2D-s
3 oldalaz A ) 1 pont
esztergagép
konttrnagyolés, méretet CNC 2D-s
4 o B ) 1 pont
ellendrzés esztergagep
kontursimitas, CNC 2D-s
5 . o C . 1 pont
méretellendrzés esztergagép
@11 mm telibefur (4tmend CNC 2D-s
6 D . 2 pont
furat) esztergagép
CNC 2D-s
7 élletorés E ] 1 pont
esztergagep
M12x1 menetet készit, CNC 2D-s
8 o P ) 2 pont
sablonnal ellendriz esztergagep
2. felfogas megfog @18mm
CNC 2D-s
9 puha pofa, tlitkoztet ,,A” ,
esztergagep
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2019. évi LXXX. torvény 11. § (2)
4 0715 10 07 Gépi és CNC forgacsolo

CNC 2D-s
10 oldalaz méretre . 1 pont
esztergagép
konturnagyolas, méretet CNC 2D-s
11 L ) 1 pont
ellendrizés esztergagép
kontarsimitas, CNC 2D-s
12 . o . 1 pont
méretellendrzés esztergageép
, CNC 2D-s
13 beszuras . 2 pont
esztergagep
CNC 2D-s
14 beszlras . 1 pont
esztergagép
M28x3 (P1.5) CNC 2D-s
15 o L . 2 pont
menetesztergalas, ellendrzés esztergagép
belsd konturnagyolas, CNC 2D-s
16 . s . 1 pont
méretet ellenérzés esztergagép
belsd kontursimitas, CNC 2D-s
17 1 pont
méretellendrzés esztergagép
] CNC 2D-s
18 kész méretet ellendriz .
esztergagép
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2. Irja be a felsorolt forgacsolasi alapanyagokat a tablazat megfeleld sorabal! 2 pont

Minden helyes valasz 0,5-0,5 pont.

GC60, EN-GJL-300, X6CrNiTi18-10, NiCr19Col1MoTi

Acél
Viszonyitasi alap:
Alacsony 6tvozésl acél, CMC02.1/ HB 180

GC60

IS0 Rozsdamentes acél

M Viszonyitasi alap:
Ausztenites rozsdamentes acél, CMC 05.21/
HB 180

X6CrNiTi18-10

IS0 HGEallé dtvozetek
S Viszonyitasi alap:
Ni alapu,CMC 20.22/HB 350

NiCr19Col11MoTi

Ontottvas
. Viszonyitasi alap:
Szlrke 6ntéttvas, CMC 08.2/HB 220

Gombgrafitos ontéttvas, CMC 09.2/HB 250

EN-GJL-300
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Versenyzdi kod:

IV. Szakmai szamitasos feladat Osszesen: 15 pont
Hatarozza meg az @140 mm-s szerkezeti acél forgacsolasi fordulatszamat, elétolas maximalis
értékét, a forgacsolasi erét és az egy perc alatt levalasztott anyagmennyiséget a kovetkezo

adatokbol! Ugyeljen a helyes mértékegység meghatarozasara!

Adatok:
a) vagosebesség: v= 140 m/min
b) fogasmélység: ap=4 mm

c) fajlagos forgacsold er6:  ke= 2000 (N/mm2)
d) a szerszamgép hatasfoka: n=90%

e) a motor teljesitménye: Pm=10 kW

a) Fordulatszam meghatarozasa: 3 pont
Helyes képlet, érték és mértékegység 1-1 pont.
m

n= w0140 (m)rm S18//min

b) Forgacsolasi erd kiszamitasa: 6 pont

Helyes képletek, értékek 1-1 pont és helyesmértékegység 1-1 pont
Peg=Pmn*1n =10 (kW) 0.9 = 9 (kW)
Pszii<=Pesr

P 9 (kW)
v 140 (o)

Pszﬁk=F*V—) F= = 3857 (N)

min
60
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A 2019. évi LXXX. torvény 11. § (2)
Versenyz(i kod / 8 / 4 0715 10 07 Gépi és CNC forgacsolo

c) Elétolas meghatarozasa: 3 pont

Helyes képlet, érték és mértékegység 1-1 pont.

F—kesf p 3857(N) 0.48(mm)
=Kkc*fnsxap - fn= = = 0.48(mm
kc * ap N
2000 mm2) 4(mm)
d) Levalasztott forgacs kobtartalom: 3 pont

Helyes képlet, érték és mértékegység 1-1 pont.

Q=ap* fn*xv=4(mm)x*0.48(mm) * 140 ( il

ﬁ) = 268.8 (¢cm3,/min)

18/22



Versenyzdi kod: / 8 /

V. CNC ismeretek

2019. évi LXXX. torvény 11. § (2)
4 0715 10 07 Gépi és CNC forgacsolo

Osszesen: 25 pont

1. Irja a tablazatba a DIN66025 szerinti parancsszavak megfelels ,,G” kodjait! 4 pont
Minden helyes valasz 0,5-0,5 pont
DIN66025 szerinti parancsszavak ,»G” kod
Korinterpolacié (OMJM) G02
Konturparhuzamos nagyolo ciklus (eszterga) Ga3
Egyenes interpolacié polarkoordinatakkal (mard) Gl1
Menetfuro ciklus (maro) G84
Sik kivalasztasa G17
Atkapcsolas milliméter egységre G21
Menetvago ciklus G31
Elsugarkorrekcio konturtol balra G41
2. Valassza ki az dbra alapjan, a farociklus megnevezését! Huzza ala a helyes valaszt! 1 pont

A helyes valasz 1 pont

e £Gos

Megkézelitési/ | G99
t
el 5 17 9
I
Talppont I
|

a) Furociklus varakozassal, kiemelés gyorsmenettel

b) Furociklus, kiemelés gyorsmenettel

c) Mélyfuréciklus

d) Fuardciklus, kiemelés elétolassal

e) Kiesztergalas visszafelé, automatikus/kézi szerszamelhuzassal
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/ 8 2019. évi LXXX. torvény 11. § (2)
4 0715 10 07 Gépi és CNC forgacsolo

Versenyzdi kod:

3. Hogyan csoportositjuk az atmérdk rendszereket a mérés helye alapjan? Hlzza ala a helyes
valaszt! 1 pont
A helyes valasz 1 pont.

a) kozvetlen és kozvetett
b) digitalis és kozvetlen
C) analog és digitalis
4. CNC eszterga kozpontban programozhaté C-tengelyt hasznal G17 XY sikban. A nutmard
szerszam Z tengelybe van befogva.
Valassza ki, hogy melyik valasz igaz a megmunkaléas formajara! 1 pont

A helyes valasz 1 pont.

a) A szerszam axialis beallitasi és a munkadarab homlok teriiletét munkalja meg.
b) A szerszam radialis beallitasu és a munkadarab kopenyfeliiletét munkalja meg henger
koordinata rendszerben.

C) A szerszam tangencialis beallitasu és a munkadarab kopenyfeliiletét munkalja meg.
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R 2019. évi LXXX. torvény 11. § (2)
Versenyz(i kod / 8 / 4 0715 10 07 Gépi és CNC forgacsolo

5. Valassza ki, az alabbi (1. abra) segédletbdl, és irja a megfeleld belépési szog ald a késszar
tipusat! 5 pont

Minden helyes valasz 1-1 pont. Ahol t6bb valasz lehetosége van akkor is 1 pont, ha mindketto
beirasra keriil.

Kiilso

Szerszam tipus

A B D E A
o - o MINTA:
J N

AR
1

1. dbra: Segédlet az V/5-6s feladathoz

10?’30’? =

117*
72°30"

belépési szog (k) 75° 93° 95° 45° 60°

késszar jele Rv.B J L Dv.S T
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/ 8 2019. évi LXXX. torvény 11. § (2)
4 0715 10 07 Gépi és CNC forgacsolo

Versenyzdi kod:

6. Az alabbi kontar programrészlet alapjan készitse el az eszterga alkatrész méretezett rajzat!
13 pont

Léptéek meérete: kis négyzet 2 mm, nagy négyzet 10 mm

Minden helyes kontiirpont megrajzoldsa 0,5-0,5 pont. Helyes méretezés, méretenként 0,5 — 0,5
pont. Atméré jel hidnya esetén a méretre pont nem adhato.
N1 GO X-2 Z2 G42

G1 X0 20

X19

X24 Z-2.5

Z-16

X20 Z1-2 \R1

Z-22 R1

X28

Z1-4 X32

Z-34

Z-40 X28

Z1-6 ,R1

X36

50 -

pd
a

0
L

|36
@ |28
¢ |28
o)
0
(32

25 Xh5®
34 iR i L

6 40

Elfogadhato feliratozas: nem jelolt lekerekités R1
nem jelolt letorés 2,5X45°
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