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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 megoldasanal tigyeljen a kovetkezok betartasara:
1. A feladatok megoldasdhoz az irdeszk6zon €s nem programozhatd szamologépen 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 kdvetkezoket:
- 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 feladatokndl végzett javitds 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!
7. Egyes feladatoknal tobb helyes valasz is lehetséges. Maximalis pontszam az Gsszes helyes
valasz megjeloléséért jar. Azonban rossz valasz megjeldléséért pontlevonds jar minden

feladat tekintetében, de egy feladatra kapott pont nem lehet negativ pontszamu.

Ugyeljen arra, hogy attekintheten és szép kiilalakkal dolgozzon!

Sikeres megoldast és j6 munkat kivanunk!
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I.  Tesztfeladatsor
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. Feladat 1 pont

Valassza ki azokat az eljarasokat, melyek a sikesztergalas miiveleteihez tartoznak!

a) keresztiranvu sikesztergalas

b) keresztiranyu lesziroesztergalas

C) menetvésés
d) spiralesztergalas

e) szabadfeliiletii esztergalas

2. Feladat 1 pont
Az elhelyezési szog Kr a 0 forgacsoldél €s az elétolas iranya altal bezart szog. Fontos tényezd
az esztergaszerszam kivalasztadsakor, mert hatdssal van a végzett miiveletre és forgacsképzés,
forgéacsolasi erdk iranya, forgacsoloél hosszara a vagasban.

Valassza Ki, az igaz allitasokat a nagy elhelyezési szog alkalmazasara!

a) A tokmany felé mutaté er6k megnének

b) Kisebb terhelés a forgacsoldélen
c) Kevésbé hajlamos a rezgésre

d) Vékonyabb a forgacs = nagyobb elbtolasi sebesség

3. Feladat 1 pont

Pérositsa a képen lathatd szamokkal jelzett szogeket a pontos megnevezésiikkel!

2 csucsszog
1 fovagdél elhelyezési szoge
3 mellékél elhelyezési szoge 2
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Versenyzdi kod:

4. Feladat 1 pont
Technologiai  dokumentacioban a  kovetkezd forgacsoldsi paramétercket és a
szerszamadatokat talalta:

Simitasi miivelethez, a szerszam csucssugara re=0.8 mm, a fogasmélység ap=0.5 mm.
Vélassza ki az alabbi allitasok koziil a helyes valaszt!

a) A radialis er6komponens erésen_megnd, ami_a szerszam munkadarabtél valo

taszitasat okozza. Ennek kovetkeztében a forgacsoloélen vibraciok alakulnak ki,

ami a munkadarab anvagara deformalé-és nyomo igénybevételként hat.

b) Az axialis er6komponens erdsen megnd, csokkenti a vibracio kialakitasat.

5. Feladat 1 pont
Hatdrozza meg egy esztergdldsi miivelethez az el6tolas (f) értékét, ha a megadott feliileti
érdesség Rz=20 um a szerszamlapka csucssugar re=0.4 mm (Rz=Rth) !

Hasznélja az aldbbi diagrammot! Valassza ki az értékek koziil a megfelelot!
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a) 0.22mm
b) 0.26 mm
¢) 0.25mm
d) 0.28 mm
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6. Feladat 1 pont
Lépcsods tengelyt kell esztergalni keményfém lapkas késsel (alabbi dbra). A lapka csticssugara
r. = 0,8 mm, és f=0,3 mm el6tolassal dolgozunk.

Vélassza ki a megfeleld elméleti érdességmélységet Rin szamitasa alapjan!

/Rz6.3

- 88,67+0,3
- 70,07 -
- 38,07 _
R0.5
! !
N o j=
N 1 I 1 A ™
IS ) © ©
3 j
| >
= 1x 45° 1x45°
2
3

a) Ru= 145 pum
b) Rn= 13.85 pum
€¢) Rin=_14.06 um
d) Rn= 6.3 um
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7. Feladat

[ 12/

2019. évi LXXX. torvény 11. § (2)
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3 pont

Pérositsa a sikagyas esztergagép 6 egységeit a megfeleld szamokkal!

/

Ty

1 orsoszekrény
3 foorso

6 keresztszan
5 hossz-szan
4 szegnyereg
2 gépagy
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8. Feladat

/
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2 pont

Vélassza ki a tablazatban 1évé eszk6zok helyes megnevezését és irja az iliresen hagyott

téglalapbal

preciziés korasztal

L 7o

A MitutoyoShop.hu |
R o

"
»

o3 |
N
ew

‘/

passzaméter

magnes asztal

DIN 228-A Morse kiipos megfogo kiitd
lappal

e mikrométer

e vakum asztal

e SK-DIN 69871 40
e precizids korasztal

e MAS-BT 40

e DIN 228-A Morse kipos megfogo kiiitd lappal

e magnes asztal
e passzaméter

e osztotarcsa

7/30




A 2019. évi LXXX. térvény 11. § (2)
Versenyz(i kod / 12 / 40715 10 07 Gépi és CNC forgacsold

9. Feladat 4 pont
Egy CNC szerszamgép tengelyhajtasdnak szabalyzasi lancat latja. Parositsa a kovetkezo

jeloléseket a szabalyozasi lancban végrehajtott feladatukkal!

®...®

végrehajtott feladat jelolés
Sebességszabalyozas: a tengely sebességét ellendrzi. Ha tobb
tengely mozog egyszerre akkor a kontlr alak hiisége érdekében a 3
tengereknek a megfeleld sebesség viszonyokkal kell mozogniuk
X cél: a vezérlés megad egy pozicidt, ahova a szabalyzo hajtasnak a 1
szant vinnie kell
Fordulatszam jeladdé: a szant mozgatd orsé forgd mozgasarol
tovabbit informacidkat helyzet szabalyozasnak ¢és a sebesség 4
szabalyozasnak.
Golyosorso: a f6 mozgast a szdm egyenes vonall mozgassa alakitja. 6
Helyzet szabalyozas: ha a tengely elér egy bizonyos pozicidt akkor
ebben a helyzetben marad 2
Motor: forgasba hozza az orsot €s ezaltal mozgatja a szant. 5
X pillanatnyi érték: a tengely tényleges pillanatnyi poziciojat
tovabbitja a vezérlésnek 7
Ut méré eszkoz: az X pillanatnyi pozicié értékeit kozvetleniil a
szamon méri. 8
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10. Feladat 1 pont

Parositsa az eldtolasi sebesség (vf) képleteket a megfeleld gyartési eljarassal!

Vi = f|_ * Nw koszoriilés
vi=f*n esztergalas
vi=f,*z*n maras

e maras

e esztergalas

o koOszorilés
11. Feladat 1 pont
Valassza ki, hogy melyik feladatok tartoznak a 8 6ras iddszakos karbantartasi feladatok kozé!

a) forgacskihordo atvizsgalasa

b) hiit6folyadékszint ellendrzése, esetleges szivargas megsziintetése

C) munkatér lampa tisztitasa
d) géptisztitasa

e) vészvillogé és az allapotjelzé lampa miikodésének ellenérzése

f) afelgyiilemlett forgacs eltavolitasa

g) levego elokészito egység ellendrzése
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12. Feladat 2 pont

frja be a felsorolt forgacsolasi alapanyagokat a tablazat megfelelé soréba!

Acél
Viszonyitasi alap: .
Alacsony 6tvozési acél, CMC02.1/ HB 180 17CrNiMo6

10 Rozsdamentes acél
Viszonyitési alap: .

M Ausztenites rozsdamentes acél, CMC 05.21/ X2CrNiMo18-14-3
HB 180

SO Aluminium 6tvézetek

N Viszonyitasi alap: GD-AISi8Cu3

Ontétt, nem dregedd, CMC 30.21/HB 75
. Ontéttvas

Viszonyitéasi alap:
Sziirke 6ntéttvas, CMC 08.2/HB 220 EN-GJL-300
Gombgrafitos éntéttvas, CMC 09.2/HB 250

e EN-GJL-300,
e 17CrNiMo6,
e GD-AISi8Cus3,

e X2CrNiMo018-14-3,

13. Feladat 1 pont
Egészitse ki a kovetkezd mondatot a megfelelé szavakkal!

A végmaro forgacsolo ereje axialis és radialis komponenssel rendelkezik. A(z) radialis
komponens hajlitja a végmarot és rezgést eredményez, mig a(z) axialis komponens a végmarot

a tartéhoz nyomja. Minél nagyobb a spiralszdg, annal nagyobb az axidlis erd aranya.

e rezgést
e axialis
e radialis

e tartdhoz
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Tanulmanyozza és értelmezze az alabbi miihelyrajz részletet és valaszoljon a kérdésekre!

6.3/ |

L {_/’RZ‘IZS 08/
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16,06
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°
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.
>
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5
& 32mé6
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30

14. Feladat 1 pont

Vilassza ki, hogy melyik allitas a hengeresség helyes definicigja!

a) Barmilyen keresztmetszet valosagos korvonalanak egymastol ,.t” tavolsagban 1évo két
koncentrikus kor kozott kell elhelyezkednie.

b) Barmilyen keresztmetszet valésagos korvonalanak egy ,.t” tavolsagban 1évé koncentrikus
korrel parhuzamosan kell elhelyezkednie.

C) A valésagos hengerpalastnak egymastol ..t” tavolsagban 1évé két koaxialis henger
kozott kell elhelyezkednie.

d) A valosagos hengerpalastnak egy ,t” tavolsagban 1év6 koaxialis hengerrel parhuzamosan

kell elhelyezkednie.
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15. Feladat 1 pont
Valassza ki az alabbi technologiak koziil azt, amelyet akkor hasznalna, ha forgacslevalasztas

nélkiil szeretné elkésziteni az M20x1.5-es menetet!

a) menetmaras

b) menetformazas

C) menetesztergalas

d) menetfaras

16. Feladat 1 pont
Valassza ki, hogy a 27.89 mm-es hossznal 1évé homlokra milyen alaktiirés vonatkozik!

a) merdlegesség

b) siklapusag

C) utés

d) parhuzamossag

17. Feladat 1 pont

2925) méretnél ©32,073 mm a mért érték. Mennyit kell

korrigalni a simit6 szerszamon, hogy a kovetkezd fogasnal a darab (kozép) tiirésben legyen?

A simit6 fogas utin az ©32m6 (

Vilasszon az alabbi lehetdségek koziil!

a) -0.056
b) +0,041
c) -0,021
d) +0,056

18. Feladat 1 pont
Vilassza ki, hogy milyen el6éirasok vonatkoznak az (¥40.18h7-es atmérore!
a) utés 0,03mm; koralaktsag 0,008mm

b) teljes iités 0,03mm; hengeresség 0,008mm
c) iités 0,04mm; hengeresség 0,008mm

d) teljes tités 0,03mm; koralakasag 0,008mm
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[ 12/

Valassza ki, hogy hol hasznaljuk a ,,C” részletnézetben abrazolt DIN509-es beszurast!

19. Feladat 1 pont

a) két egymasra meréleges megmunkalt feliilettel rendelkezé munkadarabhoz
b) egy megmunkalt feliilettel rendelkez6 munkadarabhoz
¢) menetkifutassal rendelkezé munkadarabokhoz

20. Feladat 6 pont
Ertelmezze a TR24x3 menetet és valassza ki (hlizza ala) a megfelel6 szot a kovetkezé mondatok
kiegészitéséhez! A kitoltéshez hasznalja az alabbi két abrat!
a)
b)

c)
d)

e)

A menet (eqy-, két-) bekezdésti.

A menet mélysége 1. tablazat alapjan (h3): (1.75; 1.65; 1.5; 1.70) mm.

A menetemelkedés (1.5; 3; 24;) mm-re kell programozni.

A menet tipusa: (trapéz jobbos; metrikus jobbos, trapéz ballos).

A menet lapka rendelési kodja a (16EL 3.0TR; 16ER 3.0TR; 16EL 1.5TR; 16ER
1.5TR).

f) Az alatét lapka rendelési kodja, szamitas alapjan 2. tablazat szerint: (GX16-2; GX16-1;
GX16-98; MX16-1)

Emelkedési szog szamitas: A=arctan (P/(D*m))

1. tablazat:

TUERCA « NUT « ECROU
D,xd-2H,=d-P D=d+2a,
H,=05P do=d-2h,
H,=H:+a.=05P +a, d; =D;=d-2z=d-05P
hs=H;+a.=05P +a, R;=max. 0,5 a,
N
R;=max. a.
z =025p = '
P 1,5 255 | 6%12 | 14520
ac 0,15 0,25 0,5 1
© o TORNILLO « SCREW + VIS
@ Nominal Paso | @Medio | @ Exterior @ Nicleo @ Nominal Paso | @ Medio | @ Exterior @ Nucleo
@ Nominal Pitch | Pitch@ |Outside @ Core @ @ Nominal Pitch | Pitch@ | Outside @ Core @
@ Nominal Pass | @ Moyen |@ Extérieur @ Noyau @ Nominal Pass | @ Moyen |@ Extérieur @ Noyau
Serie1 | Serie 2 P d; =D, D d, D, Serie1 | Serie2 P d; =D, D d. | D
3 58,500 | 60,500 | 56,500 | 57,000
3 22,500 24,500 | 20,500 | 21,000 b d 0 d
Tr 24 5 21,500 24,500 18,500 | 19,000 Tr60 9 55,500 | 61,000 | 50,000 | 51,000
o 20,000 25000 | 15000 | 16000 14 53,000 | 62,000 | 44,000 | 46,000
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Alatétlapka program
Korom
Killsé és belsé menetesztergélds
Lapka Tobbfogu lapka Egy fogui lapka Egy fogu lapka
tipus (M tipus) (S tipus)
Alatétlapka %

Menetvagas a Menetvagds a Menetvagas a Menetvégas a Menetvagds a
tokmény felé tokmany felé tokmany fel6l tokmany felé tokmany felél

16 GX16-0-2-4 GX 16-0-99

H1<8) -8
20 KX 20-0-2 -4 KX 20-0
E 135 -9

E 2 NX 22-0-2-4 NX 22-0-99

2 -1-3 -98
L KX 26-0-2 -4 KX 26-0
135 -99

- VX270-2-4 VX 27-0-99

St 98

Emelkedési szog
P
A = arctan h (°)
Dy
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21. Feladat 1 pont

Vélassza ki az ¥23h7 mm csapnal melyik tlirés megfeleld az alabbi tablazat részlet alapjan!

Csak tajekoztatasul!

Minéségjel s | e | 7 [ s | 9o | 10 | 11 [ 12 | 13 | 14
Meret
num Tiirésnagysag, pm
felett -ig
3 4 6 10 14 25 40 60 100 140 250
3 6 5 8 2 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 7 110 180 27 430
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
+0
a. 023
-21
+0
b. 223
-0.021
+21
C. 023
-0
+0
d. 023
-0.21
22. Feladat 1 pont

Valassza ki, hogy az alabbi tdblazat alapjan mekkora lesz a tarcsa, 6 mm-s hossz tlirése, ha a

finom tlirésosztaly az el6irt. Hasznalja az aldbbi tablazatot!

Turésosztaly Névleges tiiréstartomany
jelolés | megnevezés | 0,3-tol 3 felett 6 felett | 30felett | 120 felett
3-1g 6-1g 30-1g 120-12 400-1g
f finom =005 =005 =(.1 =0,15 =02
m kdzepes =(.1 =(.1 (0.2 0.3 0.5
¢ nagy =02 =03 20,5 =(.8 £]2
v__| nagyon nagy - | =03 £ 1.5 £) 5
a) +0.1 mm
b) £0.05 mm
c) +0.2 mm
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23. Feladat 3 pont

Valassza ki a felsoroldsbol azokat, amelyek a fenti miihelyrajz részleten megtalalhatoak!

a) a feliileti egyenetlenség magassag 3.2 um

b) az atlagos feliileti érdesség 0.8 nm

¢) arajz tartalmaz siklapusag eléirast

d) arajz tartalmaz egyenesség alaktiirést
e) arajz tartalmaz teljes radialis iités tiirést

f) a feliileti egyenetlensés magassag 12.5 pnm
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24. Feladat 10 pont
Készitse el az alabbi felfogasi terv alapjan az alkatrész elsé oldalanak gyéartasi sorrendjét!

» A miveletelem sorrendet a kiils6 megmunkalassal kezdje, majd a furat megmunkalas
kovetkezzen.

» Vegye figyelembe a felfogasi tervet és a jelolt feliileteket (a jelolések nem sorrendet
jelentenek)!

» Valassza ki a megfeleld miiveletelemeket és allitsa be a gyartasi sorrendet!

> Elogyartmany: EN-JEL:X14CrMoS17 (EN-SZAMJEL: 1.4104), @50x67 h11 mm
hazott koracél.

Alkatrész rajz részlet:

IJ‘
= f /Re1z5 08

- 30,9545 6. 27891005  _
|/5/]0.008
16,05 _|
2 22,2610,3 s 454
0.8/ L— F !
0.8 ||
i ’ 11 0
I @
o = = ©
5] o ~t+ —14 o L [ | L — el
o al = ?
[T ol
1
1 1
o L2xas I
- |7 0.01]

A-A

%

/

M20x 1.5

5
1
#1838
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Felfogasi terv:
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SORSZAM

MUVELETELEM SORREND

FELULET
JELE

ADHATO
PONTSZAM

Nyers munkadarab méret ellenorzés

1

Megfogas puha pofas tokmanyban
iitkoztetés véglapon

[HEN

Oldalazas 66 mm hosszon

Kiils6 kontiar nagyolas

Kiilso kontur simitas

Besziras 3 mm szélességben

Kozpont faras

M20x1.5 mm menet magfurat készités

M20x1.5 mm menet menetfaras

oglo|loo/m|m|w| >

Kész munkadarab méret ellenorzés

e B T I e T T e I T I N I S (R
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Miivelet elemek:

o Kozpont furas

e Kész munkadarab méret ellendrzés

e Nyers munkadarab méret ellendrzés

e Megfogas puha pofas tokmanyban {litkoztetés véglapon
e Beszlras 3 mm szélességben

e (Oldalazas 66 mm hosszon

e Kiilso kontar nagyolas

e M20x1.5 mm menet menetflras

e KiilsO kontar simitas

e M20x1.5 mm menet magfurat készités

25. Feladat 1 pont
Valassza ki a megfeleld szerszamgépet az alabbi listabol, mellyel a munkadarabot le tudja

gyartani!

a) CNC 2D-s esztergagép

b) CNC hajtott szerszamos megmunkalokdzpont

c) CNC 3D-s vertikalis marogép

26. Feladat 2 pont
Valassza ki, hogy a EN-JEL:X14CrMoS17 (EN-SZAMJEL: 1.4104) alapanyagra melyik leiras
illik!

o Korrozioallo, kénotvozésii, félferrites automata kromacél. Kénotvozése folytan a

kénszegény kromacélokhoz képest nagvon jol megmunkalhatd forgacsolassal, de

egyuttal — foleg lyuk- és réskorroziot eloidézo. klortartalmi kozegekben — korlatozott

a korrozidoallosaga, valamint csekélyebb a szivéssaga. Finomkoszoriilt feliilettel jol

ellenall a viznek és vizgoznek. Hegesztése nem ajanlott, hidegalakitasra nem ill.

korlatozottan alkalmas, kovacsolhatosaga kozepes, nem polirozhato, ferromagneses.

e Normalizalt szallitasi allapotua, 6tvozetlen (ill. az 1.1223 kénnel 6tvozott) nemesithetd acél.

Jol megmunkalhato, jo szivossag, nagyon jo mérettartas hokezeléskor.

e Eldnemesitett szallitasi allapotd, krém-molibdén 6tvozésli nemesithetd acél. Nagy
szilardsagi ¢€s szivossagi kovetelmények esetén, kozepes ¢€s nagyobb nemesitett
keresztmetszetekhez.
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27. Feladat
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2 pont

Valassza ki, hogy a X14CrMoS17 alapanyag melyik anyagnem f6csoportba sorolhato

szerszamvalasztasnal a forgacsolasi paraméterek meghatarozasahoz!

e P
e M
e S
e N
e K
e H
Magyarazat:
F6 alkalmazéascsoportok e
csoportok
~ - ISO
Betd- Betd- Munkadarabanyag o
< alkalmazési | v_, f
kod szin c
csopost
Az acél a legnagyobb PO1
anyagcsoport, dtvdzetlen P05 A
acéloktél az erGsen P10 P15
kék Stvozott acélokig terjed, P20
- beleértve az P30 P25
acélontvényeket és a P35
ferrites és martenzites P40 P45
rozsdamentes acélokatis. | P50 '

28. Feladat

2 pont

Valassza ki, hogy az M20x1.5 mm menet farashoz melyik tipusi menetfuro a legmegfelelébb

a menetfurok leirasa alapjan!

a) Spiral pont menetfiro: f6 méreteik és geometridjuk szerint azonosak a kézi készlet

,masodik fokozataval”, viszont a forgadcshorony a homlok résznél szogben ala van

munkaba. Az aldmunkaldsnak kdszonhetden hatdsosabb vago tulajdonsagok érhetdk el.

A spiral pont menetfuro eldre tereli a forgacsot ezaltal enged utat a vagdélhez a fentrdl

befolyd hiitéfolyadéknak.

b) Spiral hornyos menetfiirok: elsésorban vakfuratok menedzselésére alkalmasak.

Rovid vezetd résziiknek koszonhetéoen, majdnem furat mélyséeii menetek

vaghatok veliilk. A jobb menetes spiral horony kiképzés olvan erot indukal a

vagoélnél, amely segiti a forgacs eltavolitasat az éltol a horony szemkozti része felé,
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illetve a furatbdl kifelé ezek a menetfirok jobban hasznalhatok olyan anyagokhoz,

amelyvekkel folyamatos forgacsot képeznek.

Egyenes hornya menetfuro: foleg a képlékeny alakithatdo anyagok forgacs nélkiili
menedzseléséhez alkalmazhatok. A szerszam tehat nem hornyokkal van ellatva, hanem
kiemelkedésekkel, amelyek forgas kozben kontaktusba 1éptek az anyaggal és préselés

szer(l hatdssal menetet nyomnak abba.

29. Feladat 2 pont

Megtagadhatja-e a munkavallalo a munkavégzést?

a) Nem, hiszen akkor elbocsajthatjak.

b) Igen, ha a munka elvégzésével sajat magat — életét, egészségét, testi épségét —

kozvetleniil és sulyosan veszélyeztetné. Kotelessége megtagadni, ha az utasitas

teljesitésével masokat veszélyeztetne kozvetleniil és silyosan.

c) Igen, ha a munka nem tetszik neki.

30. Feladat 2 pont

Vilassza ki, hogy az aldbbiak koziil melyik NEM a munkaltaté kotelessége!

a) Rendszeresen meggy6z6dni a koriilmények megfeleldségérol.

b) Hasznalat elétt ellendrizni az egyéni védoeszkozoket.

c) Javitani a feltart hianyossagokat.

d) Elkésziteni és rendelkezésre bocsatani a munkavégzéshez sziikséges utasitasokat.

e) Mennyiségileg és mindségileg értékelni a kockazatokat.

31. Feladat 1 pont

Valassza ki, hogy mi a teendd munkahelyi baleset esetén!

a)

b)

Ertesiteni kell az egy miiszakban dolgozé dsszes munkavallalot, tovabba gondoskodni
kell a bajba jutott sziikség szerinti ellatasardl, orvos értesitésérol.

Ertesiteni kell a személyzeti osztalyt, a hozzatartozokat, és a mentSk érkezéséig az
elsdsegélynyujto helyen kell tartozkodni a sériilttel egyfitt.

Ertesiteni__kell a kozvetlen munkairanyitét, aki _a _teriiletileg _illetékes

munkavédelmi megbizott bevonasaval felveszi a baleseti jegyzokonvvet és megteszi

a sziikséges intézkedéseket.
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32. Feladat 2 pont

Mit kell, hogy tartalmazzanak alapvetéen a gyartok karbantartasi tervei?
Valassza ki, a helyes valaszokat!

a) az elvégzendé karbantartasi intézkedéseket
b) a karbantartasi helyeket

c) afelhasznalando segédeszkozoket

d) prediktiv fenntartast

e) kenéanvagokat

33. Feladat 4 pont
C45 anyagmindségli tengelyt forgacsolunk ap =4 mm fogasmélységgel, f= 0,3 mm eldtolassal,
egy fogassal. A vagosebesség ve = 105 m/perc. A keményfém szerszam belépd élszoge »= 60°.
Hatdrozza meg, majd valassza ki (alahuzassal) a helyes értékeket! Hasznalja az aldbbi

tablazatot!

A kc fajlagos vagderére vonatkoz6 iranyertékek (kivonat)

h, mm, forgacsolasi vastagsaghoz tartozo k. fajlagos vagoero,

Anyagmindség |N/mm?2

0,1 0,15 02 (025 | 03 [ 035 | 04 | 045 | 05

C45 3057 (2751 |2553 |2409 (2298 2207 (2132 2068 (2012
16MnCrb5 3821 (3439 |3191 [3011 (2872 |2739 (2665 2585 2515
11SMnPb30 |1816 |1688 (1603 |1540 (1490 |1450 (1415 (1385 |1339

A forgacsolasi vastagsag h=(0.26; 0.28; 0.2;)mm, a fajlagos vagoderd kc=(2298; 2409;3011)
N/mm?, a forgacsolasi keresztmetszet A=( 1.2; 1.04; 1.4 ) mm?, a maximalis vagoerd
Femax~(2888; 2891; 2758)N?

34. Feladat 2 pont
S235JR anyagmindségli tengelyt két fogassal nagyolunk. A vagder6 Fc = 6500N és a
vagosebesség ve = 125 m/perc.

Hatarozza meg és valassza ki (huzza ald) a helyes vagoteljesitmény értéket, ha a szerszamgép

hatasfoka n = 0,85!

Pc~(812.500; 13.542; 13.6) kKW és a hajtoteljesitmény értékét Pmor=(11.5; 16; 11.8) kW,
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35. Feladat 1 pont
Hatarozza meg és valassza ki, hogy mekkora a maximalis eldtolas értéke fmax=?, ha a 16MnCr5
acélt esztergal ap= 5 mm fogasmélységgel, Ve= 100 m/min vagosebességgel, a fajlagos
forgacsolasi eré 2600 N/mm?. A szerszamél elhelyezés szoge #= 90°. A szerszamgép motor

teljesitménye Pmot=10 kW, hatasfoka 0.9.

a) fmax=0.4 mm

b) fmax=0.42 mm
C) fmax=0.47 mm
d) fmax=0.44 mm

36. Feladat 1 pont
Palastmaras technologiat szdmol. Hatdrozza meg az asztal el6tolds értékét a kovetkezd

adatokbol! Vilassza ki a megfeleld eredményt!

Adatok:

fogasmélység: a=3mm
fogszam: z=8

mar6 atméro: d=63 mm
vagosebesség: v= 240 m/min

fogankénti el6tolas: f,= 0.15 mm

a) vs= 1500 mm/min
b) vi= 1454 mm/min
c) vs= 1200 mm/min
d) vf=1221 mm/min

37. Feladat 3 pont
42CrMo4 anyagmindségli, ae= 74 mm széles acél 1éceket vc=100 m/perc vagosebességgel
nagyolunk. Marénk d = 100 mm atmérdji és z =10 fogl. Fc = 3253 N véagderd esetén mekkora
a kapcsolodasi szog ¢=(100°; 96%; 91°;),

miikodé fogszam szama z.=(2.666, 2.877; 3;),

a vagoteljesitmény Pc=(14,2; 14.856; 14.454;)kW.

Hatarozza meg az értékeket és huizza ala a helyes valaszt!

Hasznalja az alabbi abrat és tablazatot!
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Kapcsolodasi szdg, ¢

d/a. 0,° d/a. ?,°
1,20 113 1,45 87
1,25 106 1,50 83
< 1,30 100 1,55 80
1 1,35 96 1,60 77
1,40 91
38. Feladat 1 pont

Egy d = 120 mm atmérdjii mardszerszam n = 2.08 ford/sec fordulatszammal dolgozik. Ki kell
azonban cserélni egy d = 80 mm &tmérdji szerszdmra. Mekkordnak kell lennie a
fordulatszdmnak ahhoz, hogy a forgacsolasi sebesség NE valtozzon? Valassza ki a megfeleld

eredményt!

a) n=3.12 ford/sec
b) n=3.42 ford/sec
c) n=3.02 ford/sec

39. Feladat 3 pont
S235JR anyagmindségli acéllécen d = 14 mm atmérdjii furatokat készitiink. Bevonatos

gyorsacél farot (f=0,18 mm; o = 118°) hasznalunk. A fajlagos vagoer6 kc=2735MPa.

Hatarozd meg és hlizd ala a megfeleld értékeket!

forgacsolasi vastagsag h=(0.08; 0.06; 0.15;) mm,
forgacsolasi keresztmetszet A=(0.6; 0.58; 0.63)mm?,
vagoerd, Fc=(1723, 1641; 1586;)N
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40. Feladat 2 pont
[rja a tablazatba a DIN66025 szerinti parancsszavak megfelel6 ,,G” kodjait!

DIN66025 szerinti parancsszavak »G” kod
Abszolut méretmegadas G90
Allando forgacsolasi sebesség G96
El6tolas mm/perc-ben G9%4
Menetvagas allanddé menetemelkedéssel G33
41. Feladat 1 pont

Valassza ki az allitasok koziil az alabbi képre vonatkozé helyes allitast!
a) Esztergalas soran a szerszamlapka ,,P”-vel jelzett programozott pontja megy az
egyentavolsagl palyan végig, ha G40 van bekapcsolva.

b) Esztergalas soran a szerszamlapka ,,P”-vel jelzett programozott pontja meqgy az

egyentavolsagu palvan végig, ha G42 van bekapcsolva.

c) Esztergalas soran a szerszamlapka ,,P”-vel jelzett programozott pontja megy az
egyentavolsagu palyan végig, ha G41 van bekapcsolva.

d) Esztergalas soran a szerszamlapka valds vagoéle megy az egyentavolsagu palyan végig.

58,0

44,2
40,2

K 25,8

/ egyentavolsagu /

n

palya
n 9.4
+X
k
-55,0  -48,9 -42,0 -34.8 -18,5 tZ
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42. Feladat 4 pont

Pérositsa az utmérd rendszerek tablazataban talalhatd szdmokat a megfeleld fogalommal!

Abszolut N6vekményes

Digitalis utméro
rendszerek

N

Mérési eljaras 1

Mérce 3 4

Mérési és atviteli
hibak

Helyhez kotott
nullpont

Bonyolult felépitésii (akar 18 savos). 3

Utmérési modszer, azaz a megtett Gt mérése a 1épések (Ut ndvekmények)

Osszeadasaval.

Zavard impulzusok €s szamolasi hibak mérési hibat okozhatnak.
A novekményes méretmegadas a fel- és lekerekitéssel Osszegzési hibakat 6
okozhat.

Helyzetmérési mddszer, azaz adott szanhelyzet pillanatnyi értékének mérése.

Van. Uzemzavar vagy leallas utdn vissza tud 4llni.

A meérce egyszerlibb felépitésil.

Csekélyek, a kiegészitd ellendrzd jelek (paritasbitek) révén, de ez

bonyolultabb és koltségesebb szerkezeti kialakitissal jar.

Nincs. Referenciapontra jaratdssal hatarozhatd meg. 8
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43. Feladat

Pérositsa az abran 1évé szamokat a megfeleld6 CNC tengelyekkel!

2019. évi LXXX. torvény 11. § (2)
40715 10 07 Gépi és CNC forgacsold

5 pont

jobbkéz Y tengely 10
munkatér +Y tengely 1
+C tengely 7
+A tengely 8
G18 ZX-sik 6
G19 YZ-sik 2
+B tengely 3
G17 XY-sik 4
munkatér +X tengely 9
munkatér +Z tengely 5)
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44. Feladat 4 pont
Egy megmunkalasi mivelet elvégzéséhez a CNC-vezérlésnek szdmos informéciora van
sziiksége. Ezen informaciok Osszességét nevezziik mondatnak. Egy mondat egy vagy tobb
szobol all, amelyek utinformacidkat, technoldgiai utasitasokat és vegyes- és segédfunkciokat
tartalmaznak. irja az dbraban 16v§ iires karikdkba a CNC mondat szavainak leirasa elott 16v6

helyes szamokat!

N10{ GO1 | X30 | Y40 | F150 | 900 | 70101 | MO8

* % % 4

utinformacio, célpont koordinata ,,Y”

mondat szam

technologiai adat, fordulatszam
utinformacio, utfelvétel (G kodok)

technologiai adat, szerszamadat (szerszam szam és korrekcids tar)

utinformacio, célpont koordinata ,,X”

technologiai adat, elotolas

00 |N O (01 |~ W (N (-

vegyes ¢és segédfunkcio
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45. Feladat 7 pont

Készitse el a kiils6 esztergalt kontur feliilet CNC-programjat. Toltse ki az alabbi tdblazat sorait
az alkatrész rajz alapjan!

Beallitolap
Befogasi vazlat Szerszam
A munkadarzb PO kezdopont Szerszam sz.. T0303
ferdeagyas esztergagepen X 150 SR
készil, 2100 MBS SUBAr =
Az esztergakés a forgastengely mogott Vagasi sebesség 140 m/parc
van. Fogasmelység 0.5 mm
g, =max.
,J/ y J sossozico o Forgacsolo lapka P25
B & ElGtolas/fordulat 0,15 mm
: Meradekseg -
Kulsé
esztergakes
5zl felé vag

I

72 68 60

Rajz részlet:

PO [X100; Z50!

¢
@ 106
@ 100

@40
¢ |48

@ 1%
P70
@ L3

2L
28
3
. 1
48
194

60
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N G X Z I K F S T M | PONT
10 G0 G96 100 50 0.15 140 T303 M4 PO
20 GO 40 5 P1
30 Gl 48 0 P2
40 G3 48 -24 -21.932 -12 P3
50 Gl -28 P4
60 G2 64 -36 8 0 P5
70 Gl 70 P6
80 G3 90 -46 0 -10 P7
90 Gl -48 P8
100 G3 100 -60 13.55 -14 P9
110 Gl 106 -68 P10
120 Gl -72 P11
130 Gl 116 P12
140 Gl 100 50 M5 PO

Csak a jol kitoltott mondatra adhaté 0.5 pont

46. Feladat 1 pont

Valassza ki az eszterga szerszam helyzetazonositd (térnegyed) szamat, ha az esztergalod

szerszam a forgastengely mogott van és furatban esztergal tokmany felé, ahogy az abran

lathato! A forgasirany M4.

a) 3 térnegyed
b) 2 térnegyed
c) 4 térnegyed
d) 8 térnegyed
e) 1 térnegyed

+x |

!

+Z
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