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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 ir6eszkdzon és nem programozhatd szdmologépen kiviil
semmilyen mas segédeszkozt (pl. tankonyv, feladatgyiijtemény stb.) nem hasznalhat!
2. A szamitasok elvégzésénél ligyeljen a kdvetkezokre:
a) Szadmologépet hasznalhat, de minden mellékszamitasnal ki kell jel6lnie 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 kiegészitd adatokat (jarulékokat, addkulcsokat) a

feladatoknal megtalalja, ezekkel dolgozzon!

[99)

. Ceruzaval irt dolgozat nem fogadhato el! (kivétel a szerkesztett rajzos feladatrész)

I

. A szamitasos feladatokndl végzett javitds esetén pontosan jelenjen meg, hogy melyik

megoldast hagyta meg. Ellenkez0 esetben a feladat nem ér pontot!

9]

. Meg nem engedett segédeszkdz hasznalata a versenybdl vald kizarast vonja maga utan!

@)

. A teszt jellegli feladatoknal javitani tilos!

~

. Egyes feladatoknal tobb helyes valasz is lehetséges. Maximalis pontszam az 0sszes helyes
valasz megjeldléséért jar. Azonban rossz valasz megjeloléséért pontlevonds jar, de egy

feladatra kapott pont nem lehet negativ pontszam?.

Ugyeljen arra, hogy attekintheten és szép kiilalakkal dolgozzon!

Sikeres megoldast és j6 munkat kivanunk!
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I.  Tesztfeladatsor 20 pont
Gépi forgacsolas technoldgiai, szerszamai, gépei, eszkdzei. Az egyes feladatoknal tobb helyes
valasz is lehetséges. Amennyiben nem megfelelét is megjeldl, pontlevonés jar. Az egyes
kérdésekre a legkisebb kaphatd pont a 0 pont.

1. Feladat 1 pont
Melyik eszkozokkel torténhet az esztergagépeknél a munkadarabok befogasa? Jelold a helyes
valaszokat!

a) homlokmenesztékkel ellatott csucsokkal

b) befogoépatronnal

c) palettaval

2. Feladat 1 pont
Az esztergalas soran fellépd centrifugalis erét a tokmanyok mindig kompenzaljak. Jelold a
helyes valaszt!

a) igaz

b) hamis

3. Feladat 1 pont
Az alébbi dbran egy specidlis tokméany metszetét latja. Valassza ki a tokmany legjellemzdbb

alkalmazasi teruletét!

Ellensuly Kar tokmanypofa
W

a) Zart kozpontu tokmany, magas féorsé fordulathoz centrifugilis erd

kompenzalassal.

b) Nyitott kozponta ateresztd tokmany, mely nagy precizids €s merev befogast biztosit,

hosszt munkadarabokhoz vagy ridadagolokhoz hasznalhato.
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4. Feladat 1 pont
Melyik allitasok vonatkoznak a gyors pofacserélds esztergatokmény rendszerre. Jelold a
helyes valaszokat!

a) Gép allasidé csokken

b) Gép allasidoé novekszik

¢) gyors valtas az edzett és a puha pofa kozott

d) a gép rendelkezésre allasa no

e) a gép rendelkezésre allasa csokken

f) termelékenység no

5. Feladat 3 pont

Parositsd az oszlopos fur6gép részeit az alabbi fénykép alapjan!

hajtomithaz

foorso

furdszar

furdasztal

hajtomotor

elotolokar

oszlop

A | (W N (OG0 |

talplemez
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6. Feladat 1 pont

Pérositsa a hagyomanyos esztergagép részeit a funkcionalis tulajdonsagaival!

hossz- ¢és sikesztergalas esetében az eldtolas

vonoorso . cosox .
végrehajtasara szolgal

vezérors6, lakatanya- menetesztergalas esetén kapcsoljuk be

kapcsoldkarral
szegnyereg munkadarab megtamasztasara szolgal
esztergasziv foorso forgomozgasat viszi at a munkadarabra
7. Feladat 1 pont

Valassza ki, hogy milyen tipusu mardgépet lat a képen?

oépallvany

tartégerenda
marborsd
hosszasztal

keresztasztal

konzol

konzoltamasz

a) sikagyas marogép

b) konzolos marégép

c) portal mardgép

d) masol6 marogép
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8. Feladat

2019. évi LXXX. torvény
4 0715 10 07 Gépi és CNC forgacsolod

1 pont

Valassza ki, hogy az alébbi leirds melyik marasi eljarashoz tartozik!

» A szerszamél a hmax maximalis fogasvétellel hatol be a munkadarabba. A forgdcsolasi

vastagsag az él kilépésekor hmin = nulla értékre csokken. A forgacsoloerd az él behatoldasakor

éri el a maximumat, iranya a munkadarabba, illetve a szerszamgép és a késziilék felé mutat.
Amint az él athaladt az a. mardsi mélységen, az Fc tangencidlis forgdcsoloerd nagysdga és
iranya megvaltozik. A gépasztal iranyaba hato forgdacsoloeré-komponens a novekvo
fogasveteli szoggel egyre csokken, mikozben az eldtoldsi irannyal parhuzamos forgdcsolasi

erokomponens az él kilépéséig folyamatosan tovabb emelkedik. Ez a munkadarabot a

maroszerszam felé huzza.”

egyeniranyu maras

forgacsolé mozgas

a forgacsoloers
iranya

elétolas

elleniranyl maras

elétolas

a) egyeniranyu maras:

b) ellenirdnyt maras

9. Feladat

1 pont

Egy kiils6 balos esztergakés esetén — hatso késtartot feltételezve — a szerszambemérés soran
milyen adatokat kell megadni az R* és Q* mezdkben, ha DNMG 12-03-04-as lapkat

hasznalunk?

a) R0.3 Q4
b) R0.4 Q3
¢) R12 Q8
d) R1.2 Q3
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10. Feladat 1 pont
A cserélhetd lapkas furdt mindig alap valasztasnak kell tekinteni. Altalaban ezzel allithat6 eld
legolcsobban furat. Sokoldalti szerszdm, amely tobbre képes, mint egy hagyomanyos furo.

Valassza ki, hogy a tipikus alkalmazasok koziil melyiket nem tudja a fenti furd!

Tipikus alkalmazésok:
a) Kozepes és nagy atmérdji furatok
b) Kozepes tlirési igények

c) Szigoru vagy precizids tiirésii furatok

d) “Lapos” alju zsakfuratok

e) Beszuro furas vagy furatesztergalas

11. Feladat 1 pont
Hatarozza meg melyik szerszamut helyes sarok esztergalasakor 93°-95° elhelyezési szog

esetén!

) megielld = | =

b) megfeleld

12. Feladat 1 pont

Jeldlje a fogalom eldtt, hogy melyik allitas igaz, melyik hamis a tomor keményfém furoral

hamis | helyes fogalom
X A tomor keményfém furd, kisebb forgacsolasi sebességeken dolgozik,
de nagyobb eldtolas értékkel a cserélhetd lapkaju furdkhoz képest.

X “Lapos” alji zsédkfuratok készitésére alkalmas
X Szigoru vagy precizios tlirésti furatok készithetok
X Kis 4tmérdji furatok készitésére alkalmas

X Beszurd furéds vagy furatesztergaldsra alkalmas
X Ujra koszoriilhetd.

7/29


https://d.docs.live.net/../../Users/SM&SJMI%20Bt/AppData/Local/Microsoft/Windows/INetCache/IE/2TDZTF8J/gyártás%20filmek/CSERÉLHETŐ%20HEGYŰ%20FUROHCP.mp4

2019. évi LXXX. torvény

Versenyz6 oktatdsi azonositd szama: ............c.coveiiiiiiiiiiiiian 4071510 07 Gépi és CNC forgacsold

13. Feladat 2 pont

frja be az iires sorokba az alabbi eszkozok neveit!

mozgobab

passzaméter

kiesztergalo szerszam

palassal késziilt feliileti érdesség etalon

14. Feladat 2 pont

A lapka ISO koédjai ala irja be az annak megfeleld fogalom sorszamat!

C NMG|-16 04 08 - MM

4 3 1 5 2 7 6 8

Lapka cslicssugara
Lapka vastagsaga

1. Lapka tlirésértéke

2. Lapka mérete=¢lhossza
3. Lapka hatszoge

4. Lapka alakja

5. Lapka tipusa

6.

7.

8.

Megmunkalandé anyag fajtdja és felhasznalasi modja
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15. Feladat 2 pont
Egy 020.580 js7 mm tengelyvéget kellett készitenie. Mérést ezredes mikrométerrel végezte.
Olvassa le az alabbi mikrométeren a méretet és mértékegységgel egyiitt irja a négyzetbe!

Vélassza ki, hogy a mérete megfelel-e az eldirt méretnek!

Prof. Eduardo Stefanelli
www.stefanelli.eng.br

ONILO®OO

0O 5 10 15 2(

—
- =
\ i

0-25
\ I

Csak tajekoztatasul!

Minéségjel s | e | 7 ] 8 | o | 10 [ 11 | 12 [ 13 | 14
Meret
mm Tirésnagysag. pm
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

Eredmény: | 20.583 mm

a) igen
b) nem
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IL. Rajzelemzési feladatok 20 pont

Tanulmanyozza és értelmezze az alabbi mithelyrajz részletet és valaszoljon a kérdésekre!
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1. Feladat 2 pont
Vilassza ki, hogy @30js5 tengelyvégre milyen alak-, helyzet tlirés és feliileti érdesség van
eldirva!

a) korkorosség, axialis iités, Rz0.8

b) hengeresség, radialis iités, Rz0.8

¢) hengeresség, radialis iités, Ra(.8

d) koralak, teljes radialis tités, Ra0.8

e) hengeresség, teljes radialis iités, Ra0.8
2. Feladat 2 pont

Valassza ki a helyes megfogalmazast az A2.5 MSZ3999-s tengelyvég jelolésre!

a) 2.5mm __atméréji_kozpontfurat: egyszeriibb, Kisebb atméroji _darabokhoz

hasznaljak, pontos vezetést biztosit. Az A tipusi kozpontfurat all esy hengeres
furatrészbol és az ebbol Kkiindulé 60 fokos kupbdl., amely az alkatrész

homlokfeliiletéig tart.

b) 2.5mm atmérdjii kozpontfurat: Nehezebb tengelyekhez, ahol a kdzpontfurast mas
gépen készitik, mint a megmunkalast. A kapszog 90 fok, amelyet egy radiusszal
lekerekitenek. A lekerekités lehetdséget ad bizonyos szintli onbeallasra.

¢) 2.5mm atmérdjlii kdzpontfurat: A kip és a homlokfeliilet taldlkozasanal egy 120 fokos
védosiillyesztést is alkalmaznak. Olyankor keriil alkalmazasra, ha a munkadarabot
egymas utan tobb kiillonb6zé gépen munkaljadk meg és véletlen leesés, iitddés miatt

fennallhat a kozpontfurat sériilése.

3. Feladat 2 pont
Vilassza ki a helyes tlirésértéket az 40 js5 tengelyatmérdhoz az aldbbi tablazat alapjan!

Csak tajekoztatasul!

Minéségjel s | e | 7 ] 8 | o | 1w [ 11 | 12 [ 13 | 14
Meret
mm Tlrésnagysag. pm
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
a) +0.011 pm c)+11 um

-0.011 pm -11 pm
b) +0.0055 um d) +0.0055 mm

-0.0055 pm -0.0055 mm
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4. Feladat 2 pont

Valassza ki, hogy a @50 mm-s tengelyrészre melyik allitas igaz!

a) A ,,B” vonatkoztatasi tengely koriilli megforgatds soran a radialis {ités a tengelyre
merdleges egyetlen mérd sikban sem lehet nagyobb, mint t=0,01 mm tiirés.

b) A ..B” vonatkoztatasi tengely koriili megforgatasi soran, a tetszéleges r sugaron
mért homlok iités nem lehet nagyobb, mint t=0.01 mm.

c) A ,,B” vonatkoztatasi tengely koriili tobbszori megforgatas soran és axialis eltolas
esetén, a tlirésezett feliilet 6sszes pontjanak két egymastol t=0,01 mm tavolsagban 1€vo,

egymassal parhuzamos sik koz¢ kell esnie.

5. Feladat 2 pont
Valassza ki, hogy a C45 (EN-SZAMJEL: 1.0503 alapanyagra melyik leiras illik!

a) Az acélminoségek egvik nagy klasszikusa, altalanos rendeltetésii, Otvozetlen,
szerkezeti, nemesitheté és edzheté szénacél. Felhasznalasi teriiletei kozott éppuagy
megtalialjuk csavargyartast, a gép- és késziilékgyartas, mint a kisebb igénybevételii
autoipari_alkatrészek, kopasallo alkatrészek, nyomastarté alkatrészek, illetve
kozepes igénybevételnek kitett szerszamok gyartasat.

b) Elénemesitett szallitdsi allapotd, krom-molibdén 6tvozésli nemesithetd acél. Nagy
szilardsagi és szivossagi kovetelmények esetén, kozepes és nagyobb nemesitett
keresztmetszetekhez.

c) Korr6zioallo, kéndtvozési, félferrites automata kromacél. Kéndtvozése folytan a
kénszegény kromacélokhoz képest nagyon jol megmunkélhaté forgacsoldssal, de
egyuttal — foleg lyuk- és réskorroziot el6idézo, klortartalmt kozegekben — korlatozott a
korrozidallosaga, valamint csekélyebb a szivossaga. Finomkoszoriilt feliilettel jol
ellendll a viznek és vizgdznek. Hegesztése nem ajanlott, hidegalakitdsra nem ill.
korlatozottan alkalmas, kovacsolhatdsaga kozepes, nem polirozhatd, ferromagneses.

6. Feladat 3 pont

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

a) akiemelt feliileti egyenetlenség magassag 3.2 um
b) az atlagos feliileti érdesség 0.8 pm
¢) arajz tartalmaz siklaptiisag eldirast

d) arajz tartalmaz egyenesség alaktiirést

e) arajz tartalmaz radialis iités tiirést

f) a feliileti egyenetlenség magassag 12.5 um
g) arajz tartalmaz bazis jelolést

h) arajz tartalmaz metrikus finommenet jel6lést
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7. Feladat 2 pont
Vélassza ki, hogy az alabbi tablazat alapjan mekkora lesz nyersdarab hossz tlirése, ha a kozepes

tlirésosztaly az eldirt. Hasznalja az alabbi tablazatot!

Turésosztaly Névleges tiiréstartomany
jelolés | megnevezés | 0,3-tol 3 felett 6felett | 30felett | 120 felett
3-1g 6-1g 30-1g 120-1g 400-1g
f finom =005 =0,05 = 1 =015 =02
m kdzepes =(.1 =0 1 %02 =03 0.5
¢ - =02 =03 =05 0.8 =]
v nagyon nagy . =03 =1 +15 +2 5
a) £0.3 mm
b) £0.5 mm
¢) £1.2mm
d) £1 mm
8. Feladat 2 pont
Van-e olyan mérete a tengelynek, amelyet szallitott allapotban kell hagyni?
a) igen
b) nincs
9. Feladat 2 pont

Vilassza, hogy van-e olyan feliilet, melyet forgacsolas utan edzeni kell és milyen eljarassal!
a) 35 mm tengelyrész betétben edzéssel 58 HRc-re
b) O35 mm tengelyrész indukcios edzéssel 0.5 mm kéregvastagsagban

c) 35 mm tengelyrész nitridalassal 0.5 mm kéregvastagsagban

10. Feladat 1 pont
A C45 (EN-SZAMIEL: 1.0503) alapanyagot lagyitott allapotban kell megmunkélnia. Vélassza
ki az alabbi technoldgidk koziil azt, amellyel egy szerszdmmal a legtobb M6 menetet tudja
elkésziteni, nagyobb sebességgel, nagyobb termelékenységgel, ez a technologia erdsebb,

nagyobb szilardsagu €s jobb mindségii menetet fog eredményez!

a) menetmaras
b) menetformazas
¢) menetesztergalas
d) menetftras

III.  Gyartas el6készités 20 pont
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1. Feladat 11 pont
Készitse el az alabbi felfogasi terv alapjan az alkatrész gyartési sorrendjét!
A miiveletelem sorrendet a furat megmunkalas elokészitésével kezdje, majd kovetkezzen a

kiils6 megmunkalas!

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

» Valassza ki a megfelelé miiveletelemeket €s allitsa be a gyartasi sorrendet!

» Eldgyartmany: C45 50x166 h11 mm huzott kdracél.

Felfogasi terv:

________

¢ 50
L ®

FELULET ADHATO

SORSZAM MUVELETELEM SORREND ,
JELE PONTSZAM
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1 Nyers munkadarab méret ellenérzés ]

) Megfogas puha pofas tokmdnyban iitkdztetés ]
véglapon

3 Oldalazas 165 mm hosszon A ]

4 Kozpont faras C ]

5 M6 magfurat készités B )i

6 M6 menetfuras D i

7 Kontar nagyolas F )i

8 Kontur simitas E i

9 Beszurasok G )i

10 M40x1.5 menet esztergalasa I )i

11 10 mm-s horony marasa H ]

Miivelet elemek:

e M40x1.5 menet esztergaldsa

¢ 10 mm-s horony marasa

e M6 menetfiras

¢ Kontar nagyolas

e Kontlr simitas

e Beszurasok

e Megfogas puha pofas tokmanyban litkoztetés véglapon

e Oldalazas 165 mm hosszon

e Nyers munkadarab méret ellendrzés

o Kozpont furas

2. 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 eszterga megmunkalokozpont
c) CNC 3D-s vertikalis mardgép
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3. Feladat 1 pont
Vélassza ki, hogy a C45 alapanyag melyik anyagnem f6csoportba sorolhatd

szerszamvalasztasnal a forgacsolasi paraméterek meghatarozasahoz!

a) ISOP
b) ISOM
c) ISOS
d) ISON
e) ISOK
f) ISOH

4. Feladat 6 pont
Ertelmezze a M40x1.5 menetet és valassza ki (hiizza ald) a megfelel§ szot a kovetkez6

mondatok kiegészitéséhez! A kitoltéshez hasznalja az 1. abrat és az 1. tablazatot!

a) A menet (egy-, két-) bekezdésii.
b) A menet mélysége 1. abra alapjan (h3): (1.75; 1.2; 0.92; 1.70) mm.
c) A menetemelkedés (1.5; 3; 1;) mm-re kell programozni.

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

e) A menet lapka rendelési kodja a (266RG -16MMO01A150; 266LG -16MMO1A150;
266RG -16MMO1A100;). (1. tablazat)

f) Az alatét lapka rendelési kodja: (5322 389-11; 5322 390-11; 5322 389-12) (1. tablazat)

1. abra
TUERCA «MUT+ ECROU
7/ Dy =d-2H;

T d, =Dj=d-0,64953 P
. 4 dy =d- 122687 P

T % ‘; H =0,86603P
x| ’ ¥

e > N =i~ H, =0,54127 P

| NN [ ] »gemer

sé%gml'-lﬁa ¥ v v [ 8 480 6
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1. tablazat

Lapka és alatét lapka rendelési kodja:

2019. évi LXXX. torvény
4 0715 10 07 Gépi és CNC forgacsolod

Menetprofil Menetemelkedés
mm (1 col-ra
esO6 menetszam)

Rendelési kod

Teljes profil 0.50
_ 0.75
Metrikus 60° 1.00
1.25
1.50
1.75
2.00
2.50
3.00

266R/LG -16MMO01A050
-16MMO01A075
-16MMO1A100
-16MMO1A125
-16MMO0O1A150
-16MMO1A175
-16MMO01A200
-16MMO01A250
-16MMO01A300

Terel6szégek

A T-Max U-Lock menetvagd szerszambefogbkat alapkivitelben
+1°-0s terel6szoget biztosité lapkaalatétekkel szallitjuk. Ez
megfelel a diagram sbtét teriiletére es6 munkadarab atmérd
és menetemelkedés érték paroknak.

] Velejard tartozék
A = Tereloszog

Jabbos kiilso szerszam
Balos belso szerszam

Menet/col —2° | 5322 389-22
Menetemelkedés (Osztas) mm ;
/ ’( ) ; P || a0 5322 389-21
8 / o "
[/ 7 0 5322 389-10
| / 1° | 5322 389-11
7
ff, [ / / » 2> |5322 389-12
br o
6 YW1/ A 3 5322 389-13
IR A1 1s 4° | 5322 389-14
5 ~ -
[/ LA s -
717 - & Balos kulso szerszam
¢ 11 / N 7 Jobbos belso szerszam
3 ’I ,/ /£ -8 -2° | 5322 390-22
f el N L 11 —-1° | 5322 390-21
2~ - =y
/ 1 - 14 0° |5322390-10
/ e - e
11— -2 1°  |5322 390-11
2° | 5322 390-12
sg 10}11 1sg 203 mm 3° 5322 390-13
Munkadarab atméré col 4° | 5322 390-14
5. Feladat 1 pont

Milyen tipust maro6t hasznalna a nut elkészitéséhez? Valassza ki a helyes valaszt!

a) 3 éli, magas emelkedésii, valtozo spiradlszogii (jobb forgacstorés és Kisebb

rezonancia teljes horonymarasnal)

b) 4 ¢li, alacsony emelkedésii, valtozo spiralszogli (jobb feliileti mindséghez)
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IV. Munkavédelmi és karbantartasi ismeretek 8 pont

1. Feladat 1 pont

Mit jelent a prediktiv fenntartds? Vélassza ki a helyes valaszt!

a) Hogvan hasznalhaté a mesterséges intelligencia a hibak eldrejelzéséhez és

elharitasahoz, valamint a hasznos élettartam maximalizalasahoz

b) Hogyan hasznalhat6 a fenntartds a hibak elérejelzéséhez és elharitdsdhoz, valamint a

hasznos élettartam maximalizalasahoz

2. Feladat 1 pont
Egészitsd ki a kovetkezd mondat {iresen hagyott helyét!
Karbantartasi és helyredllitdsi munkékat kizarolag olyan személyek végezhetnek, akik

megfeleld .......ccoooieeiennn. (oktatasban vagy képzésben, bemutatasban, online

kapcsolatban) részestiltek és .................. (felhatalmazassal vagy meghatalmazassal,

szerszamokkal, eszkdzokkel) rendelkeznek.

3. Feladat 1 pont
Vilassza ki, hogy hol lehet IDEIGLENESEN anyagot/arut tarolni?

a) Kizarolag a raktarban.

b) Ideiglenesen (pl atvételkor) tarolni barhol lehet, de tilos a kozlekedési utakon,

kijaratok elott, az elektromos kapcsolok kornvékén, valamint a tiizolto

berendezésekhez vezeto utakon.

c) Barhol, ahol nincs anyagtarolast tilto tabla.

d) Anyagtarolas ott valdsithaté meg, ahol a kdzvetlen felettes engedélyezi.

4. Feladat 1 pont
Valassza ki, hogy az ABC porral olt6 tlizoltd késziilék milyen anyagok tiizeinek oltasara

alkalmas?

a) Csak folyadék
b) Csak szilard és folyadék.
¢) Szilard, folyadék és gaz
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S. Feladat 1 pont
Mi a teend6 elektromos tiiz esetén? Valassza ki a helyes valaszt!

a) Azonnal neki kell kezdeni a tiiz oltdsanak minden rendelkezésre 4116 oltdéeszkozzel.

b) Aramtalanitis utin _minél tobb, porral vagy gizzal olté késziilékkel meg kell

Kkezdeni az oltast.

¢) Aramtalanitani kell a tiizvédelmi fékapcsoloval, majd rogton hivni a tiizoltokat.
6. Feladat 1 pont
Mikor kételez6 munkavédelmi oktatason részt vennie a munkavallalonak? (2 valasz lehetséges)

Valassza ki a helyes valaszokat!

a) Munkaba allas elétt, munkakor valtozas esetén

b) 6 héonapot meghaladdé tavollét esetén, sulyos baleset utan

¢) Amikor a munkavallalo sziikségét érzi.
d) Amikor az tizemorvos eldirja.

e) Amikor a munkaltato kéri.

7. Feladat 1 pont

Vilassz ki, hogy melyek a szerszamgép fenntartas elemei!

a) karbantartas
b) ellendrzés

c) megeldzés
d) csere

e) helyreallitas
f) optimalizalas

8. Feladat 1 pont
Kotelezd jelezni, ha a munkankban egészségi allapotunk miatt akadalyoztatva vagyunk

(betegseég, faradtsag, gyogyszeres kezelés, masnapossag)? Valassza ki a helyes valaszt!

a) Nem, mert a munkavallal6 el tudja donteni, hogy alkalmas allapotban van vagy nem
b) Csak az lizemorvosnak kell jelezni
¢) A munka kezdetekor mindenki koteles munkavégzésre megfelelé allapotban lenni,

ha nem valosul meg, akkor jeleznie kell a munkaltatojanak, emiatt hatrany nem

érheti.
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d) Nem koteles, mert ez maganiigy.
V. Szakmai szamitasi feladat 10 pont

1. Feladat 1 pont
Az 16MnCr5 anyagmindségii tengely végét elémegmunkalast kdvetéen ap = 0,4 mm

fogasmélységgel készre kell munkalni.

Forgacsolasi adatok:
» kezdeti atméro: d = 40 mm
» mnagyolasnal: ve = 135 m/perc, f = 0,4 mm, ap = 4,0 mm

nagyolas )
&Y N I,fkcrntur
] ] N, k..T.._!
L J I
I
2
: 9 3
! L

a) Hatarozza meg az eldmegmunkalds (nagyoléas) Od; kész a&tmérdjét, ha a kész méret D25

mm.
di=25+2*%0.4= 25.8 mm

2. Feladat 1 pont
Hatarozza meg a kovetkezd eszterga nagyolasi miivelet teljesitmény sziikségletét, ha a szerszam
K belépési szdge 93°, az alapanyag E295! Hasznalja az alabbi tablazatok kdzépértékeit!

Iranyértéekek kemeényfém szerszamos esztergalashoz (példak)

Hossziranyu hengerfelilet- Nagyolas Simitas
esztergalas
El6tolas, f, mm 02....06 . 01..025
Fogasmeélység, as, mm 24 0,2..2

Vagosebesség! ve, m/perc

523540, E295, C15, 10520 100 — 160 — 220 200 — 250 — 360
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A kc fajlagos vagoéerdre vonatkozo iranyeértékek (kivonat)

Anyagminose |h, mm, forgacsolasi vastagsaghoz tartozo k: fajlagos vagoerd,
g N/mm?

01 (015 ] 02 | 025 03 | 035 04 (045 | 05
S5235JR 2633 (2457 |2340 [2253 (2184 |2128 |2080 (2039 |2003
E295 3621 |3259 (3024 (2854 [2721 (2615 2525 |2449 |2 383
C15 3020 |2763 (2593 [2469 [2372 (2293 (2226 |2170 (2120

Megoldas:

F=kc*ap*tnh=2525%*3*0.4= 3030 N
P=F*vc=3030*160/60= 8368W = 8080 kW

3. Feladat 1 pont
A tengely d = 100 mm atmér6ji paléstjat Rz 6.3 pm feliiletmindségiire kell készre esztergalni
bevonatos keményfém lapkaval, r=0.8 mm csucssugarral.

Hatarozza meg, hogy mekkora lehet a maximalis el6tolds (fimax) értéke, hogy teljesiiljon az Rz
6.3 um feliileti mindseg?

Megoldas:

f? Rz
RZ=E*1000—>f= 8*r*m=0.2mm/ford

4. Feladat 1 pont
Hatarozza meg az ¥20 mm-s szarmaré fordulatszamat, ha a vagosebesség v=400m/min!
Fordulatszam meghatarozésa:

n=v/(d*1)=(400 (m/min))/(0.02(m)*1)~6366 1/min

5. Feladat 1 pont
Hatarozza meg az @20 mm-s szarmaro6 eldtolas értékét, ha a vagosebesség v=300m/min, a mard

fogszama 3 fog, a fogankénti el6tolas értéke £,=0.1 mm!

v = n* f, x z = v/(d*n)*0.15%*3= 4 775*0.15*3= 1432 (mm/min)
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6. Feladat 1 pont
Hatarozza meg az 020 mm-s szarmar6 altal levalasztott anyagmennyiség értékét, ha a
fogasmélység a,=8 mm a radialis fogas a mard 20%-a! A szerszam eldtolas értéke 950 mm/min,

a forgacsolasra jellemz0 fajlagos vagoerd ke=2600MPa.

mm

8 (mm) * 4 (mm) * 950 (/=)
a Aec * U
prA min’ _ 30.4 (cm/min)

1000 1000

Q=

7. Feladat 1 pont
Hatarozza meg az ©25 mm-s szarmar¢ teljesitmény sziikségletér, ha a fogasmélység ap=6 mm
a radidlis fogas a mard 20%-a! A szerszam el6tolds értéke 1000 mm/min, a forgacsolasra

jellemz6 fajlagos vagoerd ke=2600MPa.

G acsvixks _ 6(mm)«5 (mm) « 1000 () * 2600(N /mm?) e
= = = 1. W

60 * 10° 60 * 10° (kW)
8. Feladat 1 pont
Szamitsa ki a rendelkezésre allo forgacsolo teljesitményt, Peff ( kW-ban) értékét, a kovetkezo
adatok alapjan!

Adatok:

= Adatok: A munkadarab anyaga: E295

= fajlagos forgacsolo erd: kc=2050 N/mm?2
= A furé forgacsolo anyaga: HSS

=  Faroatmérd: d = 12 mm

= (Csucsszog: 0 =118°

= Forgacsoloélek szama: z =2

= Forgacsolosebesség: ve = 40 nvimin

= El6tolas: f=0,2 mm

=  Meghajtasi teljesitmény: Pa =12 kW

= Hatasfok: n = 0,85

Megoldas:
Pet= Pmot*n=12%0.85=10.2 KW
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9. Feladat

Furast végez. Szamitsa ki a forgacs vastagsag, h (mm) értékét, a kovetkezd adatok alapjan!

Adatok:

Megoldas:

Adatok: A munkadarab anyaga: E295
Furé csticsszog: 6 = 118°
Forgacsoloélek szama: z = 2
Forgacsolosebesség: ve = 40 myvimin
El6tolas: f=0,2 mm

h= /2*sin(5/2)=0.085mm

10. Feladat

Szamitsa ki a furés teljesitmény sziikségletét, ha @ 12-es atmendfuratot kell elkésziteni, az

alabbi adatok alapjan!

Adatok:

A munkadarab anyaga: E295

A furo forgacsold anyaga: HSS

N tipusu fro, oldalhomlokszog: y = 25°
Far6éatmérd: d = 12 mm

Cstlicsszog: o0 = 118°

Forgacsoldélek szama: z =2
Fordulatszam: n=2060 1/min

El6tolas: f=0,2 mm

Meghajtasi teljesitmény: Pa =7 kW
Hatasfok: n =10,8

fajlagos forgacsold erd: ke=2050 N/mm?2

Megoldas:

2019. évi LXXX. térvény
4 0715 10 07 Gépi és CNC forgacsolod

1 pont

1 pont

Pyi= (Q*ke )/60000=(((v¢*n*D?)/4000)*k:)/60000=1.592 kW
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VI. CNC ismeretek 22 pont

1. Feladat 4 pont
[rja a tablazatba a DIN66025 szerinti parancsszavak megfelels ,,G” kodjait!

DIN66025 szerinti parancsszavak »G” koéd

konturkovetés balrol G41

eldtolds mm/min G94

orsé forgésirany oramutatd jarasaval megegyezo
iranyban
telibefuras kiemelés gyorsjarattal

MO03

G381

2. Feladat 1 pont

Valassza ki a bevont keményfém ISO jelolését (coated carbide)!

a) HW
b) HC
c) CC
d) PD

3. Feladat 1 pont

Mi a két £6 bevonasi modszer a keményfém lapkakon? Valassza ki a helyes bevonati eljarast!

a) AVD
b) CVD
¢) PVD
d) CBN

4. Feladat 1 pont

Viélassza ki, hogy melyik anyagnem csoport rendelkezik a kovetkezo jellemzokkel!

= hosszu forgacs
= ¢lsisak képzddési hajlam
= nagy forgacsolasi erd
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g)
h)

5. Feladat

ISO P
ISOM
ISO'S
ISON
ISOK

ISOH

1 pont

Egészitse ki a kovetkez6 mondatokat, hasznalja az alabbi szdszedetet!

szoszedet:

csuszo, gordiilo, linearis, sik, golyos illetve gorgds, , fecskefarkos, csuszo elemek, gordiilo

elemek, haladnak, visszavezetik éket

A szamjegy-vezérlésu szerszamgépek dontd tobbségénél gordiilé vezetékeket

alkalmaznak. Ezek lehetnek golyés, illetve gorgds kivitelliek a terhelésnek megfelelden. A

,»lagy”, nagy sebességli megvezetés, optimalis futdsi tulajdonsdg, hosszu élettartam és

karbantartds-mentesség a jellemzdjiik. A gordiiléelemek egymashoz érnek, és folyamatos sort

alkotva visszavezetik 6ket a mar elhagyott pozicidba.
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6. Feladat 9 pont
A mar6é munkadarab konturja és a furatai a DIN66025 szabvéany kodjaival lett programozva.

Az alkatrészprogramban 1év hianyzo6 kodokat és adatokat toltse ki!

100

T

® 10_
S

90

34

71
40

32
29
19
28

=8
§
m;//
3.
>
'

58
69

G90 G21(metrikus lizemmod) G94 (mm/min)
T2 (10 MM, SZARMARO) D2

G43 H2 Z50 S3000 F1000

M3 (forgas irany OJM)

GO0 X6 Y-20 722

Gl Z-5

G41 (konturkovetés bekapcsolas) Y-10
Y8

X24 Y29 ,R5
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Y32 X6

Y77

X15Y83

X34

G3 X76 R42

G1 X92 ,R5

Y28

G91 G3 X-23 Y-25 R28

G90 G1X58

G2 X26 R42

G91 G1 X-11

G90 Y8 X6

G91 X-20 Y20

X-10 G40 (kontur kovetés kikapcsolas)
GO0 Z50 G90

T3 (10 mm, FURO) D3

G43 H3 750 S2500 F300 M3
G81 X34 Y19 Z-20 R3 M8 (telibe furas+hiitéfolyadék bekap.)
G91 X21

Y40

X221

G80 (furociklus kikapesolasa)
M9 (hiitéfolyadék kikapcsolasa)
G0 Z100 X-100 YO

M30 (program veége)
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7. Feladat 1 pont

Valassza ki az ébra alapjan, az ISO DIN 66025 farociklus megnevezését (mar6 csatornaban)!

()= degresszio
B= biztonsagi sik
E= forgacstores

Pozicionalasi sik

A

R pont |

TN A |

! I T R I |

Q1 . S | I

! 1 1 : IE 1 |

1 I |

a| ! | ‘:r : |

i vy el

1 | |

o~ S
i Talppont

a) Meélyfuré ciklus forgacs toréssel és forgacs iiritéssel.

b) Nagy sebességii, mélyfuro ciklus.
c) Telibe furas kiemelés gyors jarattal.
d) Koriireg készitése.

e) Furat dorzsarazésa.

8. Feladat 1 pont

Valassza ki, hogy mi az interpolator feladata?

a) Az interpolator vezérli a szerszamgép tengelyeit oly moddon, hogy néhany

milliszekundumonként vezérlo jelet bocsat az egyves tengelyeknek az elérendo

poziciorol. Tehat az interpolator valositja meg a szanok (és ezaltal az egves

tengelyek) vezérelt mozgasat. Az interpolator egyvik alapfeladata a vezérlés

kozbenso  tarolojabol érkezo utinformaciok feldolgozasa  elmozdulas-

impulzusokka.

b) Az interpoldtor a palya gorbe kezdd és végpontja kozott folyamatosan szamitja a
szerszam pillanatnyi és eldirt helyzetét és 6sszehasonlitja a tényleges helyzettel.

c) a palyagorbe kezdd és végpontja kozott forgo jelado segitségével szamitja a szerszam

"r

pillanatig és eldirt helyzetét és 6sszehasonlitja a tényleges helyzettel.
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9. Feladat 1 pont
Atmené menetfuratot kell készitenie. Valassza ki az alabbi menetfuré tipusok koziil melyiket
hasznélna?

a) spiralhornyos

b) spiral pont tipusu

c) egyeneshorny tipust i- -h

10. Feladat 2 pont

Egészitse ki a kovetkez6 mondatot, valassza ki a jo fogalmat!

A mellékhajtomiivek hajtasait pozicionald szervomotorokkal oldjdk meg a gyors, pontos €s
finom mozgasok megvalositdsa érdekében. A mellékhajtomii els6 modulja egy

(0sszehasonlitd, szabalyz6) egység, amely a kivant mozgast veti 0ssze a mar (megtett,

programozott) elmozdulassal. Az egység az Osszevetés utan adja a megfeleld jelet a

(szervomotornak, uUtmérdnek), amely mozgatja a szant. A szénon (Utmérdé rendszer,

fordulatszam mérd rendszer) van elhelyezve, mely altalaban all egy sokosztast, nagy felbontasu
iiveglapbol, valamint egy optikai érzeékeldbdl €s a szan pillanatnyi helyzetét jelzi vissza az

0ssze-hasonlitd modulnak.
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