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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 szdmara egyszeriibb kérdések
megvalaszolasaval kezdje.
A feladatok megoldéasanal ligyeljen a kovetkezdk betartasara:
1. A feladatok megolddsdhoz az irdeszk6zon €s nem programozhatd szamologépen kiviil
semmilyen mas segédeszkozt (pl. tankonyv, feladatgylijtemény stb.) nem hasznalhat!
2. A szamitasok elvégzésénél iigyeljen a kdvetkezdkre:
a) Szamologépet hasznalhat, de minden mellékszamitasnal ki kell jel6lnie a kovetkezoket:
— aszamitott adat vagy mutaté megnevezését,
— aszamitds modjat (a matematikai miivelet a rendelkezésre all6 adatokkal felirva),
— akapott eredményt mértékegységével egyiitt.

b) Amennyiben ezeket a kijelléseket nem végzi el, a feladat még akkor sem fogadhato el
teljes mértékben, ha a megoldas egyébként helyes!

c) Kerekitési pontossdg: az adott feladatoknal taldlhaté.  Altaldnossagban
részeredményeknél legalabb négy tizedesjegy, végeredmény estén két tizedesjegy, a
kerekités szabalyai alapjan.

d) A szamitasokhoz sziikséges kiegészitd adatokat a feladatoknal megtalalja, ezekkel
dolgozzon!

3. Ceruzaval irt dolgozat nem fogadhat6 el! (kivétel a szerkesztett rajzos feladatrész)

4. A szamitasos feladatokndl végzett javitds esetén pontosan jelenjen meg, hogy melyik
megoldast hagyta meg. Ellenkezd esetben a feladat nem ér pontot!

5. Meg nem engedett segédeszkoz hasznalata a versenybdl valo kizarast vonja maga utén!

6. A teszt jellegli feladatoknal javitani tilos!

Ugyeljen arra, hogy attekinthetden és szép kiilalakkal dolgozzon!
Sikeres megoldast és jo munkat kivanunk!
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I.  Tesztfeladatsor .... pont / 40 pont

Forgacsolasi alapismeretek

1. lgaz-e az alabbi allitas? Jelolje a helyes valaszt!

A gyorsacélokat foként tobbélii szerszamokhoz (mardokhoz, furékhoz, menetfurokhoz

és iiregeld szerszamokhoz) hasznaljak! .... pont / 1 pont
a) igaz
b) hamis

2. Milyen tipusu robotot lat a képen? Jeldlje a helyes valaszt! ....pont/ 1 pont

a) Portalrobot
b) Vizszintes csuklos karos (SCARA) robot

c) Figgoleges csuklos karos robot

3. Hany oldalat lehet maximalisan megmunkalni egy ,,haz jellegii” munkadarabnak

egyetlen felfogasbol, ha korasztalt alkalmazunk? Jeldlje a helyes valaszt!

.. pont/ 1 pont
a) 3

4
c) 5
6
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4. Parositsa a gyorsacélok wolfram tartalma alapjan milyen megmunkalasokat tudnak

elvégezni! irja a megmunkalis betiijelét a vonalra! .... pont/4 pont

d)

magas wolfram-tartalma HS-ek (18% W)
12% W-tartalmti HS-eket

6% W-tartalmt HS-ek

2 % W-tartalma HS-ek

nehéz megmunkaldsokhoz (nagyoldshoz) alkalmazhatok

foleg finommegmunkalashoz alkalmazzak

alkalmasak nagyolo- és finommegmunkalasra, ezek terhelhetésége a kobalt-tartalom
(Co) novelésével fokozhato (nagy igénybevételli marok és liregeltiiskék).

tobbféle szerszamhoz hasznalhatok, a molibdén- vagy kobalt-tartalom mutatja a

lehetséges terhelésiiket

5. Ha alland6 forgacsolasi sebesség van beallitva (CNC), és az elotolas radialisan a

munkadarab kozéppontja felé torténik, meddig no fordulatszam?

Jeldlje a helyes allitasokat! .... pont/ 2 pont

a)

b)

c)

A fordulatszdm addig n6, ameddig eléri géporsd hatdr fordulatszam értékét, ezért
szlikséges a fordulatszam korlatozas bekapcsolasa.

A fordulatszdm folyamatosan nd, és amikor eléri géporsd fordulatszam hatarat,
hibajelzéssel ledll.

A fordulatszdm addig n6, ameddig eléri a fordulatszam korlatozas értékét.

6. Valassza ki, az igaz allitasokat a nagy elhelyezési szog alkalmazasara! .... pont/2 pont

a)
b)
c)
d)
e)
f)

A tokmany felé mutato er0k megndnek.

Kevésbé hajlamos a rezgésre.

Nagyobb forgacsolasi erdk, kiilondsen a fogas kezdeténél és végénél.
Viallak esztergélasara is alkalmas.

Vékonyabb a forgacs = nagyobb eldtoldsi sebesség.

Kisebb terhelés a forgacsoldélen.
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7.

10.

Milyen szerszamelhelyezési szoget valasztana azon alapanyagoknal, amelyek

hajlamosak élfelrakodasra! .... pont / 1 pont

a) Nagy elhelyezési szoget
b) Kis elhelyezési szoget

¢) Mindketté megfeleld, mert nem befolyasolja.

Melyik allitas nem igaz a jol forgacsolhato anyagokra? Jelolje a megfelel6 valaszt!
.... pont/ 1 pont

a) kelléen rideg, hogy minél kisebb legyen a forgacsolt feliilet rugalmas alakvaltozasa

b) nagy a fajlagos forgacsolasi ellenallasa

C) jo hévezetd, ami csokkenti a forgacsolas hdmérsékletét

d) anyaghibaktol, zarvanyoktol mentes

A forgacsoloél radialis iranyban harom kiilon fazisban érintkezik a munkadarabbal.
Valassza ki, hogy a kovetkezo leiras melyik fazisra illik!
o A legkevésbé¢ kritikus a harom forgacsoléasi zonabol, keményfém lapkak hasznélata
esetén.
e A keményfém jol viseli a fellépd hatasok altal okozott nyomofesziiltségeket, és
vastagabb forgacsot eredményez.! .... pont/ 2 pont
a) anyagba belépés
b) anyagbol kilépés
c) forgacsiven haladas

Melyik eljarassal tudja novelni az asztal vagy a fordulatonkénti elotolas értékét, ha

ugyanazt a lapkat alkalmazza? Jelolje a helyes valaszt! .... pont / 1 pont

a) extrasiri fogosztasi mard
b) stirti fogosztasu mard

C) ritka fogosztasti mar6
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11. Parositsa az alabbi képen 1évo betiijelzéseket a megnevezésiikkel! .... pont/ 3 pont

f

v L

|

. /

e

fogasszélesség

fogankénti eldtolas

forgacsszélesség

forgacsvastagsag

fogasmélység

elhelyezési szog

12. Parositsa a képeken lathaté abrakat az alabbi kozepes forgacsvastagsag szamitasi

képletekkel az elhelyezési szog és forgacsvastagsag alapjan! (4 helyes vdlasz 1-1 pont)

.... pont/ 3 pont

Abra

Képlet

e

)

ap

fet—]

oD

hm =~ f,-0,7

oD
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13. A felsoroltak koziil, valassza ki mely allitisok vonatkoznak a tomor végmarokra!
.... pont/ 2 pont
a) A végmaro forgacsolo ereje radialis és axialis komponenssel rendelkezik.
b) A radialis komponens hajlitja a végmarodt és rezgéseket eredményez, mig az axialis
komponens a végmardt a befogohoz nyomja.
c) Nullafokos végmaron (egyenes mard) az dsszes erd axialis irany?.
d) Nullafokos végmaronal minden ¢él érintkezik a munkadarab anyagaval, jo

feliiletmindséget és jo élettartamot okoz.

14. Az alabbi homlokmarodval milyen marast tud végezni? Jelolje a helyes valaszt!

.... pont/ 1 pont

a) sikmarast
b) profilmarast

c) alakos marast
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15. Parositsa a csigafiré szogeit a kovetkezé abra alapjan! Irja a szég szamat a

megnevezés elé! .... pont/ 3 pont

Sorszam Megnevezés

horonyszog

csucsszog

keresztélszog

16. Parositsa az abran liathaté hoénoloszerszam részeit a megnevezésiikkel! Irja a

honolészerszam részei szamat a megnevezés elé! .... pont/4 pont

NIy

&

L\\\\\ N

B'u'k\\“\wn'
E.ﬂ.k\\\\““ﬂ.

Sorszam Megnevezés

honoldhasab

beallitokup

befogorész

honoldéhasab hordozo
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17. Valassza ki a HW-P01 keményfém szerszamot jellemz6 meghatarozasokat!

18.

19.

3)
b)
)
d)
€)
f)

.... pont/ 3 pont
Bevonat nélkiili keményfém, foként wolframkarbidbol.
Forgacsolasi fécsoport, a hossza forgacsot ado alapanyagokhoz.
Bevonat nélkiili keményfém, tilnyomo részt titdn-karbidbol.
Forgacsolasi fécsoport, a rovid forgacsot ado alapanyagokhoz.
Magas kopasallosag, keménység.

Magas szivossag, kisebb keménység.

Jeldlje az igaz allitasokat! .... pont/ 2 pont

a)

b)

c)

d)

Az esztergakések fo¢€l helyzete szerinti jobbos kés azt jelenti, hogy forgacsolaskor a
fogasvétel jobbrol balra torténik.

Az esztergakések f6él helyzete szerinti jobbos kés azt jelenti, hogy forgacsolaskor az
el6tolés balrdl jobbra torténik.

Az esztergakések foél helyzete szerinti balos kés azt jelenti, hogy forgacsolaskor az
elétolés balrdl jobbra torténik.

Az esztergakések fO€l helyzete szerinti balos kés azt jelenti, hogy a jobb kezilink

hiivelykujja merre mutat

Hatarozza meg a szerszam éltartam lehetséges idejét az alabbi tablazat alapjan, ha a

kopasi szélesség megengedett értéke VB=0.6 mm és az alkalmazott forgacsolasi

sebesség vc =90 m/min! .... pont/ 1 pont

kopasi kritérium:
30 kopasszélesség
~ VB =0,6 mm
min /
15
0 T ‘ —
0 S0 210 —— 300
min
) mm——

a) T=15min
b) T=90 min
c) T=30min
d) T=210 min
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20. Vialassza ki, hogy mik jellemzik az ipari robotot! .... pont/1 pont
a) egylttmiikodik a kornyezetével
b) mechatronikai szerkezet, amely zart kinematikai lanci mechanizmust és intelligens
vezérlést tartalmaz
c) mechatronikai szerkezet, amely nyilt kinematikai lancti mechanizmust és intelligens
vezérlést tartalmaz

d) iranyitott mozgasokra nem képes

21. A mérési eljaras szerint hogyan csoportositjuk az itméroket? .... pont/ 1 pont
a) kozvetlen és kozvetett
b) analog és digitalis

C) abszolut és novekményes
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.... pont / 10 pont

Tanulmanyozza és értelmezze az alabbi miihelyrajz részletet és valaszoljon a kérdésekre!
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1. Valassza ki, milyen megkotéseket lat az A bazishoz!

2.

3. Ertelmezze az M60x1.5 menetet és valassza ki (hiizza al) a megfelelot a kovetkezo

a)
b)
c)
d)

Valassza ki, hogy az 055j6 feliileten milyen helyzettiirést irtak el6!

a)
b)
c)
d)

mérettirés
alaktlirés

helyzettlrés

feliileti érdesség

merdlegesség

egytengelyliség

feliileti érdesség

parhuzamossag

2019. évi LXXX. térvény
4 0715 10 01 CNC programoz6

.... pont/ 3 pont

mondatok kiegészitéséhez! A kitoltéshez hasznalja az alabbi tablazatot!

.... pont/1 pont

.... pont/ 4 pont
a) A menet névleges atméréje (59.9; 60; 59.8)
b) A menet magméret: (58.16; 58.376; 58.77)
C) A menet profil szoge (35; 55; 60)
d) A hozza tartozo anya magfurata: (48; 58.5; 59)
1. tablazat:
Jelolés: Emelkedés | Menet | Kozép | Orso Anya Orso Anya Anya
M p to atméro | mag- mag- menet | menet | mag
névleges radius | d2 D2 | atméro | atméro | mélység | mélység | furo
atméré X r d3 D1 t1 H1 atméro
emelkedés
M58x3.0 3.00 0.433 56.051 | 54.319 | 54.752 1.840 1.624 55.00
M58x4.0 4.00 0.577 55.402 | 53.093 | 53.670 2.454 2.165 54.00
M60x1.5 1.50 0.217 59.026 | 58.160 | 58.376 0.920 0.812 58.50
M60x2.0 2.00 0.289 58.701 | 57.546 | 57.835 1.227 1.083 58.00
M60x3.0 3.00 0.433 58.051 | 56.319 | 56.752 1.840 1.624 57.00
M60x4.0 4.00 0.577 57.402 | 55.093 | 55.670 2.454 2.165 56.00
M62x1.5 1.50 0.217 61.026 | 60.160 | 60.376 0.920 0.812 60.50
M62x2.0 2.00 0.289 | 60.701 | 59.546 | 59.835 1.227 1.083 60.00
M62x3.0 3.00 0.433 60.051 | 58.319 | 58.752 1.840 1.624 59.00
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M62x4.0 4.00 0.577 | 59.402

57.093 | 57.670 2.454 2.165

58.00

4. Valassza ki a felsorolasbol azokat,

megtalalhatoak!

a)
b)
c)
d)
e)

egyenetlenség magassag 4 um
atlagos feliileti érdesség 4 um
koralakusag eldiras

M60 ISO metrikus jobbos menet

egyenetlenség magassag 1 um

amelyek a fenti miihelyrajz részleten

.... pont / 2 pont
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I11.  Gyartas elokészités .... pont / 10 pont

1. Valassza ki az alkatrész rajz részlet és a felfogasi terv alapjan a megfelel6
szerszamgépet! .... pont/ 1 pont
a) CNC 2D-s esztergagép
b) CNC hajtott szerszamos megmunkalokoézpont

c) CNC 3D-s vertikalis marogép

2. Készitse el az alabbi felfogasi terv alapjan az alkatrész gyartasi sorrendjét!
.... pont/ 6 pont

— Hasznalja a feliilet jeloléseket! (A feliiletjeldlések nem a miiveletsorrendet jelolik).
- Vegye figyelembe a felfogasi tervet és a jelolt feliileteket!
— Valassza ki a megfelel6 miveletelemeket és allitsa be a gyartasi sorrendet!

- Eldgyartmany: C60R
Alkatrész rajz részlet:

M 60 %15

@ 57 [55)

&

ol s

¢ 556 {30) /_ 4
= (77
EE oA %, \
! [T =,
[ a f
¢ 57
¢ 70 5 (53)
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JELE
elégyartmany-méret ellendrzése
felfogas puha pofas tokmanyban, futés- A
ellenérzés (A)
horony maras (J) J
munkadarab méretre oldalazasa (B) B
leszuras (K) K
kormos kapcesold fészkének marasa (D) D
kontur nagyolasa (G) G
beszarasok (H, F) HF
kontuar simitas (C, H) CH
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alaszaras (I) I

menectesztergalas (E) E

kész méret ellendrzése

3. Valassza ki, hogy a C60R alapanyagban ,,R” mit jelent! .... pont/ 2 pont
a) Finomszemcsés nemesithetd acél, szabalyozott, 0,02 ¢és 0,04 % kozotti
kéntartalommal.
b) Otvozott nemesithetd acél

c) Sinacélok és sinek

4. Valassza ki, hogy a C60R alapanyag melyik anyagnem fécsoportba sorolhaté!
.... pont/ 1 pont

&
I Xz u Z
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IV. CNC ismeretek .... pont / 20 pont

1. Furociklus, kiemelés gyorsmenettel (G81) A ciklusban felhasznalt cimek:
Cimlanc: G17G81X_Y_Z R_F_L__

Valassza ki cimlancban szerepld betiik/kodok jelentését és parositsa Ossze a

megfeleloket! .... pont/ 4 pont
Betiik/kédok Jelentés
G17 Y-Z sik valasztasa
G81 X-Z sik valasztasa
XY X-Y sik valasztasa
Z a talppont mélysége
R farociklus
F a furat pozicidja
L megkozelitési pont magassaga
ismétlések szama
elétolas
2. Egészitse ki a kovetkez6 mondatot a megfelel6 szoval! .... pont/ 2 pont
A gyors-meneti el6tolas egyenes vonalu palyan vagy

a legkozelebbi tengely irdnyaba 45 fokkal elindulva és a masik tengellyel parhuzamosan
folytatva poziciondl az adott koordinataértékre. Vezérléstdl fiiggden korinterpolalassal is
lehet kombinalni a pozicionaldst. Ez a vezérlés tobb tengely egyidejli mozgatasat teszi
lehetévé. Az elbtolds és a gyorsjarat, tengelyekre vonatkoztatott egyidejliségét a vezérlés

tipusa hatdrozza meg. gy megkiilonboztetiink 2D, 2,.5D és 3D-és vezérléseket.

palyavezérlés szakaszvezérlés pontvezérlés

3. Mit jelent CNC gépi parancs esetén az S3820? Jelolje a helyes valaszt!
.... pont/ 1 pont
a) Elotolas 3820 mm/h
b) Az orsé fordulatszama 3820 ford/min
C) Mozgassa a szerszamot +38,20 mm-rel a Z iranyba.

d) Valtson at a 38-as szerszamrol a 20-as szerszamra.
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4. CNC programblokkban .... pont /1 pont
N10 G02 G91 X52 725 ...
A G02 a kovetkezot jelenti:

a) linearis interpolacio
b) o6ramutaté jarasaval megegyez6 iranyt korinterpolacio
€) ndvekményes parancs

d) oramutaté jarasaval ellentétes irAnya korinterpolacio

5. Mi a G33 kéd jelentése a CNC programozas soran? .... pont /1 pont
a) Elore beallitott nullpont
b) Metrikus méretezés
C) Menetvagas

d) Programrész ismétlése

6. Az éramutato jarasaval megegyezoé RS koriven, melyet P1(15,10) és P2(10,15) pont
kozott hatarozunk meg, valassza ki, hol lesz a kozéppontja! .... pont /2 pont

a) (10,10)

b) (15,10)

c) (15,15)

d) (10,15)

7. Mi jellemzi a szerszam cimes szerszam rendszert? .... pont/1 pont
a) A szerszamokat tetszdleges sorrendben helyezik el.
b) A szerszamokat a technologiai utasitasnak megfeleld sorrendben helyezik el.

€) A szerszamok pontos sorrendje fontos, amit memoria chippel figyelnek.

8. Az alkatrész program irasa soran melyik pontot programozzuk? .... pont/ 1 pont
a) a szerszam programozott pontjat
b) a szerszam bemérési pontjat

C) szerszam vezérelt pontjat
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9. Egy NC marasi miiveletnél a szerszampalyat abszolut programozassal generaljak az

abran lathato palyara. Valassza ki a megfelelé NC-program részt! .... pont/ 2 pont
A
Y Kezddpont
(X=60, Y=120)
\ / Palya
Qf"fbu Végpont
égpon
T (x=120, Y=60)

0 X

a) G02 X120 Y60 R60
b) GO02 X60 Y120 R60
c) GO03 X120 Y60 R60
d) G03 X60 Y120 R60

10. Mi az interpolator feladata? .... pont/ 2 pont
a) apalyagorbe kezd6 és végpontja kozott szakaszosan szamitja a szerszam pillanatnyi
és eldirt helyzetét és Osszehasonlitja a tényleges helyzettel
b) a palya gorbe kezdd és végpontja kozott folyamatosan szamitja a szerszam
pillanatnyi €s eldirt helyzetét és 6sszehasonlitja a tényleges helyzettel
C) a palya gorbe kezd6 és végpontja kozott forgd jeladd segitségével szamitja a

szerszam pillanatnyi és eldirt helyzetét és 6sszehasonlitja a tényleges helyzettel
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11. Annak érdekében, hogy mérethelyes darabot gyartsunk, a szerszamsugar
kozéppontjat parhuzamosan kell vezetni a gyartando konturtdl. Ezt a G41 és a G42
kédokkal biztosithatjuk. A DIN 66025 szabvany szerint hizza a megfelelo G41 vagy
G42 utasitast a képre / irja be a megfelel6 utasitast! .... pont/ 2 pont

12. A DIN 66025 (ISO szabvanyos) szerint mely koéddal lehet Kkikapcsolni a
hiitéfolyadékot? .... pont/ 1 pont

a) MO8

b) M09

c) M19
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V.  Szakmai szamitasi feladat .... pont / 20 pont

1. Szamolja ki a forgacsolasi paramétereket a kovetkezo6 adatok alapjan!
.... pont / 6 pont
Adatok:
— alapanyag: Otvozetlen, 1agy szerkezeti acélok alacsony karbontartalommal
- K¢ =2667 MPa
— forgécsolosebesség ve =250 m/min
— el6tolas =0.2 ford/mm
— fogasvétel ap =2 mm

— szerszamelhelyezési szog k=45°

Szamitsa ki:
forgacs keresztmetszetet: A (mm?)

tangencialis forgacsolo erét: Fc (MPa)

Fe= . N (Egész szamra kerekitsen!)

2. Mekkora a fordulatszam, ha esztergalaskor a kovetkezo technolégiai adatok
ismertek: .... pont/ 6 pont
— f=0,2mm (el6tolas)
— ap=4 mm (fogasmélység)
— ke = 1550 N/mm? (forgacsolasi ellenallas)

— d =75 mm (esztergalt &tméra)

Ve = 0,5 m/s (forgacsolosebesség)
Jelolje a helyes valaszokat!

a) n=2121/s

b) n=127,2 1/min

¢c) n=128,6 1/min
d) n=2,141/s
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3. Maré technolégiat szamol. Hatirozza meg a percenkénti elotolas értékét!
.... pont / 4 pont
Adatok:
z=15
f,=0.15 mm
n=50 1/min

Vi =? mm/min

a) vi=112,5 mm/min
b) vf=118,5mm/min
¢) vf=110,5 mm/min

4. Hatarozza meg, hogy a mardszerszam tul van-e terhelve! .... pont / 4 pont

Adatok:
n=1251/s
Vmax = 0.25 m/s,
d =60 mm.
n=314

Veif = ? mM/s.

a) Nincs tulterhelés
b) Talterhelt
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