T 34521 03/3

A 27/2012 (VIII. 27.) NGM rendelet (12/2013 (111.28) NGM rendelet &ltal modositott) szakmai és
vizsgakovetelménye alapjan.

Szakképesités, azonositd szdma és megnevezése

3452103 | Gépi forgacsol6

Tajékoztato

A vizsgaz6 az els6 lapra irja fel a nevét!
Ha a vizsgafeladat kidolgozasahoz tébb lapot hasznal fel, a nevét valamennyi lapon fel kell
tlintetnie, és a lapokat sorszdmmal el kell latnia.

Hasznalhatd segédeszkdz: szamologép

Ertékelési skala:
81 -100 pont 5 (jeles)
71 - 80 pont 4 (j6)
61 — 70 pont 3 (kbzepes)
51 - 60 pont 2 (elégséges)
0 - 50 pont 1 (elégtelen)

A javitasi-értékelési utmutatotol eltéré helyes megoldasokat is el kell fogadni.

A vizsgafeladat értékelési sulyaranya: 25%.
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1. feladat Osszesen: 3 pont
Melyik menetvagasi mddszer biztositja a legegyenletesebb terhelést a menetvago6 lapka
szdméra? Karikézza be a helyes vélaszt!

R

a)  Azonos fogasmélységekkel torténé menetvagas.

b)  Azonos forgacskeresztmetszettel torténé menetvagas.

c)  Azonos fogasmélységekkel, a menetvagé lapka jobb és bal oldali élének felvaltva
torténd hasznalataval végzett menetvagas.

2. feladat Osszesen: 3 pont
A beallasi folyamat melyik része lathat6 az alabbi abran?

A munkadarab lazan van felfogva, a munkahoz gumi- vagy mdanyag kalapacsot
hasznélunk.
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3. feladat Osszesen: 4 pont
Indokolja meg, hogy miért eredményez jobb feliletmindséget a ""B" mddszer szerint

végzett sikmaras! _
A B

4. feladat Osszesen: 3 pont
Az alabbi képeken lathaté szerszamok kozul bekarikdzassal vélassza ki a gépi
dorzsérat!

a) —
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5. feladat Osszesen: 4 pont
Gépismereti kérdés

A golyds orsd—golyo6s anya kapcsolat nem énzard. Irjon le néhany széban egy megoldast,
mellyel a CNC megmunkald kbzpont épitdje lehetbvé teszi, hogy a szerszamgép
kikapcsolt allapotaban is stabil helyzetben maradjon (ne csusszon le) a gép fuggdleges
szanja!

6. feladat Osszesen: 3 pont
Gépismereti feladat

Rajzolja be az alabbi munkadarab koordinata-rendszerbe a CNC megmunkalé kdzpont
kiépithetd forgo tengelyeit Ugy, hogy a megfeleld linearis tengelyhez egy-egy nyilazott
korivet rajzol a forgo tengely bet(ijelzésével! (A koriv nyiliranya lényegtelen.)

Z
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7. feladat Osszesen: 3 pont
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A forgacsolas eszkdzrendszerehez kapcsolodo kérdés
A képen egy lehtzd hatdsu gépsatu lathat6. Milyen elényt jelent ennek a gépsatunak az
alkalmazasa a hagyomanyos gépsatukhoz képest?

8. feladat Osszesen: 3 pont
Rozsdamentes acél munkadarab forgacsolasat végezzik, mely magnesasztalra nem
foghato fel, mivel nem magnesezhet6. Karikazza be, hogy a harom lehet6ség kozul
milyen szdvetszerkezet(i ennek a munkadarabnak az alapanyagal

a)  GOmbgrafitos.

b)  Martenzites.

c)  Ausztenites.

9. feladat Osszesen: 12 pont
Kérmarast végzink CNC marogépen. A megadott alapadatok alapjan végezze el a
forgacsolési paraméterek szamitasat! 3 x 4 pont

T /

- Munkadarab anyaga: acél

- Szarmard atmérgje: [0 20 mm (négyéld mard)

- A kdrmart 4tmér6é mérete = [1120 mm

- Vagbsebesseg = 100 m/min

- Katalogus altal ajanlott fogankénti elétolas F, = 0,05 mm/fordulat

9.1. Szémitsa ki a koérmarashoz a szerszdm fordulatszamat a megadott
vagosebesség alapjan!

9.2. Széamitsa ki a programozandd el6tolast mm/perc mértékegységben!

9.3. Szémitsa ki, hogy az @120 mm-es kdrmaras mekkora gépi id6t igényel!
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10. feladat Osszesen: 12 pont
Mdszaki rajz értelmezése 3 X 4 pont
Ertelmezze az alabbi m(iszaki rajzot a kérdésekre adott rovid, szakszer( valaszokkal!
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Rajzolé:N.G, Megnevezes: Anyagminoség: Rz=6.3
Vonocsap S52758JR
Ell K. Rajzszam: a14h11 Di]ii
Gyartminy. -
Datum: 2013.11,20, ) . 0013-0100-02
KH Klherdaszalag Jeldletlen élek lekerekitése; RO.2
Dbigép: 4 Sarjatlanitval

1. Milyen hosszméret-megadasi hibak talalhatok a rajzon?

3. Milyen mddositast tartana célszer(inek a felUletmindségi el6iras szabvanya
terén tekintettel arra, hogy az alkatrész gyartadsa magyarorszagi Uzemben
torténik?

11. feladat Osszesen: 20 pont
Felfogasi terv készitése CNC marasi mUvelethez

Készitse el az aldbbi munkadarab 1. szamua felfogési tervét a megadott adatok
figyelembevételével!

l.sz. felfogas: befogas a gépasztalra szerelt tokmanyban, négyszogmaras, kozp.furas,
faras torténik.

Figyelem: A felfogasi terven fel kell tintetni a szoritas-helyzetmeghatéarozas, tamasztas
tervezett mdédjat, a munkadarab nullpontot, a munkadarab koordinata-rendszer
tengelyiranyait és a munkadarab nullponthoz képest megadott megmunkalasi
meéreteket.
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Készitse el a felfogéasi tervet az alabbi vazlat befejezésével!
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12. feladat

Egyszer( CNC program készitése CNC mardgepre
Az aladbbi miveleti utasitas alapjan készitse el a marasi CNC programot az On altal
tanult vezérlore!

Osszesen: 30 pont

Mdveleti utasitas CNC

Készitette: T. G. Rajzszam: 100-108-00012

marogépre
Ellenérizte: N. K. Alapanyag: AIMgSil
2014.02.04. . |SzerszamgepFV30 CNC
Munkadarab megnevezése: marogép

El6gyartmany: 100x10 mm-es, Beallitélap
L=120mm-es flirészelt, méretre

mart aluminium lap

Programazonosito:
BL1.prg

Felfogési terv: (I.sz. felfogas: 1 db furat furésa + félkoriv marasa)

25

|
|
i
|

:

1D
+
|
g
10
>

i

Muveletelgm Szerszam Fordulatszam El6tolés Fogasmélység
megnevezése
Befog gépsatuba - - - -
, T1
Far [J20 mm-es 020 mm-es 1660 250 [mm/min]
atmend furatot e [fordulat/min]
telibeflro
Félkorivet mar T2 2000
2.5 mm mélyen 116 mm-es [fordulat/min] 200 [mmy/min] 1.25 mm
telibeflro
Munkadarabot kifog,
sorjaz, méreteket - - - -
ellendriz

CNC program a valasztott vezérlére:
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