T 0264-06/2/2

Az Orszagos Képzési Jegyzékrol és az Orszagos Képzési Jegyzékbe torténd felvétel és torlés eljarasi
rendjérol szolé 133/2010. (IV. 22.) Korm. rendelet alapjan.

Szakképesités, szakképesités-elagazas, rész-szakképesités, szakképesités-raépiilés azonositd6 szama és
megnevezése, valamint a kapcsolodo szakképesités megnevezése:

| 31521 09 1000 00 00 Gépi forgacsolo Gépi forgacsolé

T4jékoztatd

A vizsgazo az elso lapra irja fel a nevét!
Ha a vizsgafeladat kidolgozasahoz tobb lapot hasznal fel, a nevét valamennyi lapon fel kell
tiintetnie, és a lapokat sorszammal el kell latnia.

l?rtékelés

Osszesen: 100 pont

100% = 100 pont

A VIZSGAFELADAT MEGOLDASARA JAVASOLT %-OS EREDMENY:
EBBEN A VIZSGARESZBEN A VIZSGAFELADAT ARANYA 20%.
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Egyszerii megmunkalé program készitése

1. feladat Osszesen: 7 pont
Hatarozza meg a P1-P7 pontok Kkoordinatait CNC esztergan Kkészitendo
munkadarabhoz az alabbi felfogasi terv alapjan!
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2. feladat Osszesen: 8 pont

Karikazza be a helyes valaszokat! Két helyes valasz 1étezik.

a) A fenti dbran egy balsodrésu eszterga koordinata-rendszer lathatd, mivel az X+
tengelyirany a dolgozé felé néz.

b) A fenti dbrdn egy jobbsodrasu eszterga koordinata-rendszer lathato, mivel az X+
tengelyirany a dolgozo felé néz.

c)  Balsodrasu koordinata-rendszerben a jobbsodrast koordinata-rendszerhez képest a
DIN 66025 szabvany szerint ellenkezd értelmire valt a G2, illetve G3
korinterpolacids parancs. (Balsodrasu rendszerben G2 = drajarassal ellentétes, G3
= Orajaras szerinti korinterpolacio.)

d) Balsodrasu koordinata-rendszerben a jobbsodrast koordinata-rendszerhez képest a
DIN 66025 szabvany szerint ugyanugy kell értelmezni a G2, illetve G3
korinterpolacids parancsokat.
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3. feladat
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Osszesen: 25 pont

Készitse el a felfogasi terv, illetve a segité 3D-s abra alapjan az esztergalt munkadarab
simitdsi programszakaszat az On altal tanult vezérlére!

Az elémunkalt munkadarabon a rdhagyéasok a kovetkezOk: atmérén 1 mm, homloksikon 0,3
mm, R20 radiuszon: 0,5 mm. A darab egy fogassal besimithat6.

|

|

|

|

|

|

|

N
860
@80

55

110

L

CNC program a valasztott vezérldre:

4. feladat

Osszesen: 5 pont

Karikazza be a helyes valaszt!

a)

b)

Amikor a fenti simitasi programot futtatjuk, a vezérld6 minden egyes
mozgéasparancsnal a programozott méret ¢€s revolverfej helyzetének figyelembe-
vételével szamitja ki a mozgas célkoordinatajat a gépi koordinata-rendszerben.
Amikor a fenti simitdsi programot futtatjuk, a vezérl6 minden egyes
mozgasparancsnal a nullponteltolds, a szerszamkorrekciok és a programozott
méret figyelembevételével szdmitja ki a mozgas célkoordindtijat a gépi
koordinata-rendszerben. Erre a harom adatra minden mozgés esetében sziikség
van.

Amikor a fenti simitasi programot futtatjuk, a vezérld6 minden egyes
mozgasparancsnal a programozott méret és a szegnyereg helyzetének figyelembe-
vételével szamitja ki a mozgas célkoordinatajat a gépi koordinata-rendszerben.
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5. feladat Osszesen: 9 pont
Soroljon fel harom olyan CNC-s dokumentumot, amelyet egy fejlett gyartasi
rendszerben miikodo iizemben altalaban kisérédokumentumként hasznalunk a CNC
forgacsolasnal!

6. feladat Osszesen: 10 pont
Az alabbi képen egy in. kommunikacios program kezeléi feliilete lathaté. Irja le, hogy
milyen célra szolgilnak a CNC technika terén a kommunikacios programok!
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7. feladat

Toltse ki a P1-P11 pontok X-Y koordinatait a tablazatban!
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Osszesen: 11 pont
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8. feladat Osszesen: 25 pont

Folytassa a fenti munkadarabhoz tartoz6é konttrsimitisi programszakaszt az On ltal
tanult vezérlés linearis interpolacio, illetve korinterpolicié parancsait hasznalva,
egészen a kontir elhagyasaig! (A programszakasz bevezeté részét a kommentekbdl is
értelmezheti.)

N100 G1 X0 Y0 G42 D1 F150
N110 GI X68

N120 G2 X132 Y0132 J0

N130 G1 X188
N140 G3 X200 Y1210 J12

N150
N160
N170
N180
N190
N200
N210
N220

(P1 pont az 20 szarmar6 szamara)

(P2 pont)
(P3 pont)
(P4 pont)
(P5 pont)
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