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A)

Ismertesse az On altal tanult vezérlés billentytizet kiosztasat és az egyes
tizemmodokban a képernydn lathato informacidkat illetve azok beallitasi
lehetdségeit!

Az elmondottakat mutassa be az On altal tanult vezérlésen:

- esztergagep esetén,

- marogép esetén!

B) Ismertesse az NC-CNC szerszamgépen torténd programbelovés 1épéseit,
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B)
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kiemelve a folyamat munkavédelmi vonatkozasait a veszélylehetdségek
csokkentése  érdekében  (grafikus futtatds, eltolt koordinatdk,
mondatonkénti tizemmod stb.)!

Ismertesse egy CNC vezérlésen fellelhetd f6 és allizemmodokat,
jellemezze azokat!

Az elmondottakat mutassa be az On altal tanult vezérlésen:

- esztergagép esetén,

- marogep esetén!

Ismertesse a CNC szerszamgépnél a dolgoz6 altal végzendd rendszeres
(napi, heti, havi stb.) karbantartassal kapcsolatos teenddket!

Ismertesse a referenciapont felvételének szerepét, programozéasanak
lehetdségeit, valamint menetét!

Az elmondottakat mutassa be az On altal tanult vezérlésen:

- esztergagép esetén,

- marogep esetén!

Ismertesse, hogy az NC-CNC szerszamgépen torténé munkavégzéssel
kapcsolatban melyek a dolgozo allapotara vonatkoz6 munkavédelmi
eldirasok!

Ismertesse a munkadarab nullpont felvételének, valamint a szerszam
hosszkorrekcid bemérésének szerepét, lehetdségeit, (gépen beliil és
gépen kiviil) menetét valamint a korrekciés mezok kitdltésének modjat!
Az elmondottakat mutassa be az On altal tanult vezérlésen:

- esztergagep esetén,

- marogep esetén!

Ismertesse egy CNC szerszdmgép rendszeres ¢és rendkiviili elektromos
karbantartasdhoz kapcsolodo eldirasokat, a karbantartas végzésére
jogosultak korét, véazolja roviden az elektromos karbantartés
jelentoségét.
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Ismertesse egy program bevitelének menetét (szabad, kotott formatum
vagy grafikus tdmogatéds esetén) a javitasi lehetOségeket (torlés, csere,
program atmasolds, atsorszamozas, szoveges megjegyzések) valamint az
alkalmazott billentytizetet.

Az elmondottakat mutassa be az On altal tanult vezérlésen:

- esztergagep esetén,

- marogép esetén!

Ismertesse, hogy az NC-CNC szerszamgépek mellett illetve azok
kozelében a nehéz targyak (munkadarabok) mozgatasaval kapcsolatban
milyen munkavédelmi eldirdsokat kell betartani.

Ismertesse egy program tesztelésének lehetdségeit (szaraz, gyorsjarati,
grafikus) fobb jellemz6i (végrehajtas modja, bedllitasi lehetdségek,
grafikus nagyitas/kicsinyités) valamint az alkalmazott billentytizetet!

Az elmondottakat mutassa be az On altal tanult vezérlésen:

- esztergagép esetén,

- marogep esetén!

Ismertesse egy CNC szerszdmgép karbantartdsan beliil a hiitd-kend
folyadékkal, valamint a kendolajokkal ¢és egyéb kendanyagokkal
kapcsolatos rendszeres jellegli karbantartési feladatokat.

Ismertesse egy program futtatdsanak lehetdségeit (folyamatos,
mondatonkénti)  moddositasat  (feltételes  mondat/stop,  eldtolas
szabalyozas, engedélyezés / tiltas) megmunkalas esetén!

Az elmondottakat mutassa be az On altal tanult vezérlésen:

- esztergagep esetén,

- marogep esetén!

Ismertesse az NC-CNC szerszdmgépek munkavédelmi szempontbol
kiépitett vagy kiépithetd (opciondlis) biztonsdgtechnikai rendszereit!
Térjen ki az On Altal ismert gépépitészeti és szoftver megolddsokra
egyarant!

Ismertesse egy program futtatds megszakitasanak lehetdségeit RESET
illetve lizemmodd valtds esetén, majd a megmunkalds folytatdsanak
modjat. (visszapozicionalas, adott mondattol valod programindités)!

Az elmondottakat mutassa be az On altal tanult vezérlésen:

- esztergagep esetén,

- marogép esetén!

Ismertesse egy CNC szerszamgép karbantartasi tervének céljat,
jelentdségét és elkészitésének szempontjait!
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Ismertesse a gyartdsi hiba vagy pontatlansdg esetén a beallitasok
modositasanak lehetdségét!

Az elmondottakat mutassa be az On altal tanult vezérlésen:

- esztergagep esetén,

- marogép esetén!

Ismertesse hogy az NC-CNC szerszamgépen torténd megmunkalasnal a
dolgoz6d ruhdzatara, viselkedésére és a testén hordott targyakra

"

vonatkozo6an milyen el6irasok vonatkoznak!

Ertelmezze az alabbi programrészt!

%

02000

N140 T3 M6

N150 GO X15 Y15 M3

N160 G43 H3 Z50

N170 G81 G99 Z-25 R2 F100
N180 X-15

N190 G98 Y-15 R-10 Z-20
N200 G99 X15 R2

N210 .....

000010

N1120 T6 M7

N1130 G95 G97 S300 M0O3 F1
N1140 GO H43 H11 Z10
N1150 GO Z5

N1160 M98 P2005

N1180 G68 X85 Y34 R60
N1190 M98 P2005

N1200 G68 X85 Y34 R120
N1210 M98 P2005

N1220 G68 X85 Y34 R180
N1230 M98 P2005

N1240 G68 X85 Y34 R240
N1250 M98 P2005

N1260 G68 X85 Y34 R300
N1270 M98 P2005

N1280 G69

N1290 G80

N1300 GO X-50 Y-20 Z50
N1310 GO G44 HO Z50+szerszamkorrekcio
N1320 M30

Milyen szerszambemérési modszerek vannak, roviden ismertesse ezeket!

o Milyen két alapvetd szerszamrendszert kiillonboztetiink meg,
melyek az alkalmazasi teriileteik?

o Mit jelent a modul rendszer a szerszamozas teriiletén, mi az
elénye?

o Milyen fobb lapkaleszoritasi rendszerek alakultak ki valtdlapkas
esztergakéseknél?
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Ertelmezze az alabbi programrészt!
00012

N270 T0707

N275 G97 S600 M3

N280 GO G40 X14 Z5

N285 G78 P020260 Q150 R0,03

N290 G78 X11,4 Z-22 P1300 Q300 F2
N295 GO X100 2150

N300 M30

Ismertesse korszerii valtdlapka anyagokat!

o Az  esztergalasi  miveleteknél melyek a  valtolapkak
megvalasztasanak f6bb szempontjai?

. Milyen szerszamtarté alkalmas CNC szerszamgépen torténd
menetfirashoz, miért sziikséges ez?

. Ismertesse a programteszt {izemmoédot a FANUC O-M
vezérlésnél!

Ertelmezze az alabbi programrészt!
00014

N10 GO X85 Y49

N20 G83 G99 X85 Y49 Z-20 Q10 RS
N30 M99

Milyen nagy teljesitményli mardszerszamokat ismer?

o Mit kell figyelembe venni alakos, tagolt munkadarab
esztergalasakor a véltdlapkds szerszam kialakitdsanal?

o Mi a gépen kiviili szerszambemérés elénye?

o Acél munkadarab esztergdldsakor milyen ISO megjeldlési
valtolapkat valasztana nagyolashoz €s simitashoz?

Ertelmezze az alabbi programrészt!
Program azonosit6: 02003

N10 GO X85 Y49

N20 G83 G99 X85 Y49 Z-20 Q10 RS
N30 M99

Ismertesse az I és J vektorokkal megadott kor programozasat FANUC

OM vezérlésnél!

o Mikor kell a programba beirni mardgép esetén a kontirkovetés
kodjat?

o Soroljon fel a SINUMERIK 810/M vezérlésnél hasznalatos
megmunkal6 ciklusokat!

o Hogyan torténik a program beirds FANUC vezérlésti gépeknél?

o FANUC OM vezérlésnél a tengelymozgas nélkiili programteszt
utan milyen hibat jelez a vezérlés, ha a programot el akarjuk
inditani?
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Ertelmezze az alabbi programrészt!
Programazonosit6: 02001

N10 G94 G97 M03 S660 F450
N20 GO1 D2 G42 Y8 X0 M07
N30 GO1 X75

N40 GO1 X110 Y18

N50 GO1 Y50

N60 GO1 Y60 X75

N70 GO1 X15 Y60

N80 G03 X8 Y15 154.074 J-26
N90 GO1 X30 Y8

N100 GO1 Z1 G40

N110 GO Y-30 X-30

N120 M99

Melyik a késziilekezés két f6 csoportja a forgacsoldo technologia

tertiletén?

. A szerszamozéds soran milyen tipusi kodokat alkalmazunk?
Sorolja fel 6ket, és egy-egy példat emlitsen meg!

o Mit értlink szerszamrendszeren?

o Mit jelent az EOK rovidités, hol alkalmazzak és mi az elénye?

Ismertesse az NC, CNC szerszamgépeknél alkalmazott leggyakoribb
megmunkalasi eljardsokat, az ezekhez alkalmazott szerszdmrendszereket
¢s a szerszamokkal szemben tamasztott kovetelményeket!

Az elmondottakat mutassa be az On altal tanult:

- esztergagep esetén,

- marogép esetén!

Ismertesse az NC-CNC szerszdmgépek iizemeltetésénél a rendszeres és
rendkiviili karbantartdsi munkak céljat, szerepét. Mit tartalmaz a CNC
gép karbantartasi naploja, milyen célbol kell azt vezetni?

Az elmondottakat mutassa be az On altal tanult:

- esztergagep esetén,

- marogép esetén!



