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CNC PROGRAMOZO TECHNOLOGUS
TANFOLYAM
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Progressio Bt. ZRORESOR

CNC PROGRAMOZO TECHNOLOGUS TANFOLYAM
TANFOLYAMZARO IRASBELI VIZSGAFELADAT

ESZTERGALAS

ViZSQAZO NEVE: ... s
Sziletés helye, ideje: ...

FELADAT MEGADASA:

1. Készitse el a mellékelt rajzon szereplé Menetes csap esztergalassal készitendd
munkadarab rajzi befogasanak gyartas technoloégiajat.

- A feladat kidolgozasa soran készitsen BEFOGASI TERVET az elégyartmany
befogasahoz (befogasi hosszméret, munkadarab nullpont elhelyezése, hossziranyu
rahagyas jeldlése) mindkét befogashoz.

- Elégyartmany: 120h11 x 122*0.5mm - fiirészeléssel darabolt huzott kbracél
Anyagmindésége: S235.
(tovabbi informaciokat lasd az alkatrész rajzan)

A Befogasi Terve(ke)t a mellékelt rajzi formanyomtatvanyon szabadkézi
vazlatként készitse el!

- Az alkatrész megmunkalasanak MUVELETI-SORREND - ét ugy allitsa 6ssze, hogy
az biztositsa a rajzi kovetelményeknek megfelel6 munkadarab el6allitasat.
(Nagyolasok, simitasok, profiimegmunkalasok megfelel6 egymast kdvetése.)

A Miiveleti Sorrendet a mellékelt tablazatban allitsa 6ssze!

- Esztergalasi feladat miiveleti sorrendjének megfelel6 SZERSZAMOZASI-SORREND
osszeallitasa. (SANDVIK szerszamkatalogus hasznalata alapjan szerszamok
kivalasztasa az egyes miveletekhez)

- FORGACSOLASI PARAMETEREK meghatarozasa az egyes szerszamokhoz a
CNC - program szamara (SANDVIK szerszamkataléogus hasznalata alapjan).

A Szerszamozasi Sorrendet és a szerszamokhoz kapcsolt Forgacsolasi
Paramétereket a mellékelt tablazatban allitsa 6ssze!

- CNC - MEGMUNKALO PROGRAM elkészitése a tanfolyam alatt tanult
esztergageép vezerlbre (TlUrésmez6 kdzépértekek megadasa, geépi fix ciklusok,
szUkség szerint alprogramok alkalmazasa a programban).

Programirashoz és teszteléshez a szamitégépes szimulator hasznalata
megengedett!
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Miiveleti sorrendterv - Esztergalas
Miivelet Hasznaland6 szerszam megnevezése, s .
. N . . . zerszam
Sorszam | megnevezése (rovid pontos paraméterei, esetleges szama
ismertetés) megjegyzések
1.
2.
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Miiveleti sorrendterv - Esztergalas
fre s Forgacsolasi
T- szam A valtolap}( a A késszar megnevezése paraméterek (Vc, fn,

megnevezése ap)
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Progressio Bt. ZRORESOR

CNC PROGRAMOZO TECHNOLOGUS TANFOLYAM
TANFOLYAMZARO IRASBELI VIZSGAFELADAT

CNC megmunkalo6 kozpont (maras)

ViZSQAZO NEVE: ... s
Sziletés helye, ideje: ...

FELADAT MEGADASA:

1. Készitse el a mellékelt rajzon szerepld
- A felfogé lap nevi alkatrész maras-furassal készitendé munkadarab

FIGYELEM! A munkadarabot készre kell munkalni minden feliiletén!

A feladat kidolgozésa soran készitsen FELFOGASI TERVEKET az el6gyartmany

befogasahoz (befogasi méret, munkadarab nullpontok elhelyezése, rahagyasok
jelolése)

Elégyartmany: 72+0.5 x 62+0.5 x25+0.5mm — aluminium éntvény

Anyagmindésége: AISi1MgMn -T6 (tovabbi informacidokat lasd az alkatrész
rajzan)

A Felfogasi Tervet a mellékelt rajzi formanyomtatvanyon szabadkézi vazlatként
készitse el!

Az alkatrész megmunkalasanak MUOVELETI-SORREND - jét ugy allitsa 6ssze, hogy
az biztositsa a rajzi kovetelményeknek megfelel6 munkadarab el6allitasat.
(Nagyolasok, simitasok, profiimegmunkalasok megfelel6 egymast kdvetése.)

A Miiveleti Sorrendet a mellékelt tablazatban allitsa 6ssze!

A marasi feladat miveleti sorrendjének megfelel6

SZERSZAMOZASI-SORREND &sszedllitasa. (SANDVIK szerszamkatalogus
hasznalata alapjan szerszamok kivalasztasa az egyes miiveletekhez)

A D12H7 furat dorzsarazasahoz a Titex F1362 HM dorzsarat hasznalja.

Technolégiai paraméterek:
Vc=350m/min
fn=0.1 mm/ford



]

Sjﬂ\\
|

Progressio Bt.

|

FORGACSOLASI PARAMETEREK meghatéarozéasa az egyes szerszamokhoz
a CNC - program szamara (SANDVIK szerszamkataldégus hasznalata alapjan).

A Szerszamozasi Sorrendet és a szerszamokhoz kapcsolt Forgacsolasi
paramétereket a mellékelt tablazatban allitsa 6ssze!

Koordinatapontok el6zetes meghatarozasa (szamitassal vagy AUTOCAD
szerkesztéssel)

CNC — MEGMUNKALO PROGRAM elkészitése a tanfolyam alatt tanult

mardgép vezeérlére (Turésmezd kozepertékek megadasa, gépi fix ciklusok,
szUkség szerint alprogram technika alkalmazasa a programban).

Programirashoz és teszteléshez a szamitégépes szimulator hasznalata
megengedett!
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Miiveleti sorrendterv - CNC maras
Miivelet Hasznaland6 szerszam megnevezése, s .
. N . . . zerszam
Sorszam | megnevezése (rovid pontos paraméterei, esetleges szama
ismertetés) megjegyzések
1.
2,
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Miveleti sorrendterv - CNC maras
e . . . Forgacsolasi
T- szam A va'ItoIapka vagy A hasznalandé szc’arszamtest paraméterek (Vc, fn,
Szerszam megnevezese megnevezese ap)

14



]

. e By
Progressio Bt. TROGRESS,
IRASBELI VIZSGAFELADAT ERTEKELESE - ESZTERGA:
A feladat meghatarozasa Elérheto Elert Megjegyzés

pontszam | pontszam

Esztergalasi feladat FELFOGASI-TERV
vazlatanak elkészitése (befogasi
hosszméret, munkadarab nullpont
elhelyezése, hossziranyu rahagyas)

Esztergalasi feladat MUVELETI- 11
SORREND - nek 6sszeallitasa

Esztergalasi feladat maveleti
sorrendjének megfeleld
SZERSZAMOZASI-SORREND
Osszedllitasa. (SANDVIK 8
szerszamkatalogus hasznalata alapjan
szerszamok kivalasztasa az egyes
miveletekhez)

FORGACSOLASI PARAMETEREK
meghatarozasa az egyes 8
szerszamokhoz (SANDVIK

szerszamkataldgus hasznalata alapjan)

CNC — megmunkal6 program
elkészitése.(Megmunkald program
muikodbékeépessege, tirésmez6

kozépértékek megadasa a programban, 67
gépi fix ciklusok alkalmazasa a
programban.)

Osszes pontszam: 100
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IRASBELI VIZSGAFELADAT ERTEKELESE — CNC MEGMUNKALO

KOZPONT:

A feladat meghatarozasa

Elérhetd
pontszam

Elért
pontszam

Megjegyzés

Esztergalasi feladat FELFOGASI-TERV
vazlatanak elkészitése (befogasi méret,
munkadarab nullpont elhelyezése)

10

A marasi feladat MUVELETI-
SORREND - nek 6sszeallitasa

A marasi feladat miveleti sorrendjének
megfelelé SZERSZAMOZASI-
SORREND o6sszeallitasa. (SANDVIK
szerszamkatalogus hasznalata alapjan)

FORGACSOLASI PARAMETEREK
meghatarozasa az egyes
szerszamokhoz (SANDVIK
szerszamkataldgus hasznalata alapjan)

Koordinatapontok el6zetes
meghatarozasa (szamitassal vagy
AUTOCAD szerkesztéssel)

CNC — megmunkal6 program
elkészitése.(Megmunkald program
mikodéképesseége, tirésmezé
kozépértékek megadasa a programban,
gépi fix ciklusok alkalmazasa a
programban.)

70

Osszes pontszam:

100
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A vizsga értékelése:

Eszterga CNC Megmunkalé kozpont
Ertékelés Ertékelés
Elért pontszam | Erdemjegy Elért pontszam | Erdemjegy
0-50 1 0-50 1
51 - 65 2 51 - 65 2
66 - 75 3 66 - 75 3
76 - 90 4 76 - 90 4
91 - 100 5 91 - 100 5

IRASBELI VIZSGA eredménye (a kétjegy atlaga) : ................ccoeeeeennn....

Mezb6kovesd, 2014.02.23

Darago Gabor
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