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A feladatok megoldasara 150 perc all rendelkezésre.

Kezdési ido:

Befejezési ido:

Sorsz. Max. pont | Elért pont Id6

1. P feladat 1: Fiirészgép 1. Mdb befogo forgacs lefljoval 20
2. P feladat 2: Fiirészgép 2. Fiirészkeret mozgato 30
3. EP feladat: Fiirészgép 1. Mdb befogd forgacs lefdjoval 25
4, PLC feladat 1: Gyertyamarté gép 1. Uzemmodvaltas nélkil 15
5. PLC feladat 1: Gyertyamarté gép 2. Uzemmodvaltassal 30
6. PLC feladat 2: Ipari lyukasztogép STOP funkci6 1. 15
7. PLC feladat 2: Ipari lyukasztogép STOP funkcio 2. 15

Osszesen: 150

Ugyeljen a munkavédelmi szabalyok betartasara!

Tiszadjvéros, 2025.03.28

Szakmai gyakorlat

1/8



XXXII. Csernyanszky Imre Azonosito jel:
Orszagos Kozépiskolai Pneumatika és Mechatronika Verseny, 2025.

Gyakorlati feladat: Fiirészgép
Elrendezési rajz: a|1

VER'AL. | |.
szorito pofa b
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- A flirészgeép feladat kettd részbél tevidik 6ssze, a munkadarab befogd forgacs lefujoval
(pneumatika feladat 1.) és a fiirészkeret mozgat6 (pneumatika feladat 2.) részfeladatokbdl.

1. Pneumatika feladat 1: Fiirészgép 1. Munkadarab befog6 forgacs lefujéval

Készitse el az alabbi feladatot pneumatikus vezérlés alkalmazasaval!

Elrendezési rajz:
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Folyamat:

- A munkadarabot kézzel helyezziik a befogdba. A befogbba helyezett munkadarabot — egy reteszelhet6 kézi
kapcsoloszelep ,MDB” mikodtetésével szimuléljuk — amit egy latjelz6 jelzi a gépkezeld szamara.

- A 2.0 (,B") kettés miikodésii befogd henger alap helyzetébdl (,00”), a munkadarab érzékelése (,MDB”) és a
S TART” megnyomasaval egyszerre indul az 1.0 (,A”) lefdjé tartély feltoltése és a munkadarab befogasa:

-A 2.0 (,B”) munkadarab befog6 henger allithatd sebességgel lassan (+ irdnyu mozgassal) elindul a Ioket vegéig
(,b1”), ahol megszoritia a munkadarabot. A szoritds mértékét és létrejottét egy nyomasmérd ora jelzi a
gépkezelé szamara. A munkadarab biztonsagos befogasahoz 4 bar-os tapnyomas szilkséges.

- A lefljo tartaly feltoltése (,a1”) és a munkadarab megszoritasa (,b1”) utan a ,FORGACS LEFUJO” gomb
megnyomasanak hataséara a leflvaté tartaly a lehet6 leggyorsabban — impulzus szer(ien — lelril és lefujja a
munkadarabrol a forgacsokat.

- A leftjoé tartaly lelriilését a ,a0” végallaskapcsold érzékeli és ennek hatasara a 2.0 (,B”) munkadarab befogd
henger allithato sebességgel lassan (- iranyu mozgéassal) oldja a munkadarab befogéasat.

- Az oldast kovetdben a munkadarabot kézzel tavolitjuk el az berendezésbél (a reteszelhetd kézi
kapcsoldszelepet ,MDB” miikddtetve), ami a latjelz6t lekapcsolja.

A berendezés tesztelését — munkadarab nélkil — a reteszelhetd kézi kapcsoloszelep ,MDB” miikddtetésével
végezheti el. Az energiatakarékossag érdekében a berendezést 4 bar-os tdpnyomason izemeltesse!
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XXXII. Csernyanszky Imre Azonosito jel:
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Ut-lépés diagram (nem kételezo):

Pneumatikus kapcsolasi rajz (nem kotelezo):
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2. Pneumatika feladat 2: Fiirészgép 2. Fiirészkeret mozgatd

Készitse el az alabbi feladatot pneumatikus vezérlés alkalmazasaval!
Elrendezési rajz:

flrészkeret

Folyamat:

A flrészgép flirészkeretét a 3.0 (,C”) kettds miikddési munkahenger linearisan mozgatja a ,c0” és a ,c1”
veghelyzetek kozott, mikozben a 4.0 (,D”) kettés mikodésti munkahenger slllyeszti a ,d0" és a ,d1”
véghelyzetek kozott. A gép alaphelyzetében mindkét munkahenger behuzott allapotban (- véghelyzetben) van,
amita ,c0” és a ,d0” végallas-kapcsolok érzékelnek. A munkahengerek sebességét minden irdnyba allitani lehet.

- A ,START” megnyomésaval egyszerre indul flrészkeret linearis mozgatésa és sullyesztése. A fiirészelési
folyamat soran a 3.0 (,C”) linearisan mozgaté munkahenger kétszer (oda-vissza, oda-vissza) lassan, allithat6
sebességgel végzi el a mozgatasat, mialatt a 4.0 (,D”) sillyesztd henger csak egyszer lassan, éllithato
sebesseggel kitolodik (+ véghelyzetbe), amit a ,d1” végallas-kapcsolo érzékel. A hengerek sebességét pontosan
allitsa be a flirészelési folyamathoz!

- A flrészelési folyamat végén —a 3.0 (,C”) alap (- véghelyzetében (,c0”)) és a 4.0 (,D”) kitolt (+ véghelyzetében
(,d1") —a 4.0 (,D”) kettés miikodésli munkahenger (- véghelyzetbe mozgatassal) felemeli a flirészkeretet és a
gépet alaphelyzetbe hozza.

- Az energiatakarékossag érdekében a berendezést 4 bar-os tapnyomason tizemeltesse!

Ut-lépés diagram (nem kételezo):
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Pneumatikus kapcsolasi rajz (nem kotelezo):
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3. EP feladat: Fiirészgép 1. Munkadarab befog6 forgacs leftjéval

Készitse el az alabbi feladatot relés vezérlés alkalmazasaval!

Elrendezési rajz:
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Feladat:

Az 1. feladatban szerepld flirészgép 1. (munkadarab befogo forgacs lefljoval) feladatot oldja meg relés vezérlés

alkalmazasaval.

Folyamat:

- A reteszelhetd kézi kapcsoldszelep helyett az elektromos reteszelheté nyomégombot ,MDB” hasznélja a
munkadarab behelyezésének szimulalasara. A pneumatikus latjelz0 helyett a munkadarabot a START

nyomégomb lampaja jelezze a gépkezelé szamara.

-Az 1.0 (,A”) lefujo tartaly és a 2.0 (,B”) kettés mikodési befogd henger helyzeteinek érzékelésére tetszbleges

tipusu érzékelbket hasznéalhat.

- Amunkadarab megszoritas meértékét egy elektropneumatikus nyomaskapcsolo érzékelje és a munkadarab
biztonsagos befogasahoz sziikséges 4 bar-os nyomas felépllését a FORGACS LEFUJO nyombgomb lampaja

jelezze a gépkezeld szamara.
A munkafolyamat tobbi lépése megegyezik az 1. feladatban szereplé leirassal.
Elektropneumatikus kapcsolasi rajz (nem kotelez):
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4. PLC feladat 1.: Gyertyamarto gép

Készitse el az alabbi feladatot PLC-s vezérlés alkalmazasaval!
Elrendezési rajz: Az abra tajékoztatd jellequi!
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Feladat:
A feladat kimeneteihez csak és kizardlag a szelepszigetekben 1év6 6 db szelepet lehet felhasznalni!

Készitsen egy elektro-pneumatikus kapcsolast és hozza PLC vezérlést, ami a kdvetkez6 feladatokat hivatott
elvégezni.

Egy kett6s miikddési munkahenger gyertyamartas folyamatot végez! A START nyomdgomb megnyomaséra a
kettés mikodési munkahenger egymas utan 7x végezze el a folyamatot lassan megallas nélkul!

STOP nyomdgomb megnyomasa utan a marté henger (kettés miikodési munkahenger) alljon meg ugy, hogy a
henger az aktualis pillanatnyi helyzetébe rogzitetve legyen, azaz a gyertya a sajat tomegénél fogva ne stllyedjen
vissza a meritd kadba.

A feladat allapotijelzésére eqyszeres miikodési munkahengert kell hasznalni:

- Az egyszeres miikddési munkahenger kiilsé helyzetében van a START gomb megnyomésa utéan (ha a PLC
program fut).

- Hiba jelzést a STOP nyomogomb megnyomasaval lehet elééllitani, ekkor 0,5 masodpercenként oda-vissza
mozog a munkahenger, amig a nyugtazé kozelitéskapcsold és a STOP nyomogombot egyittesen meg nem
nyomjuk 0,3 masodpercen beldl.

- Nyugtazas esetén a kettés mikodési munkahenger hizodjon vissza belsd helyzetébe és a martasi ciklusok
szdma kezdédjon az elejétdl!

- Uzemmad valtd kapcsold csak az dntési ciklus lejarta utan léphet életbe, menetkdzben nem aktivalhatd!

- Uzemmad valtaskor a martasi ciklusok szama 5-re csdkken, amit ugyanolyan sebességgel végezzen el, mint
koradbban. Masodik izemmdd esetén, ha a STOP nyomdgomb megnyomasra kerill, akkor a gyertya a sajat
tomegénél fogva a martd tégelybe sillyedjen, de kézzel mozgathato maradjon a kettds muikodési
munkahenger!

- A nyugtazasi feltételek ugyanazok maradnak, mint a 7x ismétlés (el6z0 rész) esetén.
A feladatra Gzemmad valtas nélkal 15 pont adhato.

/O lista:
I1: START nyomégomb Q1: tetszés szerint
12: STOP nyomégomb Q2: tetszés szerint2
13: Uzemmad valté kapcsold Q3: tetszés szerint3
14: Nyugtazé kozelitéskapcsold Q4: tetszés szerint4
15: Munkahenger bels6 helyzete
16: Munkahenger kiilsé helyzete
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5. PLC feladat 2: Ipari lyukasztégép

Készitse el az alabbi feladatot PLC-s vezérlés alkalmazasaval!
Elrendezési rajz: Az abra tajékoztaté jellegdi!
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Feladat:

A feladat megoldasakor egyszeres és kettés miikodési munkahengereket és barmely tipusu elektro-
pneumatikus szelepet hasznalhat. A rendszer célja, hogy a munkadarab rogzitése utan kilonb6zd poziciokba
kell a lyukasztast elvégezni, végul el kell engedni a munkadarabot. Az iranyitast PLC-vel kell megvaldsitani,
figyelve az idézitésekre, poziciok ellendrzésére és a STOP gomb miikddésére.

A munkahenqer a Munkadarab roqgzitéséhez:

* A rendszer a START gomb megnyoméséra elindul. Az A munkahenger el6re mozog (a monostabil szelep
segitségével), és rogziti a munkadarabot a megfeleld helyzetben.

B munkahenger(ek) poziciévaltasai:

* Az A munkahenger utan a B munkahenger(ek) harom kilonb6z6 pozicioba (b0, b1-2, b3) helyezik a
munkadarabot.

C munkahenaqer lyukasztas:

Iy

segitségével). A C munkahenger 1,5 masodpercig varakozik a kuls6é véghelyzetben. A lyukasztas utan a C
munkahenger visszahuzodik.

Munkadarab elengedése (A munkahenger):

* Miutan befejez6dott a harom pozicidban a lyukasztas az A munkahenger visszahuzodik.
STOP funkci6 1:

* Ha a gombot egyszer megnyomijak, akkor a rendszer leallitia a folyamatokat, de a START gomb ismételt
megnyomasaval tovabb indithatd. A feladatra STOP funkcié 1-el 15 pont adhato.

STOP funkcio 2:

* Ha a STOP gombot 1 masodpercen belll kétszer nyomjak meg, akkor a rendszer alaphelyzetbe all, és a
folyamatokat a START gomb segitségével Ujra lehet inditani. A feladatra STOP funkci6 2-vel 15 pont adhatoé.

1/0 lista:

11: S1 (START nyomdgomb) Q1: A henger elre

12: S2 (STOP nyomdgomb) Q2: B henger bels6 pozicid

13: A+ véghelyzet érzékel6 Q3: B henger kdzéps6 pozicio
14: A- véghelyzet érzékeld Q4: B henger kuls6 pozicio

15: BO (belsé pozicié érzékeld) Q5: C henger elére (lyukasztas)

16: B1-B2 (kdzbens6 pozicid)
[7: B3 (kiils6 pozicid érzékeld)
18: C+ véghelyzet érzékeld

19: C- véghelyzet érzékeld
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