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1.  

A) Ismertesse az Ön által tanult vezérlés billentyűzet kiosztását és az egyes 
üzemmódokban a képernyőn látható információkat illetve azok beállítási 
lehetőségeit! 
Az elmondottakat mutassa be az Ön által tanult vezérlésen: 
- esztergagép esetén, 
- marógép esetén! 

 
B) Ismertesse az NC-CNC szerszámgépen történő programbelövés lépéseit, 

kiemelve a folyamat munkavédelmi vonatkozásait a veszélylehetőségek 
csökkentése érdekében (grafikus futtatás, eltolt koordináták, 
mondatonkénti üzemmód stb.)! 

 
2.  

A) Ismertesse egy CNC vezérlésen fellelhető fő és alüzemmódokat, 
jellemezze azokat! 
Az elmondottakat mutassa be az Ön által tanult vezérlésen: 
- esztergagép esetén, 
- marógép esetén! 

 
B) Ismertesse a CNC szerszámgépnél a dolgozó által végzendő rendszeres 

(napi, heti, havi stb.) karbantartással kapcsolatos teendőket! 
 
3.  

A) Ismertesse a referenciapont felvételének szerepét, programozásának 
lehetőségeit, valamint menetét! 
Az elmondottakat mutassa be az Ön által tanult vezérlésen: 
- esztergagép esetén, 
- marógép esetén! 

 
B) Ismertesse, hogy az NC-CNC szerszámgépen történő munkavégzéssel 

kapcsolatban melyek a dolgozó állapotára vonatkozó munkavédelmi 
előírások! 

 
4.  

A) Ismertesse a munkadarab nullpont felvételének, valamint a szerszám 
hosszkorrekció bemérésének szerepét, lehetőségeit, (gépen belül és 
gépen kívül) menetét valamint a korrekciós mezők kitöltésének módját! 
Az elmondottakat mutassa be az Ön által tanult vezérlésen: 
- esztergagép esetén, 
- marógép esetén! 

 
B) Ismertesse egy CNC szerszámgép rendszeres és rendkívüli elektromos 

karbantartásához kapcsolódó előírásokat, a karbantartás végzésére 
jogosultak körét, vázolja röviden az elektromos karbantartás 
jelentőségét.  
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5.  
A) Ismertesse egy program bevitelének menetét (szabad, kötött formátum 

vagy grafikus támogatás esetén) a javítási lehetőségeket (törlés, csere, 
program átmásolás, átsorszámozás, szöveges megjegyzések) valamint az 
alkalmazott billentyűzetet. 
Az elmondottakat mutassa be az Ön által tanult vezérlésen: 
- esztergagép esetén, 
- marógép esetén! 

 
B) Ismertesse, hogy az NC-CNC szerszámgépek mellett illetve azok 

közelében a nehéz tárgyak (munkadarabok) mozgatásával kapcsolatban 
milyen munkavédelmi előírásokat kell betartani. 

 
6.  

A) Ismertesse egy program tesztelésének lehetőségeit (száraz, gyorsjárati, 
grafikus) főbb jellemzői (végrehajtás módja, beállítási lehetőségek, 
grafikus nagyítás/kicsinyítés) valamint az alkalmazott billentyűzetet! 
Az elmondottakat mutassa be az Ön által tanult vezérlésen: 
- esztergagép esetén, 
- marógép esetén! 

 
B) Ismertesse egy CNC szerszámgép karbantartásán belül a hűtő-kenő 

folyadékkal, valamint a kenőolajokkal és egyéb kenőanyagokkal 
kapcsolatos rendszeres jellegű karbantartási feladatokat. 

 
7.  

A) Ismertesse egy program futtatásának lehetőségeit (folyamatos, 
mondatonkénti) módosítását (feltételes mondat/stop, előtolás 
szabályozás, engedélyezés / tiltás) megmunkálás esetén! 
Az elmondottakat mutassa be az Ön által tanult vezérlésen: 
- esztergagép esetén, 
- marógép esetén! 

 
B) Ismertesse az NC-CNC szerszámgépek munkavédelmi szempontból 

kiépített vagy kiépíthető (opcionális) biztonságtechnikai rendszereit! 
Térjen ki az Ön által ismert gépépítészeti és szoftver megoldásokra 
egyaránt! 

 
8.  

A) Ismertesse egy program futtatás megszakításának lehetőségeit RESET 
illetve üzemmód váltás esetén, majd a megmunkálás folytatásának 
módját. (visszapozícionálás, adott mondattól való programindítás)! 
Az elmondottakat mutassa be az Ön által tanult vezérlésen: 
- esztergagép esetén, 
- marógép esetén! 

 
B) Ismertesse egy CNC szerszámgép karbantartási tervének célját, 

jelentőségét és elkészítésének szempontjait! 
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9.  
A) Ismertesse a gyártási hiba vagy pontatlanság esetén a beállítások 

módosításának lehetőségét! 
Az elmondottakat mutassa be az Ön által tanult vezérlésen: 
- esztergagép esetén, 
- marógép esetén! 

 
 

B) Ismertesse hogy az NC-CNC szerszámgépen történő megmunkálásnál a 
dolgozó ruházatára, viselkedésére és a testén hordott tárgyakra 
vonatkozóan milyen előírások vonatkoznak! 

 
10.  

A) Értelmezze az alábbi programrészt! 
 
% 
O2000 
N140 T3 M6 
N150 G0 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 ….. 
 
O00010 
N1120 T6 M7 
N1130 G95 G97 S300 M03 F1 
N1140 G0 H43 H11 Z10 
N1150 G0 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 G0 X-50 Y-20 Z50 
N1310 G0 G44 H0 Z50+szerszámkorrekció 
N1320 M30    

 
B) Milyen szerszámbemérési módszerek vannak, röviden ismertesse ezeket! 

 Milyen két alapvető szerszámrendszert különböztetünk meg, 
melyek az alkalmazási területeik? 

 Mit jelent a modul rendszer a szerszámozás területén, mi az 
előnye? 

 Milyen főbb lapkaleszorítási rendszerek alakultak ki váltólapkás 
esztergakéseknél? 



 5

 
11.  

A) Értelmezze az alábbi programrészt! 
O0012 
N270 T0707 
N275 G97 S600 M3 
N280 G0 G40 X14 Z5 
N285 G78 P020260 Q150 R0,03 
N290 G78 X11,4 Z-22 P1300 Q300 F2 
N295 G0 X100 Z150  
N300 M30 

 
B) Ismertesse korszerű váltólapka anyagokat! 

 Az esztergálási műveleteknél melyek a váltólapkák 
megválasztásának főbb szempontjai? 

 Milyen szerszámtartó alkalmas CNC szerszámgépen történő 
menetfúráshoz, miért szükséges ez? 

 Ismertesse a programteszt üzemmódot a FANUC O-M 
vezérlésnél! 

12.  
A) Értelmezze az alábbi programrészt! 

O0014 
N10 G0 X85 Y49 
N20 G83 G99 X85 Y49 Z-20 Q10 R5 
N30 M99 

 
B) Milyen nagy teljesítményű marószerszámokat ismer? 

 Mit kell figyelembe venni alakos, tagolt munkadarab 
esztergálásakor a váltólapkás szerszám kialakításánál? 

 Mi a gépen kívüli szerszámbemérés előnye? 
 Acél munkadarab esztergálásakor milyen ISO megjelölésű 

váltólapkát választana nagyoláshoz és simításhoz? 
 
 
13.  

A) Értelmezze az alábbi programrészt! 
Program azonosító: O2003 
N10 G0 X85 Y49 
N20 G83 G99 X85 Y49 Z-20 Q10 R5 
N30 M99 

 
B) Ismertesse az I és J vektorokkal megadott kör programozását FANUC 

OM vezérlésnél! 
 Mikor kell a programba beírni marógép esetén a kontúrkövetés 

kódját? 
 Soroljon fel a SINUMERIK 810/M vezérlésnél használatos 

megmunkáló ciklusokat! 
 Hogyan történik a program beírás FANUC vezérlésű gépeknél? 
 FANUC OM vezérlésnél a tengelymozgás nélküli programteszt 

után milyen hibát jelez a vezérlés, ha a programot el akarjuk 
indítani? 
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14.  
A) Értelmezze az alábbi programrészt! 

Programazonosító: O2001 
N10 G94 G97 M03 S660 F450 
N20 G01 D2 G42 Y8 X0 M07 
N30 G01 X75 
N40 G01 X110 Y18 
N50 G01 Y50 
N60 G01 Y60  X75 
N70 G01 X15 Y60 
N80 G03 X8 Y15 I54.074  J-26 
N90 G01 X30 Y8 
N100 G01 Z1 G40 
N110 G0 Y-30 X-30 
N120  M99 

 
B) Melyik a készülékezés két fő csoportja a forgácsoló technológia 

területén? 
 A szerszámozás során milyen típusú kódokat alkalmazunk? 

Sorolja fel őket, és egy-egy példát említsen meg! 
 Mit értünk szerszámrendszeren? 
 Mit jelent az EÖK rövidítés, hol alkalmazzák és mi az előnye? 

 
15.  

A) Ismertesse az NC, CNC szerszámgépeknél alkalmazott leggyakoribb 
megmunkálási eljárásokat, az ezekhez alkalmazott szerszámrendszereket 
és a szerszámokkal szemben támasztott követelményeket! 
Az elmondottakat mutassa be az Ön által tanult: 
- esztergagép esetén, 
- marógép esetén! 

 
B) Ismertesse az NC-CNC szerszámgépek üzemeltetésénél a rendszeres és 

rendkívüli karbantartási munkák célját, szerepét. Mit tartalmaz a CNC 
gép karbantartási naplója, milyen célból kell azt vezetni? 
Az elmondottakat mutassa be az Ön által tanult: 
- esztergagép esetén, 
- marógép esetén! 

 


