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1.  
a.) Ismertesse az alkatrészprogram részeit, a mondatfelépítés szabályait, valamint az 

alprogram és szubrutin technika lényegét, alkalmazásának lehetőségeit, valamint 
programozásának szabályait! Mutasson példát az elmondottakra az Ön által tanult 
vezérlésen! 
 Programnyelv szerkezete. 
 Mondatfelépítés szabályai. 
 Öröklődő nem öröklődő funkciók. 
 Lokális globális alprogramok. 

b.) Ismertesse a fémmegmunkálás néhány alapvető tényezőjét! 
 Munkadarab anyag csoportok (ISO) és azok jellemzői (P/M/K). 
 Pozitív és negatív forgácsolás jellemzői (kettős pozitív, kettős negatív, pozitív 

negatív forgácsolás). 
 Forgácsképződési módok és jellemzőik (öntörő, szerszámon törő, munkadarabon 

törő). 
 Belépés a forgácsolási folyamatba (elhelyezési szög, forgácsterhelés, forgácsolóél 

alakja). 
 Technológiai adatok megválasztása (felületi érdesség, fogásmélység, előtolás-

forgácstörés, fordulatszám, forgácsolási sebesség). 
 
 
2.  
a.) Ismertesse a G1/G2/G3 mozgásutasítások programozási lehetőségeit és szabályait 

derékszögű, polárkoordináta, illetve hengerkoordináta rendszer esetén! Mutasson példát 
az elmondottakra az Ön által tanult vezérlésen! 
 Abszolút és növekményes méretmegadás programozásának lehetőségei. 
 Körinterpoláció programozási lehetőségei. 
 Spirál interpoláció. 
 Csavarvonal interpoláció. 
 Hengerinterpoláció (megvalósítási módjai, koordinátarendszere). 

b.) Ismertesse a szerszámanyagok és bevonatok típusait, és azok alkalmazási területeit! 
 
 
3.  
a.) Ismertesse a spline és polinominterpoláció programozási lehetőségeit, és szabályait, 

valamint alkalmazási területeit! Mutasson példát az elmondottakra az Ön által tanult 
vezérlésen! 
 Spline interpoláció lényege, típusai (A, B, és C spline). 
 Polinom interpoláció lényege. 

b.) Ismertesse a HSC technológia alapjait, és a gyártási környezettel szemben támasztott 
követelményeit! 
 CNC szerszámgéppel szemben támasztott követelmények. 
 Munkadarabbal szemben támasztott követelmények. 
 Szerszámmal szemben támasztott követelmények. 
 Eljárás lánccal szemben támasztott követelmények (marási stratégiák). 
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4.  
a.) Ismertesse az NC-CNC vezérlések szerszámkorrekciós mezejének felépítését, és 

értelmezze az ott szereplő adatokat eszterga, illetve marógépek esetén! Térjen ki a 
szerszámsugár és hosszkorrekció programozásának alapeseteire, bekapcsoláskor, 
kontúron való haladáskor, valamint kikapcsoláskor! Mutasson példát az elmondottakra 
az Ön által tanult vezérlésen! 
 Egységsugár korrekció (síkbeli, térbeli). 
 Automatikus szerszámsugárkorrekció (pályára állás, haladás a kontúron, leállás a 

pályáról). 
 Interferencia jelenség, alámetszések, szerszámsugárnál kisebb lépcsők, nullkörök 

programozása. 
 Szerszámadatok módosításának lehetőségei a programból. 

b.) Ismertesse az NC-NCN forgácsolási technológiáknál alkalmazott fontosabb alapelveket! 
 Nagyolás esetén (befogás, szerszámparaméter, belépési szög, váltólapka típus és 

minőség stb.). 
 Simítás esetén (ráhagyás nagysága, élszögek, forgácsolási erők csökkentésének 

módja, váltólapka típus és minőség stb.). 
 
 
5.  
a.) Ismertesse a koordináta-transzformációk programozásának lehetőségeit (eltolás, 

elforgatás, tükrözés, nagyítás) és szabályait! Mutasson példát az elmondottakra az Ön 
által tanult vezérlésen! 
 Tárolt és programozott nullaponteltolás. 
 Síkbeli koordináta rendszer eltolás elforgatás (abszolút, növekményes). 
 Tükrözés (egy, vagy két tengelyen, abszolút, növekményes). 
 Nagyítás (nagyítási középpont helyzete). 
 Térbeli koordináta-transzformáció (4, vagy 5 tengelyes gépek esetén). 

b.) Ismertesse a szerszámkopás mikrojelenségeit, azok mechanizmusát és okait, valamint a 
szerszám élein kialakuló jellegzetes kopás típusokat és megszüntetésüknek lehetőségeit! 

 
 
6.  
a.) Ismertesse a technológiai adatok (F, S) programozásának lehetőségeit és szabályait! 

Mutasson példát az elmondottakra az Ön által tanult vezérlésen! 
 Automatikus gyorsítás lassítás. 
 Előtolás vezérlés módjai. 
 Bekapcsolt sugárkorrekció melletti körívmenti elmozdulások esetén a 

szerszámközéppont és a forgácsolási pont előtolásának kapcsolata. 
 Várakozási idő programozásának lehetőségei. 
 Állandó fordulatszám és vágósebesség programozása. 
 Jellegzetes M funkciók (hatásossága: mondat elején és végén). 

b.) Ismertesse a váltólapkás forgácsolószerszámok általános kiválasztási szempontjait, 
valamint az alkalmazott eljárás sorrendjét! Mutassa be - egy példán keresztül - a 
váltólapkák ISO, valamint valamelyik nagyobb gyártó (Sandvik, Seco, Iscar stb.) által 
használt szerszámtartó jelölési rendszerének felépítését! 
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7.  
a.) Ismertesse a menetmegmunkálások (menetvágás, fúrás, marás) programozásának 

lehetőségeit és szabályait (lépésenként, ciklusban szervezetten, illetve fix ciklusokkal)! 
Mutasson példát az elmondottakra az Ön által tanult vezérlésen! 
 Menetesztergálás típusai (hengeres, kúpos, sík, több bekezdésű). 
 Menetfúrás típusai (merevszáras, hosszkiegyenlítő tokmányos). 
 Menetmarás típusai (egyélű és többélű szerszámmal). 

b.) Ismertesse a menetmegmunkálás során alkalmazott szerszámok kiválasztásának főbb 
szempontjait! 
 Menetvágó lapkatípusok, fogásvételi módszerek, szerszámhátszög, anyagba való 

be-és kilépés. 
 Menetfúrók kiválasztási szempontjai, jellegzetes szögei. 
 Menetmarók típusai, kiválasztási szempontjai. 

 
 
8.  
a.) Ismertesse a fúróciklusok programozási lehetőségeit és szabályait! Mutasson példát az 

elmondottakra az Ön által tanult vezérlésen! 
 Fúróciklusok jellegzetes lépései, síkjai és paraméterei. 
 Központfúrás. 
 Süllyesztés. 
 Mélyfúrás (megszakítással, vagy teljes kiemeléssel). 
 Dörzsárazás. 
 Kiesztergálás. 
 Meghívás egyedileg, vagy pontmintázaton (egyenes, rács, kör). 

b.) Ismertesse a furatmegmunkálás során alkalmazott szerszámok kiválasztásának főbb 
szempontjait! 
 Csigafúró jellegzetes paraméterei, forgácsoló képességének növelési módjai. 
 Keményfémlapkás marók forgácsolási adatainak, az alkalmazott hűtőfolyadék 

nyomásának és mennyiségének meghatározása, valamint használati szabályainak 
bemutatása. 

 Süllyesztők típusai, alkalmazási lehetőségeik. 
 Kiesztergáló fejek típusai, alkalmazási lehetőségei. 

 
 
9.  
a.) Ismertesse az Ön által megismert (eszterga és maró) vezérlés ”fix ciklusok” 

programozási lehetőségeit és szabályait! Mutasson példát az elmondottakra az Ön által 
tanult vezérlésen! 
 Kontúrleírást nem igénylő egyszerű fix ciklusok. 
 Kontúrleírást igénylő összetett ciklusok. 

b.) Ismertesse a forgácsolószerszámok általános kiválasztási szempontjait! Mutassa be - 
egy példán keresztül - az Ön által megismert CNC megmunkálógépekhez tartozó 
szerszámtartók és lapkák ISO jelölési rendszerének felépítését! 
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10.  
a.) Ismertesse a paraméteres (változókkal történő) programozás lényegét, alkalmazásának 

lehetőségeit matematikai logikai függvények, valamint program vezérlő utasítások 
programozása esetén! Mutasson példát az elmondottakra az Ön által tanult vezérlésen! 
 Változók típusa (lokális, globális, rendszer). 
 Értékadás. 
 Aritmetikai műveletek (összeadás, kivonás, szorzás. osztás). 
 Függvények (gyökvonás, hatványozás, szinusz, koszinusz, tangens, és arcus 

függvények stb.). 
 Relációk. 
 Programvezérlő utasítások (feltételes, feltétel nélküli elágazás, ciklusszervező 

utasítások). 
b.) Ismertesse a 3D-s szobor felületek megmunkálásához (nagyolás, simítás) használatos 

szerszámok kiválasztási szempontjait, és az alkalmazott technológiai paraméterek 
meghatározásának alapelveit! 
 Alkalmazott műveleti sorrend és szerszámai (nagyolás, elősimítás, simítás, 

maradék anyag eltávolítás). 
 Technológiai adatok megválasztása (axiális és radiális fogásmélység, fogankénti 

előtolás, sarok sugár, vágósebesség, marási irány stb.). 
 
 
11.  
a.) Ismertesse az esztergaközpontokkal megmunkálható felületek típusait, programozási 

szabályait! Mutasson példát az elmondottakra az Ön által tanult vezérlésen! 
 Az esztergaközpont definíciója és mozgásrendszere. 
 Hajtott szerszámmal történő megmunkálás (homlok és palást felületen). 
 Ellenorsóval történő megmunkálás programozási sajátosságai (két orsós gépek 

esete) 
 Rúdadagolóval történő megmunkálás programozási sajátosságai. 

b.) Egy-egy alkatrészrajz alapján ismertesse egy alakos tengely, valamint egy persely 
jellegű alkatrész megmunkálásának alapelveit! 
 Alakos tengelyek megmunkálási sorrendje, alkalmazott lapkaminőség és lapka 

geometria, technológiai adatok meghatározása. 
 Forgácstörés és terelés alakos tengelyek megmunkálásakor. 
 Persely jellegű alkatrészek megmunkálási sorrendje, alkalmazott lapkaminőség és 

lapka geometria, technológiai adatok meghatározása. 
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12.  
a.) Ismertesse a mérés programozásának lehetőségeit, programozási szabályait! Mutasson 

példát az elmondottakra az Ön által tanult vezérlésen! 
 Mérés elve és csoportosítása. 
 Mérőelemek kalibrálása. 
 Szerszám mérés programozása. 

a.) Méret meghatározás. 
b.) Méret ellenőrzés (törés, kopás). 

 Munkadarabmérés programozási lehetőségei. 
a.) Mérés maradék út törléssel. 
b.) Mérés különböző G kódok felhasználásával (pontmérés, körmérés). 
c.) Mérés fix ciklusok segítségével (furat, csap, sarok, sík stb.). 

b.) Ismertesse a leszúrás és a beszúrás, illetve a darabolás és a horonymarás alapelveit, az 
alkalmazott forgácsoló szerszámok típusait, és technológiai tényezőket! 
 Beszúró, leszúró, illetve darabolási, horonymarási műveletek jellemzői (radiális 

előtolás, forgácseltávolítás). 
 Szerszámtartó kialakítási formák. 
 Technológiai tényezők, elhelyezési szögek. 
 Szerszámválasztási tényezők, hűtőközeg ellátás. 
 Tömör rudak és csövek leszúrásának alapelvei. 

 
 
13.  
a.) Ismertese a gépkonstansok típusait (hardver, szoftver, szerszámgép, adatátviteli, 

általános stb.) és feladatköreit! Mutasson be típusonként néhány jellemző gépkonstanst, 
módosításának lehetőségét, szabályait az Ön által ismert vezérlésen! 

b.) Ismertesse a CAD-CAM technológia alkalmazási folyamatát, térjen ki a leggyakrabban 
alkalmazott CAD interfész típusokra és jellemezze azokat! 

 
 
14.  
a.) Ismertesse a hibakódok típusait (programozási, vezérlési, szerszámgép felügyeleti), 

általános feladatkörét! Mutasson be típusonként néhány jellemző hibakódot és 
megszüntetésének módjait az Ön által ismert vezérlésen! 

b.) Ismertesse a szerszámgépek időszakos karbantartására vonatkozó legfontosabb 
előírásokat és alapelveket! 

 
 
15.  
a.) Ismertesse az NC-CNC gépeken alkalmazott adatátvitel lehetőségeket, azok lehetséges 

beállítási paramétereit egy Ön által tanult vezérlésen! 
 Soros csatlakozás. 
 Ethernet csatlakozás. 

b.) Ismertesse a gyártás megszervezése során betartandó legfontosabb balesetvédelmi és 
munkavédelmi előírásokat! 


