
CNC-gépkezelés és -forgácsolás tantárgy  

  

A tantárgy tanításának fő célja  

155/155 óra  

A CNC-gépkezelés és -forgácsolás tantárgy fő célja, hogy a tanulók megismerjék a 

CNCszerszámgépek működését, megtanulják az egyes szerszámgépek kezelését, a megírt 

programok betöltését, szerkesztését, tesztelését, és képesek legyenek elvégezni a gyártást. 

Elsajátítsák a gyártás megkezdése előtti műveleteket, mint a felszerszámozás, a szerszám-

korrekciók bevitele, a szerszámbemérés, a munkadarabcsere és a nullpontfelvétel. A tantárgy 

keretein belül előírások alapján elvégzik a szerszámgép szakszerű napi karbantartási feladatait 

is.  
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Összes 
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technológiák 

CNC-gépkezelés és -forgácsolás 5 155 5 155 

CNC-gépkezelés és -forgácsolás 1  1  

CNC-gépkezelés és -forgácsolás gyak. 4  4  

 

A tantárgy oktatása során fejlesztendő kompetenciák  

  

Készségek, 

képességek  
Ismeretek  

Önállóság és 

felelősség mértéke  

Elvárt 

viselkedésmódok, 

attitűdök  

Általános és 

szakmához kötődő  
digitális 

kompetenciák  

Elvégzi a munka 

megkezdése előtti 

ellenőrzési 

műveleteket.  

Ismeri a 

CNCszerszámgépek 

ellenőrzésének 

lépéseit. Tudja 

használni a 

gépkönyveket az 

előírások 

megkereséséhez.  

Teljesen önállóan  

Törekszik a 

biztonságos, 

szakszerű 

munkavégzésre.  

  

Előkészíti a 

CNCszerszámgépet 

a program 

futtatására.  

Tudja kezelni a  
felügyeletére bízott  
CNC- 
szerszámgépet. Ismeri 

a szerszámgép 

vezérlőjének 

üzemmódjait.  

Instrukció alapján 

részben önállóan  
  

Betölti, teszteli az 

alkatrész  
megmunkálóprogra 

mját.  

Ismeri a programok 

tesztelésének 

lehetőségét, és a 

hibákat javítani tudja.  

Teljesen önállóan  

Adatok, 

információk és 

digitális tartalmak 

böngészése, 

keresése, szűrése és 

felhasználása  



Elhelyezi, beállítja 

és rögzíti a 

munkadarab-befogó 

készüléket a 

szerszámgépen, és 

befogja a 

munkadarabot. 

Felveszi a 

munkadarab 

nullpontját.  

Ismeri a 

CNCszerszámgépeken 

alkalmazott 

munkadarab-rögzítési, 

befogási 

lehetőségeket és 

befogókat.  

Instrukció alapján 

részben önállóan  
  

Befogja, beméri és 

a szerszámtartókba 

helyezi a 

szerszámokat. 

Beviszi a gép 

vezérlőjébe a 

szerszámkorrekciós 

adatokat.  

Ismeri a 

CNCszerszámgépeken 

alkalmazott 

szerszámbefogási 

lehetőségeket. Érti a 

szerszámkorrekció 

szükségességét.  

Instrukció alapján 

részben önállóan  
  

Elvégzi, felügyeli a  
megmunkálást a  
CNC- 
szerszámgépen.  

Ismeri a 

CNCszerszámgépen 

az automatikus 

megmunkálás módját.  

Teljesen önállóan    

Előírásoknak 

megfelelően elvégzi 

a munka befejezése 

utáni feladatokat.  

Ismeri a napi 

karbantartási 

feladatokat.  
Teljesen önállóan    

Felismeri a 

programozási és 

géphibákat, ezekről 

az előírásoknak 

megfelelően 

jelentést tesz.  

Tudja dokumentálni 

az észlelt hibákat.  
Teljesen önállóan  

A dokumentáláshoz 

használt 

informatikai 

rendszer kezelése  

Ellenőrzi a darab 

méreteit, hiba esetén 

korrekciózásokat 

hajt végre, és ezeket 

dokumentálja.  

Ismeri a 

szerszámkorrekciózás 

módszereit.  
Teljesen önállóan  

 

  

  

A tantárgy témakörei  

  

A gépkezelés alapjai  

A témakörben a tanulók megismerik a CNC-szerszámgépek részegységeit, azok jellemző 

típusait és elsajátítják a CNC-esztergagépek, -marógépek vagy -megmunkálóközpontok 

kezelését. Az alábbi elméleti és gyakorlati ismereteket sajátítják el:    

‒ A CNC-gépek főbb alkalmazási területei  

‒ A CNC-szerszámgépek alkalmazásának előnyei, a gépi főidő és mellékidő 

csökkentésének lehetőségei  

‒ A CNC-szerszámgépek csoportosítása a vezérelt tengelyek száma és az egyidejűleg 

vezérelhető tengelyek száma alapján  

‒ A CNC-szerszámgépek főbb részei, az alapgép és a vezérlő jellemzői  

‒ A CNC-vezérlők felépítése, főbb részei  



‒ A CNC-szerszámgépeken alkalmazott vezetéktípusok   

‒ A CNC-szerszámgépek mozgató orsóinak típusai és alkalmazásuk előnyei  

‒ A főhajtás elemei, a főhajtómű és a motorok főbb jellemzői, főorsó-kialakítások és 

csapágyazásuk  

‒ A mellékhajtás elemei, a szervomotorok jellemzői  

‒ A szerszámgép útmérő rendszereinek csoportosítása, az útvonalmérési eljárások főbb 

jellemzői  

‒ A szerszámtartók, szerszámváltók kialakításai és működése  

‒ A szerszámgépek hűtő- és kenőrendszere  

‒ A szerszámgépeken alkalmazott hidraulikus és pneumatikus rendszerek  

‒ A szerszámgépek védőrendszer-elemei  

‒ A szerszámgépek energiaellátó rendszereinek elemei, a PLC-vezérlők feladatai  

‒ A gép ellenőrzése a munka megkezdése előtt a gépkönyv és egyéb előírások alapján  

‒ A vezérlőpult, vezérlőberendezés és kézikerék kapcsolói, nyomógombjai, a 

szimbólumok értelmezése  

‒ A CNC-szerszámgép be- és kikapcsolásának lépései  

‒ A vezérlőberendezés kezelése, üzemmódjainak megismerése, a kijelzőn megjelenő 

információk értelmezése  

‒ A főbb hibaüzenetek értelmezése, teendők a hiba elhárításához  

‒ A referenciapont jelentősége, referenciapont felvétele a gép bekapcsolása után  

‒ A kézi üzemmód szolgáltatásai, kézi üzemmódban elvégezhető feladatok, műveletek  

  

Munkadarab- és szerszámbefogás  

A témakörben a tanulók megismerik a CNC-szerszámgépeken történő megmunkálás 

elkezdéséhez szükséges, előkészítő műveletek közül a munkadarab- és szerszámbefogást. 

Az alábbi elméleti és gyakorlati ismereteket sajátítják el:  

‒ A CNC-szerszámgépeken alkalmazott szabványos és speciális szerszámbefogók 

típusai, felszerelésük a CNC-szerszámgépre, beállításuk  

‒ A munkadarab nullpontjának felvétele CNC-szerszámgépeken a dokumentációkban 

megadott pozícióba, nullpont felvétel érintőfogásokkal, tapintóval  

‒ A nullponteltolás alkalmazási lehetőségei, nullponteltolás megvalósítása  

‒ A CNC-szerszámgépek szerszámrendszerei (revolverfej, szerszámtár)  

‒ Szabványos szerszámbefogók típusai a CNC-szerszámgépeken  

‒ Szerszámcsere, szerszámváltás lehetőségei a CNC-szerszámgépeken  

‒ A szerszámkorrekciók értelmezése eszterga-, maró- és fúrószerszámok esetében  

‒ A szerszámbemérés lényege, a szerszámbemérés elvégzése gépen belül és 

szerszámbemérő készülékkel  

‒ A szerszámkorrekciók bevitele a szerszámtárba  

‒ A szerszámok kopásának következményei, a kopás észlelése, kopáskorrekció  ‒ 

Szerszámok befogása a szerszámtartóba  

‒ A szerszámtartók befogása a revolverfejbe vagy betárazása a szerszámtartóba  

‒ Szerszámcsere, lapkaváltás, lapkacsere elvégzése   

  

 



Programszerkesztés, -tesztelés  

A témakörben a tanulók a használt CNC-esztergagép, -marógép, -megmunkálóközpont, 

köszörűgép megmunkálóprogramjának a bevitelével, a program tesztelési lehetőségével 

ismerkednek meg. Az alábbi műveletek elvégzésére kerül sor:   

‒ A programok bevitele a gép kezelőpultjáról a programszerkesztő üzemmód 

használatával  

‒ A programok szerkesztésének lehetőségei (felülírás, törlés, beszúrás, másolás, 

mozgatás)  

‒ A megírt programok tárolása a gép programtárában  

‒ Programok betöltése a gép háttértárából  

‒ Programok kezelése a háttértáron (átnevezés, törlés)  

‒ Programok betöltése külső adathordozóról  

‒ Programok átvitele számítógép és a szerszámgép vezérlője között közvetett és 

közvetlen módon  

‒ Programok tesztelésének lehetőségei (grafikus, szárazfutás, nullponteltolás)  

‒ A teszteléskor észlelt hibák javítása, tesztek újbóli elvégzése  

‒ Próbadarab gyártása módosított technológiai értékekkel  

‒ Vezérlőszimulációs programok használatának a megismerése a programok 

szerkesztéséhez, teszteléséhez   

  

Megmunkálások  

A témakörben sor kerül a megmunkálások elvégzésére a CNC-szerszámgépeken. A tanulók 

a feladatok elvégzésében az egyszerűbbtől haladnak az összetettebb megmunkálások felé. 

Lehetőség van az esztergálási, marási és furatmegmunkálási műveletek egy alkatrészen való 

végrehajtására. Ezúttal az előző témakörben elsajátított elméleti és gyakorlati készségek 

alkalmazására van szükség. Az alábbi gyakorlati feladatokat kell végrehajtani:  

‒ Egyszerűbb megmunkálások elvégzése kézi üzemmód alkalmazásával (oldalazás, 

hengeres felület megmunkálása, síkmarás)  

‒ CNC-esztergálási feladatok elvégzése, amelyeknek a következő műveletek elvégzését 

kell tartalmaznuki: oldalazás, síkesztergálás, hossz- és keresztesztergálás, 

kontúresztergálás, központfúrás, fúrás, furatesztergálás, beszúrás, leszúrás, 

menetesztergálás. A megmunkálások tartalmazzanak nagyoló és simító 

megmunkálási feladatokat tengely és tárcsa jellegű alkatrészeken. Lehetőség szerint 

hajtott szerszámos megmunkáló műveletek elvégzésére is kerüljön sor.  

‒ CNC-marási feladatok elvégzése, amelyeknek a következő műveletek elvégzését kell 

tartalmazniuk: síkmarás, kontúrmarás, zsebmarás, központozás, fúrás, furatbővítés, 

menetfúrás, dörzsárazás, horonymarás, lelapolások, kiosztások. A műveletek 

nagyoló és simító jellegűek is legyenek. A marási feladatokat CNC-marógépeken 

vagy megmunkálóközpontokon kell elvégezni. Lehetőség szerint háromnál több 

tengely vezérlésű gépen végezhető műveletekre is kerüljön sor.  

  

 

 

 



Projektfeladat  

A témakörben a tanulók az előzetesen megszerzett elméleti ismeretek és gyakorlati 

készségek felhasználásával összetett megmunkálási feladatokat hajtanak végre. A képzési 

időn belül több projektfeladatot is elkészíthetnek. Ezek a szakmai záróvizsga gyakorlati 

részéhez igazodnak, akárcsak a portfólió és a gyakorlat helyszínén végzett vizsga. A 

projektfeladatok kapcsolódhatnak a gépi forgácsolás nevű tanulási terület 

projektfeladatához. A következő részfeladatokat mindenképpen végre kell hajtani:   

‒ Gyártmányelemzés  

‒ Előgyártmány ellenőrzése a megmunkálás előtt  

‒ CNC-művelettervezés  

‒ Szerszám és technológiai paraméterek választása katalógusokból  

‒ A megmunkálás CNC-programjának megírása vagy megírt program módosítása, 

kiegészítése  

‒ CNC-szerszámgép felszerszámozása, szerszámbemérés, korrekciók bevitele  

‒ Munkadarab-befogók rögzítése, munkadarab-befogás, nullpontfelvétel  

‒ CNC-program betöltése vagy bevitele, tesztelés, hiba esetén javítás  

‒ Alkatrészgyártás CNC-esztergagépen és marógépen  

‒ A legyártott alkatrészek minősítő méréseinek az elvégzése és a mérés dokumentálása   

 


