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SZAKMAI VIZSGA

GEPI ES CNC FORGACSOLO (4 0715 10 07)

Szakmai vizsgara bocsatds feltétele:

A szakmai vizsga megkezdésének feltétele a portfélid elkészitése, valamint a portfélio részét képezd
m{szaki rajzok és gyartasi dokumentaciok elektronikus formaban torténd leaddsa a vizsgakdzpont ré-
szére a szakmai vizsga megkezdése el6tt legalabb 15 nappal. A vizsgakdzpont a portfélio leaddsara
korabbi id6pontot is meghatarozhat.

Valamennyi el8irt képzési évfolyam és az egybefliggé szakmai gyakorlat eredményes teljesitése.

KOZPONTI INTERAKTIV VIZSGA

A vizsgatevékenység megnevezése: Gépi és CNC forgacsolé szakmai ismeret

A vizsgatevékenység leirdsa:

Szakmai feleletvalasztés, felelet kiegészitéses kérdések és egyszer( szakmai szamitasok (egymastdl
fliggetlen szamitdsok, az eredmények a megadott értékekbdl kivalaszthatdk.) a kovetkez6 témakorok-
bél - forgacsolhatd anyagok, gydrtasel6készités l1épései, a gépi forgacsolas technoldgidi, azok mozgds-
viszonyai, szerszamai, gépei, eszkozei, a forgacsolasi paraméterek meghatarozdsa, mdszaki rajz és az
alkalmazott rajzi elGirasok értelmezése, alkatrészrajz alapjan felfogasi terv és szerszamterv készitése,
CNC programozasi alapismeretek (koordinatarendszerek, interpolacid, szerszamkorrekcio, programo-
zasi rendszerek, DIN66025 szerinti parancsszavak)

A vizsgatevékenység végrehajtdsara rendelkezésre allé id6tartam: 90 perc

A vizsgatevékenység ardnya a teljes szakmai vizsgan beliil: 20%

A vizsgatevékenység értékelésének szempontjai:

Az értékelés a kdzponti interaktiv vizsga 6sszeallitott javitasi-értékelési Gtmutatdja alapjan tor-
ténik.

Mindegyik feladattipus esetében az interaktiv vizsgarendszer altal el6re megadott valaszlehe-
t6ségek kozil kell kivalasztani a megfelel6 valasz(oka)t.

A feladatok értékelését a program végzi.

A vizsgatevékenység akkor eredményes, ha a vizsgazé a megszerezhetd 6sszes pontszam leg-
alabb 40%-at elérte.

Az alabbi feladattipusokbdl egybefliggd feladatsor késziil, ahol a vizsgatevékenységen elérhet6 maxi-
malis pontszam az alabbiak szerint oszlik meg

15 db tesztkérdés, feleletvalasztds és felelet-kiegészitéses kérdésekkel 20%
Rajzelemzés: Adott rajz alapjan az el8irt szabvanyos jeldlések (sziikséges szamu fellileti méret-
és tlirés megadasa, legaldbb egy: alak- és helyzett(irés, fellleti min&ségi elGiras, nézeti- és met-
szeti dbrazolas) ismertetése. 20%
Gyartas el6készités: Megadott mdhelyrajz alapjan az alkatrész gyartasi sorrendjének megha-
tarozasa. 20%
Munkavédelmi kérdés: Konkrét probléma megoldasa (védGeszkoz6k ismerete, adott techno-
I6gidk balesetvédelmi elGirasainak ismerete). 10%



e Szakmaiszamitas: 5-10 db szamitasi feladat, adott alkatrész egy m(iveletelemére — esztergalasi
vagy marasi megmunkalds — forgacsoldsi paraméterek meghatarozasa: fordulatszam, elGtolas,
fogasmélység, forgacskeresztmetszet, f6forgdcsold erd, teljesitménysziikséglet. Egymastodl

fliggetlen szdmitasok, az eredmények a megadott értékekbdl kivalaszthatdk. 15%

e CNCismeretek: 5-10 db feleletvalasztds kérdés (koordinatarendszerek, interpolacio, szerszam-

korrekcid, programozasi rendszerek, DIN66025 szerinti parancsszavak). 15%
PROJEKTFELADAT

A vizsgatevékenység megnevezése: Gépi és CNC forgacsolé szakma projektfeladat

A vizsgatevékenység leirdsa:

a vizsgazo a tanulmanyai sordn el6re elkészitett portfolidt és esetleg alkatrészt hoz. Egy alkatrész gyar-
tasa esztergalas /maras technoldgiaval hagyomanyos vagy CNC gépen. A tanuld altal a portfolié része-
ként el6re elkészitett alkatrészek 6sszeszerelése a vizsgan gyartott alkatrésszel 6sszedllitasi rajz szerint.
A projektfeladat eredményeként 6sszeszerelt alkatrésznek egy hagyomanyos technolégidval mart, esz-
tergalt és egy CNC megmunkald gépen késziilt elembdl kell allnia. A vizsganak tehat tartalmaznia kell
egy adott 6sszetett (tobb forgacsold technoldgidval elkészithetd) alkatrészrajz értelmezését, a munka-
darab gyartasanak felépitését, a szerszamok kivalasztdsat a szerszdmok és a munkadarab megfogdsa-
nak megvdlasztdsat, annak legydrtasat. A vizsga sordn végzendd tevékenységek: miszaki rajz értelme-
zése, technoldgiai sorrend és forgacsolasi paraméterek meghatdrozdsa, szerszamkivalasztas, eszterga-
Ias, maras, furas, menetfiras végrehajtasa. Munkadarab legyartasa hagyomanyos mard/esztergagé-
pen és CNC gépen, szlikség esetén méretkorrekcidzas, vagy a CNC program maodositasa. A projektmun-
kaban megmunkalt alkatrész mérése, ellenérzése, minGsitése és ennek dokumentaldsa. A vizsga soran
a munkabiztonsagi, tlz- és kornyezetvédelmi szabalyok betartdsa kotelezé.

A vizsgatevékenység végrehajtdsdra rendelkezésre allé id6tartam: 480 perc
A vizsgatevékenység ardnya a teljes szakmai vizsgan beliil: 80%
A vizsgatevékenység értékelésének szempontjai:

e A vizsgafeladatnak biztositania kell a szakképesitéssel betdlthet6 munkakorok elvégzéséhez
nélkilozhetetlen kompetencidk mérését, az alabbiak szerint:

e Midveleti sorrendterv és utasitds készitése a szerszdmok és technoldgiai paraméterek megada-
saval egy esztergalt alkatrész egyoldali felfogdsban megmunkalasara.

e Komplex gyartasi feladat a vizsgan: legaldbb 1 db, alkatrész gyartasa esztergdlds, maras tech-
nolégidkkal, hagyomanyos és CNC megmunkalé-gépeken, amely elGre elkészitett alkatrészhez
illeszkedik. A projektfeladat eredményeként 6sszeszerelt alkatrésznek egy hagyomanyos tech-
nolégidval mart, esztergdlt és egy CNC megmunkald gépen készilt elembdl kell allnia. A CNC
gépen egy alkatrész legydartasat, sziikség esetén szerszdmkopas korrekciot kell elvégezni.

e Azesztergalt alkatrésznek az alabbi m(iveleteket kell tartalmaznia: sik- és hosszesztergalas, be-
szUrds, menet megmunkalas.

e A mart alkatrésznek az alabbi m(iveleteket kell tartalmaznia: sik- és Iépcsds felliletek marasa,
furatmegmunkaldsok.

e Atanuld altal a portfolid szerint el6re elkészitett alkatrészek dsszeszerelése a vizsgan gyartott
alkatrészekkel, 6sszeadllitasi rajz szerint.

e Mérési jegyzGkonyv készitése: legaldbb egy forgacsolt alkatrészrél mérési jegyz6konyv készi-
tése és a munkadarab mindsitése. A kiadott mérési jegyz6konyvnek a rajz szerint megadott
méreteket és az elGirt tlrések szerinti hatarméreteket kell tartalmaznia.

e Avizsgdzénak kell megadni:

- améréshez valasztott mérbeszkozoket és jellemzGiket



az altala mért gyartasi méreteket

a méretek mindsitését a megfelel§ségére vonatkozdan

az 6sszeszerelésre, funkcionalitasra vonatkozo értékelést

A komplex gyakorlati vizsga — sziikség esetén — kiegészithet6 szdbeli kikérdezéssel. A vizs-
gatevékenység akkor eredményes, ha a tanuld a megszerezhet6 6sszes pontszam legaldbb
40%-at elérte.

mdveleti utasitds készitése 10%
hagyomanyos forgacsolassal készitett alkatrész 30%
CNC gép kezelése, korrekcidzas végrehajtasa, CNC-n gyartott alkatrész 30%
szerelés, miikod6képesség 10%
Mérés, mérési jegyz6konyv, kiértékelés 20%

A vizsgatevékenység akkor eredményes, ha a vizsgazé a megszerezhetd 6sszes pontszam leg-
alabb 40 %-at elérte.

A szakmai vizsga vizsgatevékenységeinek lebonyolitdsdhoz sziikséges személyi feltételek: A vizsgabi-
zottsagnak legalabb egy tagja rendelkezzen termelési/gyartasi gyakorlattal.

A szakmai vizsga vizsgatevékenységeinek lebonyolitadsdhoz szlikséges targyi feltételek:

Darabold gépek, esztergagépek, mardgépek, furdgépek
Koszorlgépek és finomfelllet megmunkald gépek
Flrdé-marémiuvek

CNC vezérlés(i forgacsold gépek

Befogd-, meneszt6 készilékek

Darabold szerszamok

Esztergakések

Furok, dorzsarak

Menetfurdk, menetmetsz6k

Palast-, homlok-, tarcsamardok

K6szorikorongok

Kisgépek

Kézi szerszamok (pl. sorjazo szerszamok, szereleszk6zok)
Méré eszkdzok

Idomszerek (kaliberek)

Jel6l6 eszkdzok

H(it6-, kendanyagok

Altaldnos és egyéni védéfelszerelések

A vizsgatevékenységek aldli felmentések specidlis esetei, mddja, és feltételei: -

A szakmai vizsga eredményébe az dgazati alapvizsgat az alabbi sulyarannyal kell beszamitani: Agazati
alapvizsga: 20%, Szakmai vizsga: 80%

A vizsgan hasznalhatd segédeszkozokre és egyéb dokumentumokra vonatkozé részletes szabalyok:

e A szakmai vizsgdn nem programozhatd szamologép, miszaki tablazatok, leirdsok hasznalha-

tok.

e Az interaktiv vizsgdn segédletként hasznalhatd: Fenyvessy Tibor - Fuchs Rudolf - Plész Antal:
Mszaki tablazatok.



https://api.ikk.hu/vl/media/documents/9233?filename=G%C3%A9pi-%C3%A9s-CNC-
forg%C3%A1csol%C3%B3-2023.11.21.-v3.pdf

https://api.ikk.hu/vl/media/documents/10545?filename=G%C3%A9pi-%C3%A9s-CNC-
forg%C3%A1csol%C3%B3-2024.09.01.-v4.pdf



https://api.ikk.hu/v1/media/documents/9233?filename=G%C3%A9pi-%C3%A9s-CNC-forg%C3%A1csol%C3%B3-2023.11.21.-v3.pdf
https://api.ikk.hu/v1/media/documents/9233?filename=G%C3%A9pi-%C3%A9s-CNC-forg%C3%A1csol%C3%B3-2023.11.21.-v3.pdf
https://api.ikk.hu/v1/media/documents/10545?filename=G%C3%A9pi-%C3%A9s-CNC-forg%C3%A1csol%C3%B3-2024.09.01.-v4.pdf
https://api.ikk.hu/v1/media/documents/10545?filename=G%C3%A9pi-%C3%A9s-CNC-forg%C3%A1csol%C3%B3-2024.09.01.-v4.pdf

