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KÉPZÉSI ÉS KIMENETI KÖVETELMÉNYEK 

GÉPGYÁRTÁS-TECHNOLÓGIAI TECHNIKUS SZAKMA 

 

1. A szakma alapadatai 

1.1 Az ágazat megnevezése: Gépészet 

1.2 A szakma megnevezése: Gépgyártás-technológiai technikus 

1.3 A szakma azonosító száma: 5 0715 10 06 

1.4 A szakma szakmairányai: - 

1.5 A szakma Európai Képesítési Keretrendszer szerinti szintje: 5 

1.6 A szakma Magyar Képesítési Keretrendszer szerinti szintje: 5 

1.7 Ágazati alapoktatás megnevezése: Műszaki  

1.8 Kapcsolódó részszakmák megnevezése: - 

1.9 Szakmai oktatás (ágazati alapoktatás és szakirányú oktatás együttes) foglalkozásainak száma 

(egybefüggő szakmai gyakorlat nélkül): 

1.9.1 Tanulói jogviszonyban: 5 éves technikumi oktatásban legalább 2100 óra megtartott foglalkozás 

(közismereti tartalom nélkül), 2 éves kizárólag szakmai vizsgára történő felkészítésben legalább 

2100 óra megtartott foglalkozás. 

1.9.2 Felnőttképzési jogviszonyban: az 1.9.1 pont alapján az adott iskola szakmai programjában 

felnőttképzési jogviszonyban folyó oktatásra meghatározott foglalkozásszám, amelynek 1/4-e 

kötelezően ágazati alapoktatásra fordítandó. 

1.10 Egybefüggő szakmai gyakorlat időtartama: Szakképző iskolai oktatásban: -, Technikumi 

oktatásban: 280 óra, Kizárólag szakmai vizsgára történő felkészítésben: 160 óra 

A szakmai oktatás teljes időtartama tanulói és felnőttképzési jogviszonyban egyaránt az 1.9 és 1.10 pon-

tok alatti oktatási idők összege. 

2. A szakma keretében ellátható legjellemzőbb tevékenység, valamint a munkaterület leírása 

Műszaki rajz alapján, megtervezi az adott alkatrész forgácsolással, vagy forgácsnélküli alakítással 

való gyártását, meghatározva az ehhez szükséges gépeket, eszközöket és technológiai paramétereket. 

Technológiai tervezéshez használja a szükséges műszaki táblázatokat és CAD/CAM szoftvert hasz-

nál. Kézi és hagyományos gépi megmunkálással munkadarabot állít elő. CNC vezérlésű gépet kezel, 

felszerszámoz és azt követően alkatrészt gyárt. Egyszerűbb alkatrészek gyártására CNC programot ír 

és tesztel. Méreteket ellenőriz, azt mérési jegyzőkönyvben dokumentálja. Hiba esetén korrekciókat 

hajt végre. Gépek, műszaki rendszerek, pneumatikus és hidraulikus egységek üzemeltetését felügyeli, 

beállításukat és karbantartásukat elvégzi, szükség esetén intézkedik a javításról. PLC vezérlőfelületet 

kezel. Robotot üzemeltet, működését felügyeli. Gyártás- és javítástechnikai, valamint gépi adatokat 

felvételez, értékel. Munkája során mindvégig betartja a munka-, baleset-, tűz- és környezetvédelmi 

előírásokat. 

3. A szakmához rendelt legjellemzőbb FEOR szám  

Szakma megnevezése FEOR-szám FEOR megnevezése 

Gépgyártás-technológiai technikus 3116 Gépésztechnikus 
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4. A szakképzésbe történő belépés feltételei 

4.1 Iskolai előképzettség: Alapfokú iskolai végzettség 

4.2 Alkalmassági követelmények 

4.2.1 Foglalkozásegészségügyi alkalmassági vizsgálat: szükséges 

4.2.2 Pályaalkalmassági vizsgálat a szakirányú oktatás megkezdése előtt: nem szükséges 

5. A szakmai oktatás megszervezéséhez szükséges tárgyi feltételek 

5.1 Eszközjegyzék ágazati alapoktatásra 

● lakatos munkahely munkapaddal; 

● lakatos, forgácsoló és szerelő kéziszerszámok; 

● előrajzolás eszközei; 

● elektromos kisgépek; 

● fémipari mérőeszközök és ellenőrző eszközök; 

● feszültségmérés, áramerősség-mérés, ellenállásmérés eszközei; 

● vezeték-előkészítés eszközei; 

● különböző fogók; 

● lágyforrasztás eszközei; 

● szegecskötés (csőszegecs, popszegecs), csavarkötés létesítésének eszközei;  

● labor-tápegység; 

● védőfelszerelések;  

5.2 Eszközjegyzék szakirányú oktatásra  

● Technológia specifikus védőeszközök 

● Munkabiztonsági, tűzvédelmi és elsősegély nyújtási felszerelés 

● Satupad, satuval 

● Szerelő szerszámkészletek, kéziszerszámok 

● Daraboló gépek 

● Hegesztés eszközei 

● Anyagvizsgálatok eszközei 

● Mérőeszközök és ellenőrző eszközök - tolómérők, mikrométerek, mérőhasábok, sablonok, de-

rékszögek, egyetemes szögmérő, mérőórák, mágneses mérőóra-állvány 

● Mérés-kiértékelő szoftverek, SPC 

● 3D mérőgép 

● Sík-, palást- és állványos köszörűgépek  

● Oszlopos fúrógép, befogás eszközei, készülékei, forgácsoló szerszámok         

● Egyetemes esztergagép, befogás eszközei, készülékei, forgácsoló szerszámok 

● Egyetemes marógép, befogás eszközei, készülékei, forgácsoló szerszámok   

● CNC vezérlésű szerszámgépek, befogás eszközei, készülékei, forgácsoló szerszámok 

● Szerszámbemérő eszközök 

● CAD/CAM munkaállomások és szoftverek 

● 3D szkenner 

● 3D nyomtató 

● Irányítástechnikai eszközök (pneumatika, hidraulika, elektropneumatika és PLC) 

● Programozható ipari robot 

● Számítógépes munkahely internet hozzáféréssel 
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6. Kimeneti követelmények leírás 

6.1 Az ágazati alapoktatás szakmai követelményeinek leírása 

Egyszerű alkatrészekről készült műszaki rajzokat olvas. A rajzok alapján kiválasztja a gyártáshoz 

szükséges eszközöket, szerszámokat, gépeket. Gyártási, szerelési sorrendtervet készít. Ezek alapján 

kézi megmunkálással vagy kisgépekkel egyszerű, fémből készült alkatrészeket gyárt. Az elkészült 

alkatrészek méreteit mérőeszközökkel ellenőrzi, és a mérést szakszerűen dokumentálja.  Műszaki do-

kumentáció alapján egyszerűbb csavarkötéseket, szegecskötéseket és lágyforrasztással készült köté-

seket létesít. Villamos kapcsolási rajz alapján egyszerű villamos áramköröket állít össze, és azokon 

elvégzi a feszültség, az áramerősség és az ellenállás mérését. Az elvégzett méréseket dokumentálja. 

Ismeri és használja a hiba- és túláramvédelmi eszközöket. Mechanikus és villamos elemekből álló 

alkatrészcsoportot szerel össze. A munkafolyamatok elvégzésének során kiemelt figyelmet fordít a 

környezetvédelmi szempontokra. 

6.2 Ágazati alapoktatás szakmai követelményei 

Sor-

szám 
Készségek, képességek Ismeretek 

Elvárt viselkedés-

módok, attitűdök 

Önállóság és fele-

lősség mértéke 

1 

Munkadarab, vagy tér-

hatású ábra alapján egy-

szerű geometriájú alkat-

részről felvételi vázlatot 

készít. 

Ismeri a nézeti- és 

metszeti ábrázolás 

szabályait. Ismeri a 

gyártási technológiák-

nak megfelelő méret-

hálózat készítésének 

szabályait. 

Törekszik arra, hogy 

a szabadkézi rajz 

arányos és áttekint-

hető legyen. 

Önállóan szabadkézi 

felvételi vázlatot ké-

szít. 

2 

Műszaki rajz alapján ki-

választja az egyszerű, 

fémből készült alkatré-

szek gyártásához szük-

séges eszközöket, szer-

számokat, kisgépeket. 

Előkészíti a munkahe-

lyet, és elrendezi a mun-

kavégzéshez szükséges 

szerszámokat, eszközö-

ket. 

Vizualizálja a műszaki 

rajzon szereplő alkat-

részt. Ismeri a gyártási 

műveletekhez használ-

ható szerszámokat, ké-

szülékeket, kisgépe-

ket, és azok biztonsá-

gos használatának sza-

bályait. 

Szem előtt tartja a 

gyártás gazdaságos-

ságát. Fontosnak 

érzi a rendezett 

munkakörnyezet ki-

alakítását, a fenn-

tarthatóság szem-

pontjainak érvénye-

sülését. 

 

A munkafeladathoz 

önállóan választ 

szerszámokat, esz-

közöket. 

3 

Műszaki rajz alapján 

előgyártmányt választ, 

műveleti sorrendtervet 

készít, majd kézi meg-

munkálással, és/vagy 

kisgépekkel egyszerű, 

fémből készült alkatré-

szeket gyárt. 

Ismeri az alkatrészek 

elkészítéséhez szüksé-

ges technológiákat és 

az anyagok alapvető 

tulajdonságait. 

 

Pontosan betartja a 

technológiai utasítá-

sokat és környezet-

védelmi szabályo-

kat. Törekszik a 

munkavégzésből 

adódó kockázat mi-

nimalizálására. Tö-

rekszik a precíz, 

környezettudatos és 

gazdaságos munka-

végzésre. 

Műszaki táblázat se-

gítségével önállóan 

kiválasztja a félkész-

terméket. Szakmai 

felügyelet mellett 

meghatározza a 

gyártási sorrendet. A 

gyártási műveleteket 

önállóan végzi. 

 

4 

Az elkészült alkatrészek 

méreteit mérőeszközök-

kel ellenőrzi. 

Ismeri az adott alkat-

rész geometriájának 

megfelelő, és az adott 

méret meghatározásá-

hoz szükséges mérő-

eszközöket. 

Elkötelezett a hibás 

munkadarabok szá-

mának csökkentése, 

illetve a mérőeszkö-

zök állagának meg-

őrzése mellett. 

Eldönti, hogy a 

gyártott munkadarab 

megfelel-e a rajzi 

előírásoknak. Fele-

lősséget vállal az ál-

tala gyártott termék 

minőségéért. 
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5 

Műszaki dokumentáció 

(összeállítási rajz és da-

rabjegyzék) alapján csa-

varkötéssel, szegecskö-

téssel egyszerű alkat-

részcsoportokat szerel 

össze. Villamos kötése-

ket és lágyforrasztással 

készült kötést hoz létre. 

Ismeri a kötés kialakí-

tásához szükséges esz-

közöket, szerszámo-

kat, segédanyagokat. 

Fontosnak tartja a 

műszaki dokumentá-

cióban szereplő elő-

írások figyelembe-

vételét. 

Felelősséget vállal a 

létrehozott kötés mi-

nőségéért. Felelőssé-

get vállal a veszé-

lyes hulladékok 

szakszerű kezelésé-

ért. 

6 

Villamos kapcsolási rajz 

alapján egyszerű villa-

mos áramköröket állít 

össze. Az áramköri ele-

meket a választott (ba-

nándugós, illetve szere-

lőtáblás) technológia 

szerint szakszerűen csat-

lakoztatja. 

Ismeri a villamos 

áramkör elemeinek 

jelképes jelölését. 

Fontosnak tartja a 

jelképek ismeretét. 

Törekszik a pontos 

és szakszerű munka-

végzésre. 

Önállóan elvégzi a 

kapcsolás összeállí-

tását. A kapcsolás 

működőképességét 

ellenőrzi. 

7 

Egyszerű villamos 

áramkörökön elvégzi a 

feszültség, áramerősség 

és ellenállás mérését. 

Egyszerű elektrotechni-

kai alaptörvényeket mé-

réssel igazol. 

Ismeri a feszültség, az 

áramerősség és az el-

lenállás mérésének 

módját. Ismeri az 

adott jellemző mérésé-

hez szükséges mű-

szert. Tisztában van az 

elektrotechnikai alap-

törvényekkel. Ismeri a 

vonatkozó biztonság-

technikai előírásokat. 

Elkötelezett a mérés 

pontos elvégzése 

mellett. 

Önállóan kiválasztja 

a méréshez szüksé-

ges műszert és meg-

határozza a mérési 

pontokat. Önállóan 

számítja ki az áram-

kör jellemzőit. 

8 

Azonosítja és kezeli a 

hiba- és túláramvédelmi 

eszközöket. Felismeri a 

lehetséges veszélyforrá-

sokat. 

 

Ismeri a munkahelyén 

(gyakorlati helyén) 

használt hibavédelmi 

és túláramvédelmi 

eszközöket és azok 

jelzéseit. 

Fontosnak tartja a 

védelmi eszközök 

ismeretét és haszná-

latát. Törekszik a 

villamos áram hatá-

saiból adódó kocká-

zat minimalizálá-

sára. 

A megfelelő szak-

embert bevonja a 

hiba megszünteté-

sébe. 

9 

Az elvégzett munkát do-

kumentálja. Szövegszer-

kesztő, vagy táblázatke-

zelő programban rögzíti 

a mérési eredményeket. 

Ismeri a gyártási és 

mérési dokumentációk 

típusait és azok köte-

lező tartalmát. 

Elkötelezett a vég-

zett munka pontos 

dokumentálása iránt. 

Felelősséget vállal a 

dokumentumok tar-

talmáért. 

10 

A munkavégzés során 

betartja a munka-, tűz-, 

baleset- és környezetvé-

delmi szabályokat. 

Ismeri a munkavég-

zéssel kapcsolatos 

munka-, tűz-, baleset- 

és környezetvédelmi 

szabályokat. 

Elkötelezett a biz-

tonságos, környezet-

tudatos munkavég-

zés mellett. 

Felelősséget vállal 

önmaga és munka-

társai biztonságáért. 

A védőberendezése-

ket és védőfelszere-

lést rendeltetéssze-

rűen használja. 
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6.3 Szakirányú oktatás szakmai követelményei  

Sor-

szám 

Készségek, képessé-

gek 
Ismeretek 

Elvárt viselkedés-

módok, attitűdök 

Önállóság és fele-

lősség mértéke 

1 

Fűrészgéppel ledara-

bolja a megmunká-

landó alkatrész elő-

gyártmányát a megha-

tározott méretre, az 

előírt pontossággal. 

Ismeri a fűrészgép 

felépítését, vala-

mint a fűrészelés 

eljárását, technoló-

giáját. 

Fontosnak tartja a 

pontos előgyártmány 

kialakítását. 

A technológiai elő-

írásoknak megfele-

lően önállóan végre-

hajtja a megmunká-

lás lépéseit, betartva 

a munka, baleset-, 

tűz- és környezetvé-

delmi előírásokat. 

2 

Hagyományos eszter-

gagépet kezel, arra 

munkadarabot és szer-

számokat fog- és állít 

be. 

Ismeri a hagyomá-

nyos esztergagép 

felépítését, kezelé-

sét, autonóm kar-

bantartását. Tudja 

rögzíteni a gépben 

a munkadarabot. 

Kiválasztja és be-

fogja a megmunká-

láshoz szükséges 

szerszámokat. 

Munkáját körültekin-

tően, pontosan és 

biztonságosan végzi. 

 

A technológiai elő-

írásoknak megfele-

lően, önállóan vég-

rehajtja a befogáso-

kat és beállításokat, 

valamint a megmun-

kálás lépéseit. Fele-

lősséget vállal a 

szerszámgép és a 

szerszámok épségé-

ért. 

3 

Alkatrész rajz és mű-

veleti utasítás szerint 

lépcsős, kúpos ten-

gelyt gyárt, az IT tű-

résrendszernek megfe-

lelő pontosság és a 

rajzon előírt felületi 

minőség szerint. 

Ismeri a kereszt- és 

hosszesztergálás el-

járását, mozgásvi-

szonyait. Kiszá-

mítja a fél-kúpszög 

értékét, elvégzi a 

szükséges beállítá-

sokat. 

Törekszik a techno-

lógiai utasítások be-

tartására, a pontos 

számításokra és gép-

beállításokra, vala-

mint a biztonságos 

munkavégzésre. 

 

 4 

Központfuratot, fura-

tot fúr és dörzsáraz 

esztergagépen. 

Ismeri a fúrás, fura-

tesztergálás, a kú-

pesztergálás eljárá-

sait, azok mozgás-

viszonyait és a 

szükséges szerszá-

mokat, gépbeállítá-

sokat. Ismeri a fú-

rás, dörzsárazás 

szerszámait, eszkö-

zeit, technológiáját. 

5 

Külső és belső beszú-

rásokat készít, munka-

darabot szúr le. 

Ismeri a be- és le-

szúrások szerszá-

mait, technológiá-

ját. Pontosan betartja a 

technológiai előírá-

sokat, törekszik a 

precíz és gazdaságos 

munkavégzésre. 6 

Külső és belső mene-

tet készít menetmet-

sző, menetfúró, vala-

mint menetkés segít-

ségével. 

Ismeri a menetalap 

készítés szabályait, 

szabványok segít-

ségével meghatá-

rozza a menetek, 

menetkifutás jel-

lemző paramétereit. 
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7 

Hagyományos maró-

gépet kezel, arra mun-

kadarabot fog fel és 

állít be a technológiai 

dokumentációk sze-

rint. Előkészíti és be-

fogja a marás szerszá-

mait. 

Ismeri a hagyomá-

nyos marógép fel-

építését, kezelését. 

Tudja a munkada-

rab befogási- és tá-

jolási módokat. 

Tudja használni a 

különböző szer-

számbefogókat. 

Munkáját körültekin-

tően, pontosan és 

biztonságosan végzi. 

Törekszik a legbizto-

sabb munkadarab 

rögzítési mód eléré-

sére. 

8 

Alkatrészrajz és mű-

veleti utasítás alapján 

marással egyszerű 

geometriájú alkatrészt 

gyárt az előírt pontos-

ság és felületi minőség 

szerint. 

 

Ismeri a hagyomá-

nyos marógép fel-

építését, kezelését, 

autonóm karbantar-

tását. Ismeri a meg-

munkáláshoz szük-

séges szerszámo-

kat. Tudja a mun-

kadarab befogási-, 

és tájolási módo-

kat. Tudja hasz-

nálni a különböző 

szerszámbefogókat. 

Ismeri a különböző 

felületek marási el-

járásait. 

Fontosnak tartja a 

műszaki dokumentá-

cióban szereplő elő-

írások figyelembevé-

telét. Törekszik a 

leggazdaságosabb 

gyártási mód haszná-

latára és a biztonsá-

gos munkavégzésre. 

9 

Gyártás közbeni és 

gyártás utáni méretel-

lenőrzést végez a 

megfelelő mérőesz-

közzel. 

Ismeri a tolómérő, 

mikrométer, mély-

ségmérő tolómérő, 

a három ponton 

mérő furat mikro-

méter és az órás fu-

ratmérő felépítését, 

leolvasásának sza-

bályait, a mérőha-

sábok és mérőórák, 

valamint az idom-

szerek használatát. 

Törekszik a mérő-

eszközök szakszerű 

használatára, kezelé-

sére és állagának 

megóvására. 

Önállóan minősíti az 

elkészült alkatrészt 

(jó, selejt és javít-

ható). Felelősséget 

vállal az általa gyár-

tott alkatrész minő-

ségéért és az alkal-

mazott mérőműsze-

rek épségéért és 

pontosságuk meg-

óvásáért. 

10 

Az IT tűrésrendszer-

nek megfelelő pontos-

sággal sík és lépcsős 

felületeket köszörül 

síkköszörű gépen 

vagy palástfelületeket 

köszörül palástkö-

szörű gépen. 

Ismeri köszörűgé-

pek felépítését, va-

lamint a palást- és 

síkköszörülés eljá-

rásait, technológiá-

ját, meg tudja hatá-

rozni és be tudja ál-

lítani a technológiai 

adatokat. 

Törekszik a műszaki 

dokumentációkban 

előírt pontosság és 

felületi minőség be-

tartására. 

A technológiai elő-

írásoknak megfele-

lően, önállóan vég-

rehajtja a megmun-

kálás lépéseit. 

11 

Technológiai doku-

mentációk szerint fo-

gaskereket készít. 

Tudja a fogaskere-

kek jellemzőit, 

azok számítását. Is-

meri a fogazási el-

járásokat és a fo-

gaskerekek méret-

ellenőrzési módjait. 

 

Törekszik a pontos 

számításokra és be-

állításokra. Munkáját 

precízen, pontosan 

végzi. 

Betartja a fogaskere-

kek mérési szabá-

lyait. Munkáját rész-

ben önállóan, segít-

séggel végzi. Fele-

lősséget vállal a 

szerszámgép és a 
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szerszámok épségé-

ért. 

12 

CNC megmunkálógé-

pet működtet, bekap-

csol, üzemkész álla-

potba hoz. 

Ismeri a CNC gép 

részeit, az elektro-

mos bekapcsolási 

sorrendet, a gép 

üzemképes álla-

potba helyezéséhez 

szükséges lépése-

ket. 

Betartja a CNC gé-

pek kezelési és kar-

bantartási utasításá-

ban foglaltakat, tö-

rekszik a szakszerű, 

gépkönyvben leírt 

gépkezelésre. Ügyel 

arra, hogy az eszkö-

zök és segédanyagok 

kiválasztásánál érvé-

nyesüljenek a fenn-

tarthatóság szem-

pontjai, mind az esz-

közök, módszerek 

kiválasztásában, 

mind a keletkező 

hulladék kezelésé-

ben. 

Felelősséget vállal a 

CNC gépek kezelési 

és karbantartási uta-

sításában foglaltak 

pontos követéséért 

és betartásáért. 

13 

Munkadarabot és szer-

számokat fog- és állít 

be a CNC megmunká-

lógépen. 

Ismeri a munkada-

rab befogás mód-

jait, eszközeit, a 

megmunkáláshoz 

szükséges szerszá-

mokat, a nullpont-

felvétel és a szer-

számbemérések 

menetét, eljárását. 

Munkáját precízen, 

pontosan, körülte-

kintően végzi. 

Önállóan végzi a 

munkadarab és a 

szerszámok befogá-

sát, beállítását. Fele-

lősséget vállal ezek 

pontosságáért és 

szakszerűségéért. 

14 

Előre megírt CNC 

programot betölt, tesz-

tel, alkatrészt gyárt. 

 

Ismeri a programok 

betöltésének, tesz-

telésének, módosí-

tásának és paramé-

terezésének lépé-

seit. Ismeri a prog-

ramok futtatásának 

lehetőségeit. 

Gondosan ügyel a 

CNC gépek kezelése 

és programozása so-

rán a programok be-

töltésére és tesztelé-

sére vonatkozó utasí-

tások betartására. 

Önállóan elvégzi a 

programbetöltést és 

tesztelést. Képes a 

hibák felismerésére, 

szükség szerint má-

sokkal együttmű-

ködve javítást vé-

gez. 

15 

Ellenőrzi az elkészült 

munkadarab méreteit, 

szükség esetén korrek-

ciót hajt végre. 

 

Ismeri a szerszám-

kopás korrekciót, 

annak típusait és 

alkalmazásukat. 

Törekszik a mérő-

eszközök szakszerű 

használatára és a 

szakszerű méret-kor-

rekciózásra. 

Önállóan minősíti az 

elkészült alkatrészt 

(jó, selejt és javít-

ható). Felelősséget 

vállal az általa gyár-

tott alkatrész minő-

ségéért. 

16 

Megállapítja a vizsgá-

lóeszközök alkalmaz-

hatóságát, dokumen-

tálja azokat, szükség 

esetén intézkedik. 

Ismeri a vizsgáló-

eszközöket, azok 

ellenőrzésének fo-

lyamatát. 
Munkáját precízen, 

gondosan és körülte-

kintően végzi. 

Képes a hibás vizs-

gálóeszközök felis-

merésére. 

17 

Koordináta mérőgép-

pel 3D-s mérést vé-

gez. 

Ismeri a 3D mérés 

menetét, mérőgé-

pen mérési felada-

tot tud végezni. 

Munkáját önállóan, 

az előírások alapján, 

felelősséggel végzi. 
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18 

Egyszerű munkada-

rabra megmunkáló-

programot ír és tesz-

tel. 

Ismeri a parancso-

kat és utasításokat, 

a programírás sza-

bályait és a teszte-

lésük lehetőségeit. 

Betartja a CNC 

programozás és a 

programtesztelés 

szabályait. 

Munkáját önállóan, 

szerszámgépen vagy 

program-szimuláció 

segítségével végzi. 

Képes az önellenőr-

zésre, a hibák önálló 

javítására. 

19 

CAD program segítsé-

gével műszaki rajzot 

készít, egyszerűbb 

munkadarabra 3D-s 

modellt készít. 

 

Ismeri a műszaki 

rajz szabályait, 

tudja a CAD szoft-

vert kezelni, azon 

vetületi rajzot, 

vagy 3D-s modellt 

létrehozni. 

Törekszik a műszaki 

rajz és műszaki ábrá-

zolás szabályainak 

betartására, szabvá-

nyos jelöléseinek 

használatára. 

A gépipari szakrajz 

szabályainak megfe-

lelően, önállóan és 

felelősséggel végzi 

munkáját. 

20 
3D-s szkennelést vé-

gez. 

Ismeri a 3D-s 

szkenner alkalma-

zását, tudja kezelni 

a 3D-s szkennert. 

Munkája során tö-

rekszik a szakszerű-

ségre és pontosságra. 

Munkáját részben 

önállóan, szakszerű 

segítséggel végzi. 

21 

Egyszerűbb alkat-

részre, CAD modell 

alapján, CAM szoftver 

segítségével CNC 

programot generál. 

Ismeri a posztpro-

cesszor használatát, 

kezelését, tudja 

működtetni a CAM 

szoftvert. 

Törekszik a pontos 

munkavégzésre, a 

legszakszerűbb prog-

ram előállítására. 

Munkáját önállóan, 

a CNC programozás 

logikája szerint, fe-

lelősséggel végzi. 

22 

Egyszerűbb alkatré-

szek forgácsnélküli 

alakítással történő 

gyártására technoló-

giai tervet készít. 

Ismeri a forgács-

nélküli alakítás 

módjait, azok tech-

nológiáját, szerszá-

mait és a szükséges 

számításokat. 

Törekszik a precíz, 

pontos számításokra 

és tervezésre. 

Munkáját részben 

önállóan, szakszerű 

segítséggel végzi. 

23 

Oldható és nem old-

ható kötéseket alakít 

ki. 

Ismeri a különböző 

kötési módokat, 

azok jellemzőit és 

alkalmazhatóságu-

kat. 

Elkötelezett a precíz, 

körültekintő munka-

végzés iránt. Törek-

szik arra, hogy a sze-

relési projektek ter-

vezése és megvalósí-

tása során számoljon 

a tevékenységek kör-

nyezeti hatásával. Fi-

gyelembe veszi a 

fenntartható fejlődés 

szempontjait. A vá-

lasztási lehetőségek 

közül javaslatot tesz 

a kisebb környezeti 

hatással járó megol-

dásra. 

A technológiai elő-

írásoknak megfele-

lően önállóan hozza 

létre a kötéseket, fe-

lelősséget vállal a 

létrehozott kötés mi-

nőségéért. 

24 

Szerkezeti egységek 

összeállításához, sze-

reléséhez szabványos 

gépelemeket választ ki 

és használ. 

Ismeri a gépelemek 

kiválasztási és al-

kalmazási szem-

pontjait. 

Munkáját önállóan, 

az összeállítási ter-

vek alapján, terve-

zési segédlet hasz-

nálatával végzi. 

25 

Alkatrészeket és alkat-

rész-csoportokat ké-

szít elő szerelésre, 

szerel le, vagy fel, il-

letve állít be. 

Ismeri a szerelési 

sorrendtervet, an-

nak gyakorlati al-

kalmazását, a sze-

relés szerszámait, 

eszközeit, tudja 

azok használatát. 

Munkáját önállóan, 

segítséggel végzi. 

Képes a hibák felis-

merésére, javítására. 
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26 

Műszaki dokumentá-

ciók és leírások szerint 

egyszerű irányítás-

technikai kapcsoláso-

kat hoz létre, működ-

tet. 

Ismeri az irányítás-

technikai elemeket, 

azok jelölését. Tud 

irányítástechnikai 

kapcsolási rajzot 

értelmezni, ezek 

alapján egyszerűbb 

kapcsolásokat lét-

rehozni. 

Önállóan elvégzi a 

kapcsolás összeállí-

tását. A kapcsolás 

működőképességét 

ellenőrzi. 

27 

PLC vezérlőfelületet 

kezel, egyszerű PLC 

programot ír. 

Ismeri a PLC he-

lyét és alkalmazha-

tóságát a vezérlési 

rendszerekben, a 

programozásuk 

szabályait és teszte-

lési módokat. 

Törekszik a PLC 

programozás szabá-

lyainak betartására. 

Munkáját részben 

önállóan, szükség 

eseten programozói 

segítséggel végzi. 

Képes a hibák felis-

merésére, javítására. 

28 

Robotcellákat üzemel-

tet és manuális üzem-

módban kezel. 

Ismeri a robotok ál-

talános felépítését, 

mozgási tartomá-

nyait, a megfogó-

kat és a manuális 

kezelés módját. 

Szem előtt tartja a 

termelési feladatok 

megoldásában a ro-

botüzemeltetés fon-

tosságát. 

Önállóan dolgozik, 

mint robotcella üze-

meltető. Speciális 

esetben karbantartói 

segítséget kér. 

29 
3D-s nyomtatással al-

katrészeket állít elő. 

Ismeri a 3D-s 

nyomtató működé-

sét és kezelését. 

Munkája során tö-

rekszik a szakszerű-

ségre és pontosságra. 

Munkáját részben 

önállóan, szakszerű 

segítséggel végzi. 

30 

Megállapítja a gépek, 

műszaki rendszerek 

hibáit, intézkedik azok 

elhárításáról. 

Ismeri a hibafeltá-

rási eljárásokat, 

vizsgálati módokat. 

Törekszik a mérő-

műszerek szakszerű 

használatára. 

A megfelelő szak-

embert bevonja a 

hiba keresésébe és 

megszüntetésébe. 

7 Ágazati alapvizsga leírása, mérésének, értékelésének szempontjai 

7.1 Az ágazati alapvizsgára bocsátás feltétele: a tanuló, illetve a képzésben részt vevő személy ágazati 

alapvizsgára az ágazati alapoktatásban való részvétele alapján bocsátható. 

7.2 Írásbeli vizsga  

7.2.1 A vizsgatevékenység megnevezése: Fémipari és villamosipari alapok 

7.2.2 A vizsgatevékenység leírása 

Az írásbeli vizsgarészben a gyakorlati vizsgán elkészítendő, szerelendő alkatrészekkel, illetve 

összeállítandó villamos kapcsolással összefüggő feladatokat kell megoldani. Az írásbeli vizsga-

tevékenység az alábbi tanulási eredmények mérésére és értékelésére irányul: 

 A gyártandó alkatrész műhelyrajzának elkészítése a szükséges nézetekkel 3D ábra alapján. 

Minimális elvárás a sík felületek, külső vagy belső hengeres felületek, menetek ábrázolása, 

méretek megadása a műszaki rajz szabályai szerint. 

 Villamos kapcsolási rajz alapján a működésre vonatkozó feleletválasztós és/vagy feleletal-

kotós feladatok megoldása. 

 Egy alkatrész gyártási technológiájával, gyártási sorrendjével kapcsolatos feladatok (felhasz-

nálandó szerszámok, eszközök, előgyártmány kiválasztása, gyártási műveletek, gyártási sor-

rend). 

 Szakmai számítás: 

• előgyártmány darabolás előtti hosszának meghatározása, 

• hajlított lemezalkatrész hajlítás előtti hosszának meghatározása, 
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• feszültség, áramerősség, ellenállás, eredő ellenállás meghatározása egyszerű áramkör-

ben. 

 Mérés, ellenőrzés: 3D ábra alapján a darab mérésének leírása, mérőeszköz kiválasztása, el-

fogadható méret meghatározása, munkadarab értékelése.  

 Villamos kapcsoláson elvégzendő mérés leírása, mérési pontok meghatározása. 

 Alkatrész gyártásához kapcsolódó munkavédelem. Adott munkadarab gyártása, villamos 

kapcsolás elkészítése során betartandó érintésvédelmi és munkavédelmi szabályok és az al-

kalmazandó egyéni és egyéb védőeszközök ismertetése.  

 Az írásbeli vizsga tartalmazhat feleletválasztós, feleletalkotós, számításos, rajzkészítési és 

rövid válaszokat igénylő kifejtős feladatokat.  

7.2.3 A vizsgára rendelkezésre álló időtartam: 90 perc 

7.2.4 A vizsgatevékenység aránya a teljes ágazati alapvizsgán belül: 30 % 

7.2.5 A vizsgatevékenység értékelésének szempontjai: 

A javítás a feladatsorhoz rendelt javítási-értékelési útmutató alapján történik. 

Az egyes feladattípusok aránya és értékelése a teljes vizsgafeladaton belül: 

• Műhelyrajz készítése       15% 

• Villamos kapcsolási rajz értelmezése     15% 

• Gyártástechnológia       20% 

• Szakmai számítás        20% 

• Mérés, ellenőrzés        20% 

• Munkavédelem        10% 

7.2.5.1 Az értékelés százalékos formában történik. 

7.2.5.2 A vizsgatevékenység akkor eredményes, ha a tanuló a megszerezhető összes pontszám legalább 

40%-át elérte. 

7.3 Gyakorlati vizsga 

7.3.1 A vizsgatevékenység megnevezése: Mechanikus és villamos elemekből álló alkatrészcsoport 

egyes elemeinek előállítása és összeszerelése.  

A szerkezet egyes - általa készített - elemeit készen hozhatja a tanuló a vizsgára. 

7.3.2 A vizsgatevékenység leírása 

Egyszerű geometriájú alkatrészek elkészítése  

- darabolás, reszelés, fúrás, menetkészítés, méretellenőrzés, munkadarabok értékelése megfe-

lelőség szempontjából; 

- szerelési ábra szerint az alkatrészek összeszerelése; 

- összeállítási rajz alapján a villamos alkatrészek elhelyezése;  

- kapcsolási rajz alapján a villamos bekötés elkészítése; 

- adott alkatrészről mérési jegyzőkönyv készítése (szükség esetén mérési utasítás szerint) 

- villamos mérések (feszültség, áramerősség, ellenállás) elvégzése; 

- a mérési jegyzőkönyvnek tartalmaznia kell  

o a rajz szerint megadott méreteket és tűrések szerinti határméreteket,  

o a tanuló által mért gyártási méretet  

o a tanuló értékelését a gyártott alkatrész megfelelőségére vonatkozóan 

o villamos paraméterek mért értékei rögzítését és kiértékelését 

7.3.3 A vizsgatevékenység végrehajtására rendelkezésre álló időtartam: 240 perc 

7.3.4 A vizsgatevékenység aránya a teljes ágazati alapvizsgán belül: 70 % 
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7.3.5 A vizsgatevékenység értékelésének szempontjai:  

A vizsgatevékenység értékeléséhez a vizsgát szervező szakképző intézmény részletes értékelő 

lapot állít össze az alábbi szempontok figyelembevételével:  

• az elkészített szerkezet működőképessége    25 %,  

• villamos áramkör működőképessége     25 %;  

• a kézi megmunkálással készült alkatrészek méretpontossága  20 %  

• a kézi megmunkálással készült alkatrészek, forrasztott kötések 

esztétikája         10 %; 

• a mért értékek pontossága       20 %. 

7.3.5.1 Az értékelés százalékos formában történik. 

7.3.5.2 A vizsgatevékenység akkor eredményes, ha a tanuló a megszerezhető összes pontszám legalább 

40%-át elérte. 

7.4 Alapvizsgával betölthető munkakör FEOR száma 

 Ágazati alapok-

tatás megneve-

zése 

FEOR-szám FEOR megnevezése 
Alapvizsgával betölthető munka-

kör(ök), tevékenységek 

Műszaki  - - - 

7.5 A vizsgatevékenységek alóli felmentések esetei, módja, és feltételei: - 
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8. A szakmai vizsga leírása, mérésének, értékelésének szempontjai 

8.1 Szakma megnevezése: Gépgyártás-technológiai technikus 

8.2 Szakmai vizsgára bocsátás feltétele:  

8.2.1 Valamennyi előírt képzési évfolyam és az egybefüggő szakmai gyakorlat eredményes teljesítése. 

8.2.2 Szakmához kötődő további sajátos követelmények: - 

8.3 Központi interaktív vizsga 

8.3.1 A vizsgatevénység megnevezése: Gépgyártás-technológiai technikus szakmai ismeret 

8.3.2 A vizsgatevékenység leírása:  

műszaki rajz ismerete, a rajzi előírások használata és értelmezése, tűréstechnikai számítások, 

szakmai feleletválasztós-, felelet kiegészítéses kérdések és egyszerű szakmai számítások a kö-

vetkező témakörökből: gyártáselőkészítés lépései, forgácsnélküli alakítások gépei, eszközei,  

technológiái, jellemzőik számítása,  forgácsolható anyagok, a gépi forgácsolás technológiái, azok 

mozgásviszonyai, szerszámai, gépei, eszközei, a forgácsolási paraméterek és műveleti sorrend 

meghatározása, CNC programozási alapismeretek (koordinátarendszerek, interpoláció, szer-

számkorrekció, programozási  rendszerek, DIN66025 szerinti parancsszavak), szerelési sorrend-

terv készítése 

8.3.3 A vizsgatevékenység végrehajtására rendelkezésre álló időtartam: 150 perc 

8.3.4 A vizsgatevékenység aránya a teljes szakmai vizsgán belül: 20 % 

8.3.5 A vizsgatevékenység értékelésének szempontjai: 

Az értékelés a központi interaktív vizsga javítási-értékelési útmutatója alapján történik. Mind-

egyik feladattípus esetében az interaktív vizsgarendszer által előre megadott válaszlehetőségek 

közül kell kiválasztani a megfelelő válasz(oka)t. A feladatok értékelését a program végzi. 

Az alábbi feladattípusokból egybefüggő feladatsor készül, ahol a vizsgatevékenységen elérhető 

maximális pontszám az alábbiak szerint oszlik meg:  

− Rajzelemzés: 10 db feleletválasztós kérdés egy kapott alkatrészrajzra vonatkozóan. (A rajz-

nak tartalmaznia kell, min. 2 db bázisfelületet, min 2 db alak és helyzettűrést, felületi mi-

nőségi előírást, nézet és metszeti ábrázolást, szabványos furat/csap tűréseket.) 10% 

− Gyártás előkészítés: A rajzkészítés pontban megadott műhelyrajz alapján az alkatrész gyár-

tási sorrendjének meghatározása.        15% 

− CNC ismeretek: 10 db feleletválasztós kérdés (koordinátarendszerek, interpoláció, szer-

számkorrekció, programozási rendszerek, DIN66025 szerinti parancsszavak). 20% 

− Forgácsnélküli alakítással elkészítendő alkatrész gyártásához szükséges technológiai ada-

tok számítása. Egymástól független számítások, az eredmények a megadott értékekből ki-

választhatók.          15% 

− Forgácsolási szakmai számítások. Egymástól független számítások, az eredmények a meg-

adott értékekből kiválaszthatók.        20% 

− Feleletválasztó feladatok robottechnikai ismeretekből                 15% 

− Munkavédelmi kérdés: Feleletválasztó, konkrét probléma megoldása (védőeszközök isme-

rete, adott technológiák balesetvédelmi előírásainak ismerete).     5% 

A vizsgatevékenység akkor eredményes, ha a vizsgázó a megszerezhető összes pontszám leg-

alább 40%-át elérte. 
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8.4 Projektfeladat 

8.4.1 A vizsgatevénység megnevezése: Gépgyártás-technológiai technikus projektfeladat 

8.4.2 A vizsgatevékenység leírása:   

a vizsgának tartmaznia kell egy mellékelt összeállítási rajz alapján egy gyártmány elkészítésé-

nek, összeszerelésének feladatait:  

 Műszaki rajz: Egy adott alkatrész műhelyrajzának elkészítése CAD szoftverrel, a szükséges 

nézetekkel, 3D-s ábra alapján. Minimális elvárás a sík felületek, külső vagy belső hengeres 

felületek, menetek ábrázolása, méretek, tűrések, felületi minőségek megadása a műszaki rajz 

szabályai szerint. A vizsgázó által a tanulmányai során előre elkészített - a vizsgára hozott, 

vagy a vizsgán készen kapott alkatrészek mellett a gyártmány szereléséhez legalább 2 darab 

olyan alkatrész elkészítése szükséges, amely kézi- és gépi forgácsoló megmunkálást tartal-

maz. A gépi forgácsolásnak esztergálás, marás, fúrás és menetkészítés műveleteket kell tar-

talmaznia. A feladat során el kell készíteni a műveleti sorrendtervet és a műveleti utasítást, a 

szerszámok és technológiai paraméterek megadásával. A hagyományos gépeken történő for-

gácsolás mellett az egyik alkatrészt CNC forgácsolással kell gyártani. El kell készíteni a CNC 

gépen gyártandó alkatrész technológiai dokumentációit számítógépes alkalmazásokkal, majd 

a CNC gépen meg kell írni és tesztelni kell a CNC programot, végül végrehajtani a munka-

darab legyártását.  

A vizsgán el kell végezni a gyártott alkatrészek geometriai méretellenőrzését és annak doku-

mentálását, mérési jegyzőkönyv készítését.  

El kell készíteni az összeállítási rajz alapján a szerelési műveleti sorrendtervet és össze kell 

szerelni a gyártmányt.  

A vizsga során a munkabiztonsági, tűz- és környezetvédelmi szabályok betartása kötelező. 

8.4.3 A vizsgatevékenység végrehajtására rendelkezésre álló időtartam: 480 perc 

8.4.4 A vizsgatevékenység aránya a teljes szakmai vizsgán belül: 80 % 

8.4.5 A vizsgatevékenység értékelésének szempontjai: 

A vizsgafeladatnak biztosítania kell a szakmával betölthető munkakörök elvégzéséhez nélkülöz-

hetetlen kompetenciák mérését az alábbiak szerint: Műveleti sorrendterv és utasítás készítése a 

szerszámok és technológiai paraméterek megadásával egy esztergált alkatrész egyoldali felfo-

gásban megmunkálására. 

Komplex gyártási feladat a vizsgán:  

legalább 2 db, egymással illeszkedő alkatrész gyártása kézi forgácsolással, esztergálás, marás 

technológiákkal, hagyományos és CNC megmunkáló-gépeken.  

Az esztergált alkatrésznek az alábbi műveleteket kell tartalmaznia: sík- és hosszesztergálás, be-

szúrás, menet megmunkálás. 

A két alkatrész közül legalább az egyiket kézi forgácsolással részben, a másikat hagyományos 

vagy CNC gépen kell legyártani.  

A CNC gépen legyártandó egyszerű alkatrész technológiai dokumentációjának (felfogási- és 

szerszámterv, CNC program) készítése számítógépen, Office programok és CAD szoftver segít-

ségével. Feladatában CNC gépen való legyártás szerepel, az adott alkatrész legyártása a CNC 

gépen, szükség esetén szerszámkopás korrekció elvégzése. 

Mérési jegyzőkönyv készítése:  

legalább egy forgácsolt alkatrészről mérési jegyzőkönyv készítése és a munkadarab minősítése. 

A kiadott mérési jegyzőkönyvnek a rajz szerint megadott méreteket és az előírt tűrések szerinti 

határméreteket kell tartalmaznia. 

A vizsgázónak kell megadni: 
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- a méréshez választott mérőeszközöket és jellemzőiket 

- az általa mért gyártási méreteket 

- a méretek minősítését a megfelelőségére vonatkozóan 

- az összeszerelésre, funkcionalitásra vonatkozó értékelést 

- A komplex gyakorlati vizsga – szükség esetén – kiegészíthető szóbeli kikérdezéssel. 

Összeállítási rajz alapján szerelési sorrendterv készítése 

A vizsgázó által előre elkészített – vagy a vizsgán kapott - alkatrészek összeszerelése a vizsgán 

gyártott alkatrészekkel, összeállítási rajz szerint. 

A vizsgatevékenység akkor eredményes, ha a vizsgázó a megszerezhető összes pontszám leg-

alább 40 %-át elérte. 

- műszaki rajz         10 % 

- műveleti utasítás készítése       5 % 

- hagyományos forgácsolással készített alkatrész    20 % 

- CNC technológiai dokumentáció elkészítése számítógépen   15 % 

- CNC gép kezelése, korrekciózás végrehajtása     10 % 

- CNC-n gyártott alkatrész       15 % 

- szerelési sorrendterv        5 % 

- szerelés, működőképesség       10 %;  

- mérés, mérési jegyzőkönyv, kiértékelés     10 %  

8.5 A szakmai vizsga vizsgatevékenységeinek lebonyolításához szükséges személyi feltételek:  

• A vizsgabizottságnak legalább egy tagja rendelkezzen termelési/gyártási gyakorlattal. 

8.6 A szakmai vizsga vizsgatevékenységeinek lebonyolításához szükséges tárgyi feltételek: 

• Daraboló gépek, esztergagépek, marógépek, fúrógépek 

• Köszörűgépek és finomfelület megmunkáló gépek 

• CNC vezérlésű forgácsoló gépek 

• Befogó-, menesztő készülékek 

• Daraboló szerszámok 

• Esztergakések 

• Fúrók, dörzsárak 

• Menetfúrók, menetmetszők 

• Palást-, homlok-, tárcsamarók 

• Köszörűkorongok 

• Kisgépek  

• Kézi szerszámok (pl. sorjázó szerszámok, szerelőeszközök) 

• Mérő eszközök 

• Idomszerek (kaliberek) 

• Jelölő eszközök 

• Hűtő-, kenőanyagok 

• Általános és egyéni védőfelszerelések 

• Számítógépek Office programokkal 

• CAD/CAM munkaállomások, szoftverrel 

8.7 A vizsgatevékenységek alóli felmentések speciális esetei, módja, és feltételei: - 

8.8 A szakmai vizsga eredményébe az ágazati alapvizsgát az alábbi súlyaránnyal kell beszámítani: 

Ágazati alapvizsga: 20%, Szakmai vizsga: 80 % 

8.9 A vizsgán használható segédeszközökre és egyéb dokumentumokra vonatkozó részletes szabályok: 

Nem programozható számológép, műszaki táblázatok, leírások       

Az interaktív vizsgán segédletként használható:  

Fenyvessy Tibor - Fuchs Rudolf - Plósz Antal: Műszaki táblázatok 
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9. A vizsgatevékenységek megszervezésére, azok vizsgaidőpontjaira, a vizsgaidőszakokra vonat-

kozó sajátos feltételek: - 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Jelen képzési és kimeneti követelmény alkalmazása a szakképzésről szóló 2019. évi LXXX. törvény 11.§ (4) 

bekezdése alapján a jóváhagyás napját követő naptól kötelező. 

 

Csák János 

kultúráért és innovációért felelős miniszter nevében és megbízásából 
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