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KÉPZÉSI ÉS KIMENETI KÖVETELMÉNYEK 

GÉPI ÉS CNC FORGÁCSOLÓ SZAKMA 

 

1. A szakma alapadatai 

1.1 Az ágazat megnevezése: Gépészet 

1.2 A szakma megnevezése: Gépi és CNC forgácsoló 

1.3 A szakma azonosító száma: 4 0715 10 07 

1.4 A szakma szakmairányai: - 

1.5 A szakma Európai Képesítési Keretrendszer szerinti szintje: 4 

1.6 A szakma Magyar Képesítési Keretrendszer szerinti szintje: 4 

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: 3 éves szakképző iskolai 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: 140 óra, Technikumi 

oktatásban: -, 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 

3. A szakmához rendelt legjellemzőbb FEOR szám  

Szakma megnevezése FEOR-szám FEOR megnevezése 

Gépi és CNC forgácsoló 7323 Forgácsoló 

Műszaki rajz alapján, adott technológiai paraméterek és műveleti utasítás szerint megtervezi a gyártás 

folyamatát. A művelettervezés során használja a szükséges műszaki táblázatokat. Az adott hagyomá-

nyos szerszámgépen befogja az előgyártmányt, rögzíti a szerszámokat és beállítja a forgácsolási para-

métereket, majd legyártja a munkadarabot. CNC megmunkáló-gépeken, gyártósorokon szakszerűen 

használja a munkadarab befogó- és továbbító eszközöket. Egyszerűbb alkatrészek gyártására CNC szer-

számgépen, vagy szimulációs programmal programot ír és tesztel. CNC vezérlésű gépet kezel, felszer-

számoz és azt követően alkatrészt gyárt. Hiba esetén korrekciózásokat hajt végre. Méreteket ellenőriz, 

azt mérési jegyzőkönyvben dokumentálja. Munkája során mindvégig betartja a munka-, baleset-, tűz- 

és környezetvédelmi előírásokat. 
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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 

• Sík- és 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, (CNC eszterga és CNC maró), befogás eszközei, készülékei, 

forgácsoló szerszámok 

• Szerszámbemérő eszközök 

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

rékszögek, egyetemes szögmérő, mérőórák, mágneses mérőóra-állvány 

• Számítógépes munkahely internet hozzáféréssel 
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6. Kimeneti követelmények  

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, képessé-

gek 
Ismeretek 

Elvárt viselkedés-

módok, attitűdök 

Önállóság és fele-

lősség mértéke 

1 

Munkadarab, vagy 

térhatású ábra alapján 

egyszerű geometriájú 

alkatrészről felvételi 

vázlatot készít. 

Ismeri a nézeti- és met-

szeti ábrázolás szabá-

lyait. Ismeri a gyártási 

technológiáknak megfe-

lelő mérethálózat készí-

tésének szabályait. 

Törekszik arra, hogy 

a szabadkézi rajz 

arányos és áttekint-

hető legyen. 

Önállóan szabadkézi 

felvételi vázlatot ké-

szít. 

2 

Műszaki rajz alapján 

kiválasztja az egy-

szerű, fémből készült 

alkatrészek gyártásá-

hoz szükséges eszkö-

zöket, szerszámokat, 

kisgépeket. Előkészíti 

a munkahelyet, és el-

rendezi a munkavég-

zéshez szükséges 

szerszámokat, eszkö-

zöket. 

Vizualizálja a műszaki 

rajzon szereplő alkat-

részt. Ismeri a gyártási 

műveletekhez használ-

ható szerszámokat, ké-

szülékeket, kisgépeket, 

és azok biztonságos 

használatának szabá-

lyait. 

Szem előtt tartja a 

gyártás gazdaságos-

ságát. Fontosnak érzi 

a rendezett munka-

környezet kialakítá-

sát, a fenntarthatóság 

szempontjainak ér-

vényesülését. 

 

A munkafeladathoz 

önállóan választ 

szerszámokat, eszkö-

zöket. 

3 

Műszaki rajz alapján 

előgyártmányt vá-

laszt, műveleti sor-

rendtervet készít, 

majd kézi megmun-

kálással, és/vagy kis-

gépekkel egyszerű, 

fémből készült alkat-

részeket gyárt. 

Ismeri az alkatrészek el-

készítéséhez szükséges 

technológiákat és az 

anyagok alapvető tulaj-

donságait. 

Pontosan betartja a 

technológiai utasítá-

sokat. Törekszik a 

munkavégzésből 

adódó kockázat mi-

nimalizálására. Tö-

rekszik a precíz 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 alkatré-

szek méreteit mérő-

eszközökkel ellen-

őrzi. 

Ismeri az adott alkatrész 

geometriájának megfe-

lelő, és az adott méret 

meghatározásához szük-

séges mérőeszközöket. 

Elkötelezett a hibás 

munkadarabok szá-

mának csökkentése, 

illetve a mérőeszkö-

zök állagának meg-

őrzése mellett. 

Eldönti, hogy a gyár-

tott munkadarab 

megfelel-e a rajzi 

előírásoknak. Fele-

lősséget vállal az ál-

tala gyártott termék 

minőségéért. 
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5 

Műszaki dokumentá-

ció (összeállítási rajz 

és darabjegyzék) 

alapján csavarkötés-

sel, szegecskötéssel 

egyszerű alkatrész-

csoportokat szerel 

össze. Villamos köté-

seket és lágyforrasz-

tással készült kötést 

hoz létre. 

Ismeri a kötés kialakítá-

sához szükséges eszkö-

zöket, szerszámokat, se-

gédanyagokat. 

Fontosnak tartja a 

műszaki dokumentá-

cióban szereplő elő-

írások figyelembe-

vételét. 

Felelősséget vállal a 

létrehozott kötés mi-

nőségéért. Felelőssé-

get vállal a veszélyes 

hulladékok szak-

szerű kezeléséért. 

6 

Villamos kapcsolási 

rajz alapján egyszerű 

villamos áramköröket 

állít össze. Az áram-

köri elemeket a vá-

lasztott (banándugós, 

illetve szerelőtáblás) 

technológia szerint 

szakszerűen csatla-

koztatja. 

Ismeri a villamos áram-

kör elemeinek jelképes 

jelölését. 

Fontosnak tartja a 

jelképek ismere-

tét. Törekszik a pon-

tos és szakszerű 

munkavégzésre. 

Önállóan elvégzi a 

kapcsolás összeállí-

tását. A kapcsolás 

működőképességét 

ellenőrzi. 

7 

Egyszerű villamos 

áram-körökön elvégzi 

a feszültség, áram-

erősség és ellenállás 

mérését. Egyszerű 

elektrotechnikai alap-

törvényeket méréssel 

igazol. 

Ismeri a feszültség, az 

áramerősség és az ellen-

állás mérésének módját. 

Ismeri az adott jellemző 

méréséhez szükséges 

műszert. 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 túláramvé-

delmi eszközöket. 

Felismeri a lehetséges 

veszélyforrásokat. 

 

Ismeri a munkahelyén 

(gyakorlati helyén) 

használt hibavédelmi és 

túláramvédelmi eszkö-

zöket és azok jelzéseit. 

Fontosnak tartja a 

védelmi eszközök is-

meretét és használa-

tát. Törekszik a vil-

lamos áram hatásai-

ból adódó kockázat 

minimalizálására. 

A megfelelő szak-

embert bevonja a 

hiba megszünteté-

sébe. 

9 

Az elvégzett munkát 

dokumentálja. Szö-

vegszerkesztő, vagy 

táblázatkezelő prog-

ramban rögzíti a mé-

rési eredményeket. 

Ismeri a gyártási és mé-

rési dokumentációk tí-

pusait és azok kötelező 

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 kör-

nyezetvédelmi szabá-

lyokat. 

Ismeri a munkavégzés-

sel kapcsolatos munka-, 

tűz-, baleset- és környe-

zetvédelmi 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 fel-

építését, valamint a fű-

részelés eljárását, tech-

nológiáját. 

Fontosnak tartja a 

pontos előgyárt-

mány kialakítását. 

A technológiai elő-

írásoknak megfele-

lően önállóan és 

szakszerűen végre-

hajtja a megmunká-

lás lépéseit, be-

tartva a munka, bal-

eset-, tűz- és kör-

nyezetvédelmi elő-

írásokat. 

2 

Hagyományos eszter-

gagépet kezel, arra 

munkadarabot és szer-

számokat fog- és állít 

be. 

Ismeri a hagyományos 

esztergagép felépítését 

és kezelését, autonóm 

karbantartását. Tudja 

rögzíteni a gépben a 

munkadarabot. Kivá-

lasztja és befogja a 

megmunkáláshoz szük-

séges szerszámokat. 

Munkáját körülte-

kintően, pontosan 

és biztonságosan 

végzi. 

A technológiai elő-

írásoknak megfele-

lően önállóan vég-

rehajtja a befogáso-

kat és beállításokat. 

Felelősséget vállal 

a szerszámgép és a 

szerszámok épségé-

ért. 

3 

Alkatrész rajz és műve-

leti utasítás alapján lép-

csős tengelyt gyárt, az 

IT tűrésrendszernek 

megfelelő pontosság és 

a rajzon előírt felületi 

minőség szerint. 

Ismeri a kereszt- és 

hosszesztergálás eljárá-

sát, mozgásviszonyait. 

Törekszik a techno-

lógiai utasításokat 

betartására és a biz-

tonságos munka-

végzésre. 

 
A technológiai elő-

írásoknak megfele-

lően önállóan vég-

rehajtja a megmun-

kálás lépéseit. 

Tevékenysége so-

rán betartja a 

munka, baleset-, 

tűz- és környezet-

védelmi előíráso-

kat. Felelősséget 

vállal a szerszám-

gép és a szerszá-

mok épségéért. 

 

4 

Központfuratot, furatot 

fúr és dörzsáraz eszter-

gagépen. 

Ismeri a fúrás, dörzs-

áraz szerszámait, esz-

közeit és technológiá-

ját. 

5 
Furatot, külső és belső 

kúpot esztergál. 

Ismeri a fél-kúpszög 

értékének kiszámítási 

módját. Ismeri a fura-

tesztergálás, a kúpesz-

tergálás eljárásait, azok 

mozgásviszonyait és a 

szükséges gépbeállítá-

sokat. 

Törekszik a pontos 

számításokra és be-

állításokra. 

6 

Külső és belső beszúrá-

sokat készít, munkada-

rabot méretre leszúr 

Ismeri a be- és leszúrá-

sok szerszámait, tech-

nológiáját. 
Pontosan betartja a 

technológiai előírá-

sokat, törekszik a 

precíz és gazdasá-

gos munkavég-

zésre. 
7 

Külső és belső menetet 

készít menetmetsző, 

menetfúró, valamint 

menetkés segítségével. 

Ismeri a menetalap ké-

szítés szabályait, szab-

ványok segítségével 

meghatározza a mene-

tek, menetkifutás jel-

lemző paramétereit. 

8 

Hagyományos marógé-

pet kezel, arra munka-

darabot fog fel és állít 

Ismeri a hagyományos 

marógép felépítését, 

kezelését, autonóm 

Munkáját körülte-

kintően, pontosan 

és biztonságosan 
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be a technológiai doku-

mentációk szerint. 

Előkészíti és befogja a 

marás szerszámait. 

karbantartását.  Ismeri 

a megmunkáláshoz 

szükséges szerszámo-

kat. Tudja a munkada-

rab befogási-, és tájo-

lási módokat. Tudja 

használni a különböző 

szerszámbefogókat. 

végzi. Törekszik a 

legbiztosabb mun-

kadarab rögzítési 

mód elérésére. 

 

9 

Alkatrészrajz és műve-

leti utasítás alapján ma-

rással egyszerű geo-

metriájú alkatrészt 

gyárt az előírt méret-

pontosság és felületi 

minőség szerint. 

 

Ismeri a hagyományos 

marógép felépítését, 

technológiai paraméte-

rek meghatározásának, 

beállításának módját. 

Ismeri a sík, a lejtős fe-

lületek marási, vala-

mint a horonymarás el-

járásait, azok mozgás-

viszonyait. 

Fontosnak tartja a 

műszaki dokumen-

tációban szereplő 

előírások figye-

lembe-vételét. Tö-

rekszik a leggazda-

ságosabb gyártási 

mód használatára és 

a biztonságos mun-

kavégzésre. 

10 

Gyártás közbeni és 

gyártás utáni méretel-

lenőrzést végez a meg-

felelő mérőeszközzel. 

Ismeri a tolómérő, 

mikrométer, mélység-

mérő tolómérő, a há-

rom ponton mérő furat 

mikrométer és az órás 

furatmérő felépítését, 

leolvasásának szabá-

lyait, a mérőhasábok és 

mérőórák, valamint az 

idomszerek használa-

tát. 

Törekszik a mérő-

eszközök szakszerű 

használatára, keze-

lésére és állagának 

megóvására. 

Önállóan minősíti 

az elkészült alkat-

részt (jó, selejt és 

javítható). Felelős-

séget vállal az általa 

gyártott alkatrész 

minőségéért és az 

alkalmazott mérő-

műszerek épségéért 

és pontosságuk 

megóvásáért. 

11 

Az IT tűrésrendszernek 

megfelelő pontossággal 

sík és lépcsős felülete-

ket köszörül síkkö-

szörű gépen, vagy 

palástfelületeket köszö-

rül palástköszörű gé-

pen. 

Ismeri köszörűgépek 

felépítését, valamint a 

palást- és síkköszörülés 

eljárásait, technológiá-

ját, meghatározza és 

beállítja a technológiai 

adatokat. 

Törekszik a mű-

szaki dokumentáci-

ókban előírt pontos-

ság és felületi mi-

nőség betartására. 

A technológiai elő-

írásoknak megfele-

lően, önállóan vég-

rehajtja a megmun-

kálás lépéseit. 

12 

CNC megmunkálógé-

pet működtet, bekap-

csol, üzemkész álla-

potba hoz. 

Ismeri a CNC gép ré-

szeit, az elektromos be-

kapcsolási sorrendet, a 

gép üzemképes álla-

potba helyezéséhez 

szükséges lépéseket. 

Betartja a CNC gé-

pek kezelési és kar-

bantartási utasításá-

ban foglaltakat. 

Ügyel arra, hogy az 

eszközök és segéd-

anyagok kiválasztá-

sánál érvényesülje-

nek a fenntartható-

ság szempontjai, 

mind az eszközök, 

módszerek kivá-

lasztásában, mind a 

keletkező hulladék 

kezelésében. 

Felelősséget vállal 

a CNC gépek keze-

lési és karbantartási 

utasításában foglal-

tak pontos követé-

séért és betartásáért. 
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13 

Munkadarabot és szer-

számokat fog- és állít 

be a CNC megmunká-

lógépen. 

Ismeri a munkadarab 

befogás módjait, esz-

közeit, a megmunká-

láshoz szükséges szer-

számokat, a nullpont-

felvétel és a szerszám-

bemérések menetét, el-

járását. 

Munkáját precízen, 

pontosan, körülte-

kintően végzi. 

 

Önállóan végzi a 

munkadarab és a 

szerszámok befogá-

sát, beállítását. Fe-

lelősséget vállal 

ezek pontosságáért 

és szakszerűségéért. 

14 

Előre megírt CNC 

programot betölt, tesz-

tel. 

Ismeri a programok be-

töltésének, tesztelésé-

nek, módosításának és 

paraméterezésének lé-

péseit. 

Gondosan ügyel a 

CNC gépek keze-

lése és programo-

zása során a progra-

mok betöltésére és 

tesztelésére vonat-

kozó utasítások be-

tartására. 

Önállóan elvégzi a 

programbetöltést és 

tesztelést. Képes a 

hibák felismerésére, 

szükség szerint má-

sokkal együttmű-

ködve javítást vé-

gez. 

15 

Alkatrészt gyárt az 

előre elkészített prog-

ram alapján. 

Ismeri a programok 

futtatásának lehetősé-

geit. 

Szem előtt tartja a 

selejtmentes gyár-

tást. 

Felelősséget vállal 

az általa gyártott 

munkadarab előírt 

minőségéért. Önál-

lóan el tudja vé-

gezni a Méret ellen-

őrzést, eltérés ese-

tén képes a méret 

korrigálására. 

16 

Egyszerű munkada-

rabra megmunkáló-

programot ír és tesztel. 

Ismeri a parancsokat és 

utasításokat, a prog-

ramírás szabályait és a 

tesztelésük lehetősé-

geit. 

Fontosnak tartja a 

CNC programozás 

és a programteszte-

lés szabályait. 

Munkáját részben 

önállóan, segítség-

gel végzi. Képes a 

hibák felismerésére, 

javítására. 

17 

Ellenőrzi az elkészült 

munkadarab méreteit, 

szükség esetén korrek-

ciót hajt végre. 

Ismeri a szerszámko-

pás korrekciót, annak 

típusait és alkalmazá-

sukat. 

Törekszik a mérő-

eszközök szakszerű 

használatára. 

Önállóan minősíti 

az elkészült alkat-

részt (jó, selejt és 

javítható). Felelős-

séget vállal az általa 

gyártott alkatrész 

minőségéért. 

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. 
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­ Villamos kapcsolási rajz alapján az áramkör működésére vonatkozó feleletválasztós és/vagy 

feleletalkotós 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, 

­ 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 

Az egyes feladattípusok javasolt aránya: 

• 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 mérésének) elvégzése; 

- a mérési jegyzőkönyvnek tartalmaznia kell  

o a rajz szerint megadott méreteket és tűrések szerinti határméreteket,  
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o a tanuló által mért gyártási méretet  

o a tanuló értékelését a gyártott alkatrész megfelelőségére vonatkozóan 

o villamos paraméterek mért értékei rögzítése és kiértékelése 

7.3.3 A vizsgára rendelkezésre álló időtartam: 240 perc 

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

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 alapoktatás 

megnevezése 
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: Gépi és CNC forgácsoló 

8.2 Szakmai vizsgára bocsátás feltétele: 

8.2.1 A szakmai vizsga megkezdésének feltétele a portfólió elkészítése, valamint a portfólió részét 

képező műszaki rajzok és gyártási dokumentációk elektronikus formában történő leadása a vizs-

gaközpont részére a szakmai vizsga megkezdése előtt legalább 15 nappal. A vizsgaközpont a 

portfólió leadására korábbi időpontot is meghatározhat. 

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

8.2.3 Szakmához kötődő további sajátos követelmények: - 

8.3 Központi interaktív vizsga 

8.3.1 A vizsgatevékenység megnevezése: Gépi és CNC forgácsoló szakmai ismeret 

8.3.2 A vizsgatevékenység leírása:  

Szakmai feleletválasztós, felelet kiegészítéses kérdések és egyszerű szakmai számítások (egy-

mástól független számítások, az eredmények a megadott értékekből kiválaszthatók.) a következő 

témakörökből - forgácsolható anyagok, gyártáselőkészítés lépései, a gépi forgácsolás technoló-

giái, azok mozgásviszonyai, szerszámai, gépei, eszközei, a forgácsolási paraméterek meghatáro-

zása, műszaki rajz és az alkalmazott  rajzi előírások értelmezése, alkatrészrajz alapján felfogási 

terv és szerszámterv készítése, CNC programozási alapismeretek (koordinátarendszerek, inter-

poláció, szerszámkorrekció, programozási  rendszerek, DIN66025 szerinti parancsszavak)  

8.3.3 A vizsgatevékenység végrehajtására rendelkezésre álló időtartam: 90 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 összeállított javítási-értékelési útmutatója alapján tör-

ténik.  

Mindegyik feladattípus esetében az interaktív vizsgarendszer által előre megadott válaszlehető-

ségek közül kell kiválasztani a megfelelő válasz(oka)t. 

A feladatok értékelését a program végzi. 

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

alább 40%-át elérte. 

Az alábbi feladattípusokból egybefüggő feladatsor készül, ahol a vizsgatevékenységen elérhető 

maximális pontszám az alábbiak szerint oszlik meg:  

­ 15 db tesztkérdés, feleletválasztós és felelet-kiegészítéses kérdésekkel   20% 

­ Rajzelemzés: Adott rajz alapján az előírt szabványos jelölések (szükséges számú felületi mé-

ret- és tűrés megadása, legalább egy: alak- és helyzettűrés, felületi minőségi előírás, nézeti- 

és metszeti ábrázolás) ismertetése.       20% 

­ Gyártás előkészítés: Megadott műhelyrajz alapján az alkatrész gyártási sorrendjének megha-

tározása.                     20% 

­ Munkavédelmi kérdés: Konkrét probléma megoldása (védőeszközök ismerete, adott techno-

lógiák balesetvédelmi előírásainak ismerete).      10% 

­ Szakmai számítás: 5-10 db számítási feladat, adott alkatrész egy műveletelemére – esztergá-

lási vagy marási megmunkálás – forgácsolási paraméterek meghatározása: fordulatszám, elő-

tolás, fogásmélység, forgácskeresztmetszet, főforgácsoló erő, teljesítményszükséglet. Egy-

mástól független számítások, az eredmények a megadott értékekből kiválaszthatók. 15% 

­ CNC ismeretek: 5-10 db feleletválasztós kérdés (koordinátarendszerek, interpoláció, szer-

számkorrekció, programozási rendszerek, DIN66025 szerinti parancsszavak).   15% 
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8.4 Projektfeladat 

8.4.1 A vizsgatevékenység megnevezése: Gépi és CNC forgácsoló szakma projektfeladat 

8.4.2 A vizsgatevékenység leírása:  

a vizsgázó a tanulmányai során előre elkészített portfoliót és esetleg alkatrészt hoz. Egy alkatrész 

gyártása esztergálás /marás technológiával hagyományos vagy CNC gépen. A tanuló által a port-

folió részeként előre elkészített alkatrészek összeszerelése a vizsgán gyártott alkatrésszel össze-

állítási rajz szerint. A projektfeladat eredményeként összeszerelt alkatrésznek egy hagyományos 

technológiával mart, esztergált és egy CNC megmunkáló gépen készült elemből kell állnia. A 

vizsgának tehát tartalmaznia kell egy adott összetett (több forgácsoló technológiával elkészít-

hető) alkatrészrajz értelmezését, a munkadarab gyártásának felépítését, a szerszámok kiválasztá-

sát a szerszámok és a munkadarab megfogásának megválasztását, annak legyártását. A vizsga 

során végzendő tevékenységek: műszaki rajz értelmezése, technológiai sorrend és forgácsolási 

paraméterek meghatározása, szerszámkiválasztás, esztergálás, marás, fúrás, menetfúrás végre-

hajtása. Munkadarab legyártása hagyományos maró/esztergagépen és CNC gépen, szükség ese-

tén méretkorrekciózás, vagy a CNC program módosítása. A projektmunkában megmunkált al-

katrész mérése, ellenőrzése, minősítése és ennek dokumentálása. A vizsga során a munkabizton-

sági, 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 szakképesítéssel betölthető munkakörök elvégzéséhez nél-

külözhetetlen kompetenciák mérését, az alábbiak szerint: 

Műveleti sorrendterv és utasítás készítése a szerszámok és technológiai paraméterek megadásá-

val egy esztergált alkatrész egyoldali felfogásban megmunkálására. 

Komplex gyártási feladat a vizsgán: legalább 1 db, alkatrész gyártása esztergálás, marás techno-

lógiákkal, hagyományos és CNC megmunkáló-gépeken, amely előre elkészített alkatrészhez il-

leszkedik. A projektfeladat eredményeként összeszerelt alkatrésznek egy hagyományos techno-

lógiával mart, esztergált és egy CNC megmunkáló gépen készült elemből kell állnia. A CNC 

gépen egy alkatrész legyártását, szükség esetén szerszámkopás korrekciót kell elvégezni. 

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

szúrás, menet megmunkálás. 

A mart alkatrésznek az alábbi műveleteket kell tartalmaznia: sík- és lépcsős felületek marása, 

furatmegmunkálások. 

A tanuló által a portfolió szerint előre elkészített alkatrészek összeszerelése a vizsgán gyártott 

alkatrészekkel, összeállítási rajz szerint. 

Mérési jegyzőkönyv készítése: legalább egy forgácsolt alkatrészről mérési jegyzőkönyv készí-

tése és a munkadarab minősítése. A kiadott mérési jegyzőkönyvnek a rajz szerint megadott mé-

reteket és az előírt tűrések szerinti határméreteket kell tartalmaznia. 

A vizsgázónak kell megadni: 

- 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. 

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

40%-át elérte. 
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- műveleti utasítás készítése        10% 

- hagyományos forgácsolással készített alkatrész     30% 

- CNC gép kezelése, korrekciózás végrehajtása, CNC-n gyártott alkatrész  30% 

- szerelés, működőképesség        10%;  

- Mérés, mérési jegyzőkönyv, kiértékelés      20%  

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

alább 40 %-át elérte. 

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 

• Fúró-maróművek 

• 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 

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 szabá-

lyok: 

A szakmai vizsgán nem programozható számológép, műszaki táblázatok, leírások használhatók. 

Az interaktív vizsgán segédletként használható: Fenyvessy Tibor - Fuchs Rudolf - Plósz Antal: 

Műszaki táblázatok 

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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