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 KÉPZÉSI ÉS KIMENETI KÖVETELMÉNYEK 

 

HEGESZTŐ SZAKMA 

 

1. A szakma alapadatai 

1.1 Az ágazat megnevezése: Gépészet 

1.2 A szakma megnevezése: Hegesztő 

1.3 A szakma azonosító száma: 4 0715 10 08 

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: Fémipari gyártás előkészítő 

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 

pontok alatti oktatási idők összege. 

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

A hegesztő szakember a tanult kézi ívhegesztési, lánghegesztési és vágási technológiák felhasználá-

sával hegesztett fémszerkezeteket készít a hegesztési munkarendi előírás (WPS) alapján. Anyagisme-

reti és geometriai tudására építve anyagot választ és anyagmennyiséget határoz meg a feladathoz. A 

szerkezetépítési munkáját biztonságosan, magas minőségi szinten, a vonatkozó szabványok előírása-

inak megfelelően végzi. A hegesztési hibákat képes beazonosítani hibakódok alapján és kijavítani. A 

minőségirányítási rendszerek elvárásainak megfelelően, munkaközi és végellenőrzést végez és to-

vábbi vizsgálatokra előkészíti a munkadarabot. Fémszerkezeteket, és csővezeték rendszereket gyárt, 

javít a gyártási és technológiai dokumentáció szerint, az irányítási rendszerek eszközeinek felhaszná-

lásával, munkájában alkalmazva az infokommunikációs eszközöket. Munkája során mindvégig be-

tartja a munka-, baleset-, tűz- és környezetvédelmi előírásokat. 

3. A szakmához rendelt legjellemzőbb FEOR szám  

Szakma megnevezése FEOR-szám FEOR megnevezése 

Hegesztő 7325 Hegesztő, lángvágó 
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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: 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), létesítésének eszközei;  

● labor-tápegység; 

● védőfelszerelések;  

5.2 Eszközjegyzék szakirányú oktatásra   

● Lakatos műhely, satupadok 

● Kéziszerszámok, kisgépek (sarokcsiszoló, furatköszörű, kézifúró) 

● Előrajzoló és jelölő eszközök 

● Mérőeszközök, ellenőrző eszközök, rajzeszközök 

● Szemrevételezéses anyagvizsgálat eszközei 

● Hegesztő műhely, hegesztés eszközei, bevontelektródás kézi ívhegesztőgépek, fogyóelektró-

dás hegesztőgépek, volfrámelektródás védőgázos hegesztőgépek, gázhegesztő és vágó beren-

dezések 

● Hegesztő készülékek (befogószerszámok), forgatók, pozícionálók 

● Mobil hegesztő berendezések, védőfelszerelések 

● Előmelegítés, hőkezelés eszközei 

● Egyéni védőeszközök, tűzvédelmi és munkavédelmi felszerelés 

● Technológia specifikus védőeszközök (védőfalak) 

● Rögzítő elemek 

● Elszívó és szűrőberendezés 

● Szabványgyűjtemény 

● Számítógép 

● Minta dokumentációk 
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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, képességek Ismeretek 

Elvárt viselkedés-

módok, attitűdök 

Önállóság és fe-

lelősség mértéke 

1 

Munkadarab, vagy térha-

tású ábra alapján egy-

szerű geometriájú alkat-

részről felvételi vázlatot 

készít. 

Ismeri a nézeti- és 

metszeti ábrázolás 

szabályait. Ismeri a 

gyártási technológi-

áknak megfelelő 

mérethálózat készí-

tésének szabályait. 

Törekszik arra, 

hogy a szabadkézi 

rajz arányos és át-

tekinthető legyen. 

Önállóan szabad-

kézi felvételi váz-

latot készít. 

2 

Műszaki rajz alapján ki-

választja az egyszerű, 

fémből készült alkatré-

szek gyártásához szüksé-

ges eszközöket, szerszá-

mokat, kisgépeket. Elő-

készíti a munkahelyet, és 

elrendezi a munkavég-

zéshez szükséges szer-

számokat, eszközöket. 

Vizualizálja a mű-

szaki rajzon sze-

replő alkatrészt. Is-

meri a gyártási mű-

veletekhez használ-

ható szerszámokat, 

készülékeket, kisgé-

peket, és azok biz-

tonságos használa-

tának szabályait. 

Szem előtt tartja a 

gyártás gazdasá-

gosságát. Fontos-

nak érzi a rendezett 

munkakörnyezet 

kialakítását, a fenn-

tarthatóság szem-

pontjainak érvé-

nyesülését. 

A munkafeladat-

hoz önállóan vá-

laszt szerszámo-

kat, eszközöket. 

3 

Műszaki rajz alapján 

előgyártmányt választ, 

műveleti sorrendtervet 

készít, majd kézi meg-

munkálással, és/vagy 

kisgépekkel egyszerű, 

fémből készült alkatré-

szeket gyárt. 

Ismeri az alkatré-

szek elkészítéséhez 

szükséges technoló-

giákat és az anya-

gok alapvető tulaj-

donságait. 

Pontosan betartja a 

technológiai utasí-

tásokat és környe-

zetvédelmi szabá-

lyokat. Törekszik a 

munkavégzésből 

adódó kockázat mi-

nimalizálására. Tö-

rekszik a precíz, 

környezettudatos és 

gazdaságos munka-

végzésre. 

Műszaki táblázat 

segítségével önál-

lóan kiválasztja a 

félkészterméket. 

Szakmai felügye-

let mellett megha-

tározza a gyártási 

sorrendet. A gyár-

tási műveleteket 

önállóan végzi. 

4 

Az elkészült alkatrészek 

méreteit mérőeszközök-

kel ellenőrzi. 

Ismeri az adott al-

katrész geometriájá-

nak megfelelő, és 

az adott méret meg-

határozásához szük-

séges mérőeszközö-

ket. 

Elkötelezett a hibás 

munkadarabok szá-

mának csökken-

tése, illetve a mérő-

eszközök állagának 

megőrzése mellett. 

Eldönti, hogy a 

gyártott munkada-

rab megfelel-e a 

rajzi előírásoknak. 

Felelősséget vál-

lal az általa gyár-

tott termék minő-

ségéért. 
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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 kiala-

kításához szükséges 

eszközöket, szer-

számokat, segéd-

anyagokat. 

Fontosnak tartja a 

műszaki dokumen-

tációban szereplő 

előírások figyelem-

bevételét. 

Felelősséget vál-

lal a létrehozott 

kötés minőségé-

ért. Felelősséget 

vállal a veszélyes 

hulladékok szak-

szerű kezeléséért. 

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 ismere-

tét. Törekszik a 

pontos és szakszerű 

munkavégzésre. 

Önállóan elvégzi 

a kapcsolás össze-

állítását. A kap-

csolás működőké-

pességét ellenőrzi. 

7 

Egyszerű villamos áram-

körökön elvégzi a fe-

szültség, áramerősség és 

ellenállás mérését. Egy-

szerű elektrotechnikai 

alaptörvényeket mérés-

sel igazol. 

Ismeri a feszültség, 

az áramerősség és 

az ellenállás méré-

sének módját. Is-

meri az adott jel-

lemző méréséhez 

szükséges műszert. 

Tisztában van az 

elektrotechnikai 

alaptörvényekkel. 

Ismeri a vonatkozó 

biztonságtechnikai 

előírásokat. 

Elkötelezett a mé-

rés pontos elvég-

zése mellett. 

Önállóan kivá-

lasztja a méréshez 

szükséges mű-

szert és meghatá-

rozza a mérési 

pontokat. Önál-

lóan számítja ki 

az áramkör jel-

lemzőit. 

8 

Azonosítja és kezeli a 

hiba- és túláramvédelmi 

eszközöket. Felismeri a 

lehetséges veszélyforrá-

sokat. 

Ismeri a munkahe-

lyén (gyakorlati he-

lyén) használt hiba-

védelmi és túláram-

védelmi eszközöket 

és azok jelzéseit. 

Fontosnak tartja a 

védelmi eszközök 

ismeretét és hasz-

nálatát. Törekszik a 

villamos áram hatá-

saiból adódó koc-

kázat 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 dokumentá-

ciók típusait és azok 

kötelező tartalmát. 

Elkötelezett a vég-

zett munka pontos 

dokumentálása 

iránt. 

Felelősséget vál-

lal a dokumentu-

mok tartalmáért. 

10 

A munkavégzés során 

betartja a munka-, tűz-, 

baleset- és környezetvé-

delmi szabályokat. 

Ismeri a munkavég-

zéssel kapcsolatos 

munka-, tűz-, bal-

eset- és környezet-

védelmi szabályo-

kat. 

Elkötelezett a biz-

tonságos, környe-

zettudatos munka-

végzés mellett. 

Felelősséget vál-

lal önmaga és 

munkatársai biz-

tonságáért. A vé-

dőberendezéseket 

és védőfelszere-

lést rendeltetés-

szerűen 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 

Értelmezi a Hegesz-

tési Munkarendi Elő-

írást (WPS). 

Összefüggéseiben 

érti a WPS tartalmi 

elemeit és azok ha-

tását a varrat minő-

ségére. 

Elkötelezetten be-

tartja a technológiai 

utasításokat, elfo-

gadja azok fontos-

ságát a minőség 

megvalósulása ér-

dekében. Törekszik 

arra, hogy a projek-

tek tervezése és 

megvalósítása so-

rán számoljon a te-

vékenységek kör-

nyezeti hatásával, 

vegye figyelembe a 

fenntartható fejlő-

dés szempontjait. A 

választási lehetősé-

gek közül tegyen 

javaslatot a kisebb 

káros környezeti 

hatással járó meg-

oldásra. 

A hegesztést a he-

gesztés-technológiai 

utasítás szerint 

végzi. 

2 

 A hegesztési munka-

rendi előírás (WPS) 

alapján meghatározza 

az alkatrészhez szük-

séges anyagminősé-

get- és mennyiséget. 

Ismeri a fémek 

anyagösszetételét, 

szerkezetét, tulaj-

donságait az ötvö-

zők szerepét. Felü-

letet és térfogatot 

számol, tömeget 

határoz meg anyag-

jellemzők felhasz-

nálásával. 

Pontosan és szak-

szerűen választja 

meg az anyagok 

összetételét, alkal-

mazza a szakmai 

számításokat. 

Szükség esetén mér-

nöki segítséget kér a 

feladatához szüksé-

ges anyagminőség 

meghatározásához. 

3 

A hegesztési munka-

rendi előírás (WPS) 

alapján meghatározza 

az alap és hozaganya-

gokat, jelölésük sze-

rint beazonosítja. 

Elemzi az anyagok je-

lölését és a hegesztési 

munkarendi előírás 

(WPS) alapján dönt a 

megfelelő minőségű 

és összetételű anyag 

alkalmazásáról. 

Ismeri a hegeszt-

hető fémek anyag-

jelölési rendszerét, 

a különböző hozag-

anyagok és elektró-

dák jelöléseit. 

Precízen alkal-

mazza a hozag-

anyagok és az alap-

anyagok jelölését. 

Elkötelezett a jelö-

lések változásának 

nyomonkövetése 

iránt. 

Elemzi az anyagok 

jelölését és dönt a 

megfelelő minőségű 

és összetételű anyag 

alkalmazásáról. 

4 

A hegesztő eljárások 

során alkalmazott gá-

zok fizikai és kémiai 

tulajdonságait figye-

Ismeri a hegesztő 

és védőgázok ösz-

szetételét és fizikai-

kémiai tulajdonsá-

Elkötelezett a he-

gesztés során alkal-

mazott gázok biz-

tonságos használata 

iránt. Törekszik 

Betartja a hegesztés 

során alkalmazott 

gázok összetételének 

és veszélyességének 

megfelelő biztonsági 
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lembe veszi a bizton-

ságos munkafeltételek 

kialakítása érdekében. 

gait, ezek összefüg-

géseit a biztonság-

technikai előírások-

kal. 

arra, hogy megértse 

a technológiai fo-

lyamatok környe-

zetre gyakorolt ha-

tását, a negatív kör-

nyezeti hatások 

csökkentésének le-

hetőségét. 

előírásokat, hasz-

nálja az egyéni és 

csoportos védőesz-

közöket. 

5 

Felismeri a szemrevé-

telezéssel azonosítható 

varrathibákat. 

Ismeri a varrathi-

bák szemrevétele-

zéssel felismerhető 

típusait és az azo-

nosításuk technoló-

giáját. 

Elkötelezett a var-

rathibák feltárása 

és kijavítása iránt. 

Elemzi és értékeli az 

elkészített varrato-

kat. Együttműködik 

az anyagvizsgáló 

szakemberrel és a 

minőségellenőrrel. 

6 

Varrathibákat javít 

kézi és elektromos 

kisgépek és hegesztő 

berendezések felhasz-

nálásával. 

Ismeri a hibajavítás 

technológiáját, a 

kézi szerszámok és 

az elektromos kis-

gépek biztonságos 

használatának sza-

bályait. 

A hibajavítási tevé-

kenysége során el-

kötelezett a bizton-

ságos munkavégzés 

iránt. 

Önállóan javítja a hi-

bát, feldolgozza ta-

pasztalatait, betartja 

a kézi szerszámok és 

az elektromos kisgé-

pek használatára vo-

natkozó munkabiz-

tonsági előírásokat. 

7 

Ellenőrzi az előírt tűz-

, környezet- és mun-

kavédelmi feltételek 

meglétét, betartja a 

Hegesztési Biztonsági 

Szabályzat előírásait. 

A munkavégzés 

feltételeit összeha-

sonlítja a tűzvé-

delmi és környezet-

védelmi előírások-

kal. 

Elkötelezett a tűz- 

és környezetvé-

delmi előírások be-

tartása iránt. 

Önállóan dönt a kör-

nyezet- és tűzvé-

delmi feltételek 

megfelelőségéről. 

8 

Technológiai utasítás 

szerint gázhegesztő és 

vágó berendezéseket 

kezel. 

Ismeri a gázhegesz-

tés és vágás tech-

nológiáját, bemu-

tatja a beállítandó 

paraméterek hatá-

sát a kialakuló var-

ratra és vágási felü-

letre. 

Precízen követi a 

gázhegesztés és vá-

gás technológiai 

előírásait. 

Betartja a gázhe-

gesztés és vágás 

technológiai előírá-

sait, dönt a beállí-

tandó paraméterek 

értékéről. 

9 

Rendeltetésszerűen 

használja a szükséges 

védőeszközöket. 

Ismeri a hegesztés 

veszélyeit és az el-

kerülésük érdeké-

ben alkalmazott vé-

dőeszközöket. 

Elfogadja a védő-

eszközök alkalma-

zásának szükséges-

ségét. 

Önállóan betartja és 

betartatja a munkája 

során alkalmazandó 

munkabiztonsági 

előírásokat. 

10 

Hegesztett kötést ké-

szít bevont elektródás 

kézi ívhegesztéssel. 

Beállítja a polaritást és 

a hegesztési paraméte-

reket. 

Ismeri a bevont 

elektródás kézi ív-

hegesztés technoló-

giáját, bemutatja a 

beállítandó para-

méterek hatását a 

kialakuló varratra. 

Szakszerűen és 

pontosan követi a 

bevont elektródás 

kézi ívhegesztés 

technológiai előírá-

sait. 

Betartja a bevont 

elektródás kézi ívhe-

gesztés technológiai 

előírásait, dönt a be-

állítandó paraméte-

rek értékéről. Megfe-

lelően alkalmazza az 

egyéni és csoportos 

védőeszközöket. 

11 

Hegesztett kötést ké-

szít fogyóelektródás 

védőgázos ívhegesz-

Ismeri a fogyó-

elektródás védőgá-

zos ívhegesztés 

Szakszerűen és 

pontosan követi a 

fogyóelektródás vé-

Betartja a fogyó-

elektródás védőgá-

zos ívhegesztés tech-

nológiai előírásait, 



7 

téssel. Beállítja a pola-

ritást és a hegesztési 

paramétereket. 

technológiáját, be-

mutatja a beállí-

tandó paraméterek 

hatását a kialakuló 

varratra. 

dőgázos ívhegesz-

tés technológiai 

előírásait. 

dönt a beállítandó 

paraméterek értéké-

ről. Megfelelően al-

kalmazza az egyéni 

és csoportos védő-

eszközöket. 

12 

Hegesztett kötést ké-

szít volfrámelektródás 

védőgázos ívhegesz-

téssel. 

Ismeri a volf-

rámelektródás vé-

dőgázos ívhegesz-

tés technológiáját, 

bemutatja a beállí-

tandó paraméterek 

hatását a kialakuló 

varratra. 

Szakszerűen és 

pontosan követi a 

volfrámelektródás 

védőgázos ívhe-

gesztés technoló-

giai előírásait. 

Betartja a volf-

rámelektródás védő-

gázos ívhegesztés 

technológiai előírá-

sait, dönt a beállí-

tandó paraméterek 

értékéről. Megfele-

lően alkalmazza az 

egyéni és csoportos 

védőeszközöket. 

13 

Dokumentáció alapján 

előrajzolja a kialakí-

tandó munkadarabot. 

Az alkalmazás 

szintjén érti a sík-

geometriai szer-

kesztéseket. Kivá-

lasztja az előrajzo-

lás eszközeit. 

Precízen végzi a le-

mezalkatrészek 

szerkesztését és 

szakszerűen alkal-

mazza az előrajzo-

lás eszközeit. 

Az alkatrész előraj-

zolása során szükség 

esetén mérnöki se-

gítséget kér. 

14 

Alak-, és helyzetpon-

tossági méréseket vé-

gez hegesztett fém-

szerkezeteken az előírt 

vizsgálati szempontok 

alapján. 

Ismeri és érti az 

alak- és helyzet-

pontosság mérésé-

hez használt mérő-

eszközöket. 

Belátja a méretpon-

tosság fontosságát 

a gyártási művele-

teknél. 

Önállóan értékeli az 

alkatrész méreteinek 

megfelelőségét. 

15 

Önellenőrzést végez a 

munka megkezdése 

előtt-, alatt és befeje-

zése után. 

Ismeri a munkájára 

vonatkozó minő-

ségi előírásokat, 

felismeri a nem-

megfelelőségeket. 

Elkötelezett a mun-

kája során az elvárt 

minőségi paraméte-

rek betartása iránt. 

Szükség esetén be-

avatkozik, korrigálja 

a paramétereket és 

kijavítja a hibát. 

16 

 A hegesztési munka-

rendi előírás (WPS) 

alapján a tanult he-

gesztő eljárásokkal 

különböző pozíciók-

ban sarok-, és tompa-

varratot készít cső és 

lemez alkatrészeken 

az előírt minőségben. 

Ismeri a tanult he-

gesztő eljárásokkal 

a különböző pozí-

ciókban készített 

sarok- és tompavar-

rat gyártási techno-

lógiáját és a minő-

ségi követelménye-

ket. 

Pontosan és az elő-

írt minőségnek 

megfelelően végzi 

a hegesztést. Elkö-

telezett a biztonsá-

gos és minőségi 

munkavégzés iránt. 

Belátja a szakmai 

fejlődés és a meg-

felelő kondicioná-

lás szükségességét 

a folyamatos minő-

ségi munkavégzés 

fenntartása érdeké-

ben. 

A hegesztés során a 

minőségi varratké-

szítés érdekében 

szükség esetén be-

avatkozik a techno-

lógiai folyamatba, 

elhárítja a hibákat, 

korrekciókat végez. 

A munkavégzés köz-

ben folyamatosan 

önellenőrzést végez. 

Betartja a munka-, 

tűz- és környezetvé-

delmi előírásokat. 

17 

Fém vázszerkezeteket 

dokumentáció szerint 

összeállít és hegeszt 

különböző hegesztési 

eljárásokkal. 

Ismeri a vázszerke-

zetek felépítését, 

azonosítja annak 

elemeit. 

Pontosan követi a 

létesítési dokumen-

táció és a technoló-

giai utasítás előírá-

sait. 

Hatékonyan a tech-

nológiai idők betar-

tásával dolgozik, ön-

ellenőrzést végez. 
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18 

Épületek, építmények 

fémszerkezeteit össze-

állítja oldható és he-

gesztett kötéseket ké-

szít a hegesztési mun-

karendi előírás (WPS) 

alapján. 

Ismeri a fémszerke-

zetű építmények 

felépítését, azono-

sítja azok elemeit. 

Ismeri az oldható 

kötések létesítésé-

nek technológiáját. 

A kötések létesítése 

közben fokozott fi-

gyelmet fordít a 

pontosságra és a 

kötés megfelelő 

szilárdságára. 

Értékeli a kialakított 

kötési szilárdságok 

megfelelőségét. 

19 

 A hegesztési munka-

rendi előírás (WPS) 

alapján lemezszerke-

zeteket megmunkál, 

összeállít és hegeszt. 

Lemezszerkezeteken 

javítást végez. 

Ismeri a lemezszer-

kezetek gyártás-

technológiáját és 

javításukat. 

Lemezszerkezet 

gyártása során pon-

tosan követi a tech-

nológiai utasítást, 

belátja a deformá-

ciók elkerülésének 

fontosságát. 

Lemezszerkezetek 

gyártása során szük-

ség esetén beavatko-

zik és elvégzi a javí-

tásokat, korrekció-

kat. 

20 

Csőszerkezeteket, cső-

vezetékeket épít és ja-

vít, hegeszt különböző 

eljárásokkal és külön-

böző pozíciókban he-

gesztési munkarendi 

előírás (WPS) alapján. 

Értelmezi a csöve-

zési terveket, is-

meri a csővezeték 

rendszer építési és 

javítási technológi-

áit. 

Csővezeték építése 

során elkötelezett a 

minőségi munka-

végzés és a techno-

lógia betartása 

iránt. 

Elemzi a gyártási do-

kumentációt, a cső-

vezeték nyomvonalát 

tervrajznak és a tech-

nológiai utasítások-

nak megfelelően ala-

kítja ki. 

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 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 áramkörben. 

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

válaszokat igénylő kifejtős feladatokat.  

7.2.3 A vizsgatevékenység végrehajtására 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% 

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% 
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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 speciális esetei, módja, és feltételei: - 
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8. A szakmai vizsga leírása, mérésének, értékelésének szempontjai 

8.1 Szakma megnevezése: Hegesztő 

8.2 Szakmai vizsgára bocsátás feltétele: 

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

történő leadása a szakmai vizsga megkezdése előtt legalább 10 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: Hegesztő szakmai ismeret 

8.3.2 A vizsgatevékenység leírása 

1. Szakmai teszt: legalább 20 db feleletválasztásos tesztkérdés  

a) fémek szerkezete, tulajdonságai, ötvözői 

b) alapanyagok és hozaganyagok jelölési rendszere 

c) alkalmazott hegesztő és védőgázok 

d) hegesztési eljárások, technológiák 

e) hegesztés biztonsága (HBSZ) 

témakörökben legalább négy válaszlehetőséggel. 

2. Dokumentáció elemzés: Adott összetett hegesztett alkatrészt (minimum 4 darabból álló) áb-

rázoló dokumentáción azonosítsa és elemezze a hegesztési varrat jelöléseket (minimum 6 

darab varratjelölés). Egy lemez alkatrészhez határozza meg a szükséges anyagmennyiséget.  

3. Hegesztés technológia: A dokumentáció alapján határozza meg az összetett alkatrész hegesz-

tési sorrendjét. Értelmezzen egy varrat elkészítéséhez kiadott hegesztési munkarendi előírást 

(WPS). 

4. Vizuális varratvizsgálat: Szemrevételezéssel felismerhető varrathibákat ábrázoló ábra alap-

ján azonosítsa a varrathibákat és jelölje be a megfelelő válaszokat. 

5. Munkavédelem: Kérdések a hegesztőgépek, hegesztési munkaterület, elektromos kisgépek 

Hegesztési Biztonsági Szabályzat által érintett területére vonatkozóan. 

Mindegyik feladattípus esetében az interaktív vizsgarendszer által előre megadott válaszlehető-

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

8.3.3 A vizsgatevékenység végrehajtására rendelkezésre álló időtartam: 120 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. 

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 feladattípusokból egybefüggő feladatsor készül, ahol a vizsgatevékenységen elérhető maxi-

mális pontszám az alábbiak szerint oszlik meg: 

1) Szakmai teszt:    20%  

2) Dokumentáció elemzés:   25%  

3) Hegesztés technológia:   25%  

4) Vizuális varratvizsgálat:   10%  

5) Munkavédelem:    20% 

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

40%-át elérte. 
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8.4 Projektfeladat 

8.4.1 A vizsgatevékenység megnevezése: Hegesztő projektfeladat 

8.4.2 A vizsgatevékenység leírása 

A) Portfólió: 

A tanulmányi idő alatt elkészített, képi és írásos módon dokumentált munkafolyamat (vizsgálat, 

szerelés, üzembehelyezés). A portfólió elemek szakoktató vagy gyakorlati oktató által hitelesített 

dokumentumok. 

A portfolió elemeken keresztül mutassa be a vizsgázó a szakmai fejlődését, előrehaladását. 

A portfólió elemei az alábbi tématerületekre térjenek ki: 

• A fejlődést bizonyító értékelések 

• A következő tématerületek keretén belül elvégzett hegesztési feladatok közül tématerületen-

ként egy-egy jegyzőkönyv vagy műszaki dokumentáció vagy munkanapló részlet egy men-

toroktató hitelesítésével: 

1. Ívhegesztés bevont elektródával (111-es eljárással, kézi ívhegesztés):  

Sarokvarrat, T-kötés PB és PF pozícióban (s = 3 - 8 mm) 

Sarokvarrat, cső-lemez PH pozícióban (s = 3 - 6 mm, D = 50 - 80 mm) 

Tompavarrat PA, PC pozícióban (s = 3 - 8 mm) 

Tompavarrat cső PC, PH pozícióban (s = 3 - 8 mm, D= 50 - 80 mm) 

 a meghegesztendő varrat minimális hossza lemez tompavarratnál 200 mm, sarok-

varratnál és cső tompavarratnál 150 mm 

 a munkadarabok anyaga ötvözetlen szerkezeti acél 

 mind rutilos, mind bázikus bevonatú elektródát használni kell egy- és többsoros he-

gesztéseknél 

2. Fogyóelektródás védőgázos ívhegesztés (131, vagy 135 eljárással) 

Sarokvarrat, T-kötés PB és PF pozícióban (s = 3 - 8 mm) 

Sarokvarrat, cső-lemez PDPB pozícióban (s = 3 - 5 mm, D = 50 - 80 mm) 

Tompavarrat PA, PF, pozícióban (s =4 - 8 mm) 

a meghegesztendő varrat minimális hossza lemez tompavarratnál 200 mm, sarokvarrat-

nál és cső-cső tompavarratnál 150 mm 

 a munkadarabok anyaga ötvözetlen szerkezeti acél 

3. Gázhegesztés 

Tompavarrat PF pozícióban balra hegesztéssel (s=2-4 mm), PC pozícióban jobbra he-

gesztéssel (s=3-5 mm) 

Tompavarrat, cső H-L045 pozícióban balra hegesztéssel (s = 2-4 mm, D = 50 - 80 mm) 

 a meghegesztendő varrat minimális hossza tompavarratnál: lemez 200 mm, cső 150 

mm,  

 a munkadarabok anyaga ötvözetlen szerkezeti acél 

4. Volfrámelektródás semleges védőgázos ívhegesztés (TIG) 

Sarokvarrat, cső-lemez PH pozícióban (s=2-4 mm, D= 50-80 mm) 

Tompavarrat, lemez PC pozícióban (s= 2 - 4 mm) 

Tompavarrat, cső H-L045 pozícióban (s= 3 - 5 mm, D>50 mm) 

 a meghegesztendő varrat minimális hossza lemez tompavarratnál 200 mm, sarok-

varratnál és cső tompavarratnál 150 mm. 

B) A vizsga helyszínén végzett munkatevékenység: 

1. Az egyes munkadarabok elemeinek kész méretre munkálása és az élelőkészítések elvég-

zése (termikus vágás, kézi és kisgépes megmunkálás, munkadarab összeállítás, készre 

hegesztés, befejező műveletek elvégzése). 
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2. A vizsgatevékenység során sarok és tompavarratot tartalmazó munkadarabot is kell ké-

szíteni különböző pozícióban (bevont elektródás kézi ívhegesztéssel cső-lemez alkatré-

szen sarokvarrat, lemez alkatrészen tompavarrat, gázhegesztéssel csövön tompavarrat, 

volfrámelektródás védőgázos ívhegesztéssel csövön és lemezen tompavarrat, fogyóelekt-

ródás védőgázos ívhegesztéssel cső-lemez alkatrészen sarokvarrat, lemez alkatrészen 

tompavarrat készítés) 

 

Sorszám Eljárás Kötés típusa 

Alapanyag méretek (s: 

lemezvastagság vagy 

cső falvastagság D: cső 

külső átmérő) 

Helyzet Rajz 

1 111 
Sarokvarrat, 

cső - lemez 

s = 4-6 mm 

D = 50-80 mm 
PB 

 

2 111 Tompavarrat s = 6-10 mm PF 

 

3 
131 vagy 

135 

Sarokvarrat, 

cső - lemez 

s = 3-4 mm 

D = 50-80 mm 
PB 

 

4 
131 vagy 

135 
Tompavarrat s = 4-8 mm PC 

 

5 141 Tompavarrat s = 3-4 mm PF 

 

6 141 Tompavarrat 
s = 3-4 mm 

D ≥ 50 mm 
H-L045 

 

7 
311, balra 

hegesztés 
Tompavarrat 

s = 3-4 mm 

D = 50-80 mm 
PC 

 

 

3. Az elkészített munkadarabok varratainak vizuális vizsgálatát a vizsgázó végezze el és 

tapasztalatait jegyzőkönyvben rögzítse. 

4. A feladat elvégzése során a vizsgázó az egyes alkatrészeket előre ledarabolhatja és elő-

készítheti hegesztéshez. 

A projektfeladat – szükség esetén – kiegészíthető szóbeli kikérdezéssel. 

8.4.3 A vizsgatevékenység végrehajtására rendelkezésre álló időtartam: 480 perc  

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

A) A Portfólió aránya a vizsgatevékenységen belül 20% 

B) A vizsga helyszínén végzett munkatevékenység aránya a vizsgatevékenységen belül 80% 

8.4.5 A vizsgatevékenység értékelésének szempontjai: 

Az értékelést az MSZ EN ISO 5817 D szinteknek megfelelően kell elvégezni valamennyi he-

gesztési eljárással készült alkatrész esetén. 

A) A portfólió értékelésének szempontjai: 

 A hegesztési varratok minősége        60% 

 A portfólió struktúrája (egységes szerkezet, részek aránya, kapcsolatuk stb.):  5% 

 A dokumentumok tartalmi és formai megfelelősége, a dokumentumok struktúrája (célnak való 

megfelelés, logikusság, áttekinthetőség, változatosság):     10% 

 A bemutatott dokumentumok minősége, szakszerűsége (tartalmi kidolgozottság, alaposság, 

szakmai hitelesség, pontosság); az illusztrációk minősége  

(áttekinthetőség, használhatóság):        15% 

 A portfólió nyelvi és formai megjelenése, (a megfogalmazás, nyelvhelyesség, helyesírás, ki-

vitelezés):           10% 
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A portfólió akkor fogadható el, ha tartalma alapján legalább 40%-ra értékelhető. 

B) A vizsga helyszínén végzett munkatevékenység esetében az egyes eljárásokkal készült 

hegesztések súlyaránya az értékelésben: 

 Bevont elektródás kézi ívhegesztés:      25% 

 Gázhegesztés:         20% 

 Volfrámelektródás védőgázos ívhegesztés:     25% 

 Fogyóelektródás védőgázos ívhegesztés:      30% 

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: 

- 

8.6 A szakmai vizsga vizsgatevékenységeinek lebonyolításához szükséges tárgyi feltételek: 

− Lakatos műhely, satupadok 

− Kéziszerszámok, kisgépek (sarokcsiszoló, furatköszörű, kézifúró) 

− Előrajzoló és jelölő eszközök 

− Mérőeszközök, ellenőrző eszközök, rajzeszközök 

− Hegesztő műhely, hegesztés eszközei, bevont elektródás kézi ívhegesztőgépek,  

− fogyóelektródás hegesztőgépek, volfrámelektródás védőgázos hegesztőgépek, gázhegesztő és 

vágó berendezések 

− Hegesztő készülékek (befogószerszámok), forgatók, pozícionálók 

− Lángvágógép, lemezvágógép, darabolás eszközei 

− Fémfelület tisztításának eszközei 

− Egyéni védőeszközök, tűzvédelmi és munkavédelmi felszerelés 

− Technológia specifikus védőeszközök (védőfalak) 

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 

A központi interaktív vizsgán műszaki táblázat, szabványgyűjtemény és nem programozható szá-

mológép használható. 

9. A vizsgatevékenységek megszervezésére, azok vizsgaidőpontjaira, a vizsgaidőszakokra vo-

natkozó sajátos feltételek: - 
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10. Részszakma 

10.1 Részszakma alapadatai 

10.1.1 A részszakma megnevezése: Fémipari gyártás előkészítő 

10.1.2 A részszakma órakerete: 400 – 500 óra 

10.1.3 A részszakma besorolása az Európai Képesítési Keretrendszer szerint: 3 

10.1.4 A részszakma besorolása a Magyar Képesítési Keretrendszer szerint: 3 

10.1.5 A részszakma besorolása a Digitális Kompetencia Keretrendszer szerint: 3 

10.2 A részszakma keretében ellátható legjellemzőbb tevékenység, valamint a munkaterület leírása 

A fémipari gyártás előkészítő egyszerű alkatrészről készült műszaki rajzot olvas. Gyártási dokumen-

táció alapján kiválasztja a gyártáshoz szükséges eszközöket, szerszámokat. Kiválasztja és előkészíti a 

gyártáshoz az alapanyagokat. Kézi és kisgépes megmunkálással fémből készített alkatrészt gyárt. Al-

katrész gyártó gépeket (sajtológép, marógép, csiszológép, darabológép, hegesztőgép) kezel. Munka-

darabokat gépasztalra helyez és rögzít, szerszámcserét és beállítást végez. A műveletsor befejezése 

után a kész munkadarabot eltávolítja a gyártógépről. Fém munkadarabok felületkezelését végző be-

rendezéseket kezel és felügyel. Gyártási és felületkezelési folyamatokat megelőző tisztítást végző be-

rendezéseket kezel és felügyel. A műszaki leírásnak megfelelően fémbevonó oldatokat készít. Az el-

készült alkatrészek méretét mérőeszközzel ellenőrzi. Az elvégzett munkát szakszerűen dokumentálja. 

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

10.3 A részszakma legjellemzőbb FEOR száma 

Részszakma meg-

nevezése 

FEOR-

szám 
FEOR megnevezése 

Részszakmával betölthető 

munkakör(ök) 

 

Fémipari gyártás 

előkészítő 
8152 

Fémmegmunkáló, felületke-

zelő gép kezelője 
Hegesztőgép-kezelő 

10.4 A szakképzésbe történő belépés feltételei 

10.4.1 Iskolai előképzettség: alapfokú iskolai végzettség vagy a Dobbantó program elvégzése 

10.4.2 Alkalmassági követelmények 

10.4.2.1 Foglalkozásegészségügyi alkalmassági vizsgálat: szükséges 

10.4.2.2 Pályaalkalmassági vizsgálat: nem szükséges 

10.5 Eszközjegyzék a részszakmára 

• Általános és egyéni védőeszközök 

• Munkabiztonsági, tűzvédelmi és elsősegély nyújtási felszerelés 

• Lakatos munkaállomás, satupadok 

• Lakatos kéziszerszámok - kalapácsok, reszelők, fémfűrészek, csigafúró-készlet, süllyesztők, 

menetfúró készlet, menetmetsző készlet, hajtóvasak 

• Karos táblaolló, darabológépek (fűrészgép, lemezdaraboló gép,) 

• Rögzítő elemek - kézi satu, fúrógép satu 

• Előrajzolás eszközei (körző, karctű, vonalzók, pontozók)  

• Mérőeszközök és ellenőrző eszközök (kézi mechanikus tolómérő, rádiuszsablonok, derékszög, 

szögmérő, alak és helyzetmérő eszközök) 

• Egyetemes esztergagép, befogás eszközei, készülékei, forgácsoló szerszámok 

• Egyetemes marógép, befogás eszközei, készülékei, forgácsoló szerszámok 



16 

• Oszlopos fúrógép, befogás eszközei, készülékei, forgácsoló szerszámok 

• Szerelő szerszámkészletek 

• Hegesztő munkaállomás, hegesztés eszközei, fogyóelektródás hegesztőgépek 

• Hegesztő készülékek, befogószerszámok 

• Elektromos kéziszerszámok, kisgépek 

• Felületkezelés gépei, eszközei 

• Sajtoló gép 

• Csiszoló gép 

• Számítógépes munkahely internet hozzáféréssel 

10.6 Részszakma szakmai kimeneti követelményei 

Sor-

szám 

Készségek, képes-

ségek 
Ismeretek 

Elvárt viselkedés-

módok, attitűdök 

Önállóság és fele-

lősség mértéke 

1 

Munkadarab alap-

ján, a műszaki rajz 

szabályainak betar-

tásával felvételi váz-

latot készít. 

Ismeri a nézeti- és met-

szeti ábrázolás szabá-

lyait. Ismeri a gyártási 

technológiáknak meg-

felelő mérethálózat ké-

szítésének szabályait. 

Pontos, precíz, átte-

kinthető szabadkézi 

rajzot készít. 

Önállóan felvételi 

vázlatot készít. 

2 

Alkatrészrajz alap-

ján kiválasztja az 

előgyártmány anya-

gát, típusát és mére-

tét, online vagy off-

line környezetben. 

Ismeri a fémek szerke-

zetét, vasgyártás alap-

jait, a szabványos 

anyagjelöléseket, a fel-

használt anyagok tulaj-

donságait és a kereske-

delmi félkészterméke-

ket. 

Törekszik a gazda-

ságos anyagfel-

használásra. 

Táblázatból önál-

lóan azonosítja a 

félkésztermékek 

méretét, anyagát. 

3 

Műszaki utasítás 

alapján elvégzi a 

gyártási művelete-

ket, meghatározza a 

műveletközi mérete-

ket. 

Ismeri a kézi- és kisgé-

pes megmunkálási 

technológiákat és azok 

célszerű alkalmazási 

sorrendjét. Ismeri 

hosszúság mértékegy-

ségek átváltását, és a 

relációkat. 

Törekszik a gazda-

ságos anyagfel-

használásra. 

Szakmai felügyelet 

mellett véglegesíti 

a gyártási sorren-

det. 

4 

Kiválasztja a gyár-

táshoz szükséges 

eszközöket, szerszá-

mokat, készüléke-

ket, internetes adat-

bázisokat is felhasz-

nálva. 

Ismeri a gyártási mű-

veletekhez célszerűen 

használható szerszá-

mokat és készülékeket. 

 

Szem előtt tartja a 

gyártás gazdasá-

gosságát. Ügyel 

arra, hogy az esz-

közök és segéd-

anyagok kiválasztá-

sánál érvényesülje-

nek a fenntartható-

ság szempontjai, 

mind az eszközök, 

módszerek kivá-

lasztásában, mind a 

keletkező hulladék 

kezelésében. 

Önállóan kivá-

lasztja és szaksze-

rűen használja a 

szükséges szerszá-

mokat, eszközöket. 

5 
Elvégzi az előrajzo-

lási műveleteket. 

Ismeri az előrajzolás-

hoz szükséges síkmér-

tani szerkesztéseket. 

Tudja, hogyan kell 

Törekszik a pontos 

előrajzolásra, gon-

Munkáját a techno-

lógiai utasítások 

pontos követésével, 

önállóan végzi. 
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használni az előrajzo-

láshoz szükséges esz-

közöket, mérőeszközö-

ket. 

dosan ügyel a mé-

rőeszközök állagá-

nak megőrzésére. 

6 

A műszaki rajz elő-

írásainak megfele-

lően legyártja a 

munkadarabot a ta-

nult gyártási techno-

lógiákkal (darabo-

lás, forgácsolás, saj-

tolás, hegesztés, fe-

lületkezelés). 

Vizualizálja a műszaki 

rajzon szereplő alkat-

rész térbeli alakját. Is-

meri az alkatrész elké-

szítéséhez szükséges 

technológiákat. 

Törekszik az 

ütemidők betartá-

sára. Igényli a pre-

cíz munkavégzést. 

Munkájában minő-

ségorientált. 

Munkáját a techno-

lógiai utasítások 

pontos követésével, 

önállóan végzi. 

7 

Kiválasztja a mére-

tek, az alak- és hely-

zettűrések ellenőr-

zéséhez szükséges 

mérő- és segédesz-

közöket. 

Meghatározza, hogy 

adott munkadarab mé-

ret, alak- és helyzettű-

rés – párhuzamosság és 

merőlegesség - ellenőr-

zéséhez milyen eszkö-

zökre van szükség. 

Törekszik a rendel-

kezésre álló mérő-

eszközök lehetősé-

geinek kihasználá-

sára. 

Munkáját a techno-

lógiai utasítások 

pontos követésével, 

önállóan végzi. 

8 

Számítógépes kör-

nyezetben doku-

mentálja az elvég-

zett munkát, elké-

szíti a mérési jegy-

zőkönyvet. 

Ismeri a gyártási doku-

mentációk típusait és 

azok kötelező tartal-

mát, dokumentáláshoz 

használja az infokom-

munikációs technológi-

ákat. 

Elkötelezett a hibás 

munkadarabok szá-

mának csökkentése 

iránt. 

Felelősséget vállal 

a mérési jegyző-

könyv tartalmáért. 

 

9 

Betartja a munka-, 

tűz-, baleset- és kör-

nyezetvédelmi elő-

írásokat, szabályo-

kat. Használja az 

egyéni védőfelsze-

reléseket. 

Ismeri az alkalmazott 

technológiákkal és 

használt szerszámok-

kal, eszközökkel kap-

csolatos munka- és bal-

esetvédelmi szabályo-

kat. 

Elkötelezett a biz-

tonságos munka-

végzés mellett. 

Felelősséget vállal 

önmaga és munka-

társai biztonságáért. 

A védőberendezé-

seket és védőfelsze-

relést rendeltetés-

szerűen használja. 

10 

Elvégzi a kötele-

zően előírt karban-

tartási feladatokat 

(pl. kenés, bizton-

sági berendezések 

állapotának ellenőr-

zése) 

Ismeri a gépek karban-

tartásának és biztonsá-

gos elindításának sza-

bályait. 

Törekszik a bizton-

ságos munkavég-

zésre, ügyel a gé-

pek állapotára. 

Önállóan ellenőrzi 

a gyártó gép biz-

tonsági berendezé-

seinek működőké-

pességét az előírá-

soknak megfele-

lően. 

11 

Gyártás közbeni és 

gyártás utáni méret-

ellenőrzést végez a 

megfelelő mérőesz-

közzel. 

Ismeri a tolómérő és a 

mélységmérő tolómérő 

felépítését, leolvasásá-

nak szabályait. 

Törekszik a mérő-

eszközök szakszerű 

használatára. 

Szakmai felügye-

lettel minősíti az el-

készült alkatrészt. 

Felelősséget vállal 

az általa gyártott al-

katrész minőségé-

ért. 

12 

Gépet tisztít, a bal-

esetvédelmi szabá-

lyok betartásával. 

Ismeri a karbantartási 

feladatokat. 

 

Tisztán tartja a 

gyártó gépet és kör-

nyezetét. Törekszik 

arra, hogy megértse 

a technológiai fo-

Tevékenysége so-

rán betartja a 

munka, baleset-, 

tűz- és környezet-

védelmi előíráso-

kat. Felelősséget 
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lyamatok környe-

zetre gyakorolt ha-

tását, a negatív kör-

nyezeti hatások 

csökkentésének le-

hetőségét. 

vállal a gép és szer-

számok épségéért. 

13 

Kézi és gépi műve-

letekkel darabolást 

végez. 

Ismeri a kézi és gépi 

darabolás eszközeit. 

Elkötelezett a dara-

boló eszközök tech-

nológiai utasítás 

szerinti használata 

iránt. 

A daraboló eszkö-

zöket önállóan a 

kezelési szabályok-

nak megfelelően 

használja. 

14 

Kézi és gépi műve-

letekkel felületkeze-

lést végez. 

Ismeri a felületkezelés 

eszközeit és technoló-

giáját. 

Elkötelezett a felü-

letkezelési techno-

lógiai utasítások 

betartása iránt. 

A felületkezelő esz-

közöket önállóan a 

kezelési szabályok-

nak megfelelően 

használja. 

15 

Digitális-, vagy 

nyomtatott doku-

mentáció alapján ki-

választja és előké-

szíti a szereléshez 

szükséges alkatré-

szeket és eszközö-

ket. 

Ismeri a műszaki ábrá-

zolás szabályait, a da-

rabjegyzék felépítését, 

a szereléshez szüksé-

ges eszközöket. 

Munkaterületét 

tisztán, rendben 

tartja. 

Önállóan előkészíti 

az adott szerelési 

tevékenységhez 

szükséges alkatré-

szeket, szerszámo-

kat, segédanyago-

kat. 

16 

Elvégzi a szerelés 

előtt szükséges mű-

veleteket (sorjázás, 

egyengetés, tisztí-

tás). 

Ismeri az alkalmazott 

műveletek technológiá-

ját. 

Az elvárt minőség-

ben végzi el az elő-

készítő művelete-

ket. 

Az eszközöket 

funkciójuknak 

megfelelően, önál-

lóan a használati 

utasítás szerint 

használja. 

17 

Alkatrészeket össze-

illeszt, oldható és 

oldhatatlan kötést 

készít a tanult tech-

nológiák alkalmazá-

sával. 

Érti az összeszerelendő 

és rögzítendő alkatré-

szek mechanikai tulaj-

donságait és az alkal-

mazott technológiát. 

Hatékonyan és pre-

cízen végzi a mun-

káját. 

Önállóan végzi el a 

szerelési és rögzí-

tési műveleteket és 

betartja a technoló-

giai utasításokat. 

18 

Az elvégzett munkát 

dokumentálja, jegy-

zőkönyvet készít 

számítógépes kör-

nyezetben. 

Ismeri a szerelési do-

kumentációk típusait, 

azok tartalmi elemeit. 

Elkötelezett a hibás 

szerelési egységek 

számának csökken-

tése iránt. 

Felelősséget vállal 

az általa összeépí-

tett berendezések 

minőségéért. 

19 

Az előírásoknak 

megfelelően karban-

tartja a szereléshez 

használt kisgépeket. 

Ismeri a karbantartási 

feladatokat. 

Gondosan bánik a 

rá bízott szerszá-

mokkal, gépekkel, 

eszközökkel. 

Felelősséget vállal 

a rá bízott gépek-, 

készülékek állapo-

táért. 

20 

Megérti és elemzi a 

munkaszerződés tar-

talmi elemeit, mun-

kaviszony létesíté-

sekor érvényesíti 

munkavállalói jo-

gait. 

Ismeri a munkajogi 

alapfogalmakat és a 

Munka Törvénykönyve 

munkaviszony 

létesítésére, a munka-

vállaló, illetve munkál-

Elkötelezett a sza-

bályos foglalkozta-

tás mellett, elkerüli 

a munkaügyi sza-

bálytalanságokat. 

Megítéli egy adott 

munkaszerződés-

ben a saját magára 

vonatkozó kötele-

zettségeket, önálló 

döntést hoz az alá-

írásról vagy elutasí-

tásról. 
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tató jogaira és kötele-

zettségeire vonatkozó 

részeit. 

10.7 A részszakma követelményeinek teljesítését mérő szakmai vizsga 

10.7.1 Szakmai vizsgára bocsátás feltétele: 

a részszakma megszerzésére irányuló képzés teljesítése 

10.7.2 Projektfeladat 

10.7.2.1 A vizsgatevékenység megnevezése: Komplex fémipari gyártási tevékenység megvalósítása 

10.7.2.2 A vizsgatevékenység leírása: 

1. A komplex feladat során minden tanult megmunkálási művelet alkalmazásra kerül (kézi és 

kisgépes megmunkálás, darabolás, forgácsolás, oldható és oldhatatlan kötés készítése, fe-

lületkezelés) 

2. A vizsgatevékenység végrehajtása során egy-egy alkatrészt le kell gyártani a tanult kézi és 

gépi gyártási eljárással, két alkatrészt technológiai utasítás szerint szegecselt vagy hegesz-

tett kötéssel kell összekapcsolni, majd a szerelt egység többi elemével szerelési ábra alapján 

összeszerelni. 

3. A egyik legyártott alkatrészen valamelyik tanult felületkezelési eljárást is alkalmazni kell. 

A vizsgatevékenység szerelési részében a vizsgázó által előre legyártott alkatrészek is fel-

használhatóak.  

4. Egy kijelölt alkatrészről a vizsgázó mérési jegyzőkönyvet készít a kiadott geometriai mé-

rőeszközök alkalmazásával. 

A projektfeladat – szükség esetén – kiegészíthető szóbeli kikérdezéssel. 

10.7.2.3 A vizsgatevékenység végrehajtására rendelkezésre álló időtartam: 360 perc 

10.7.3 A vizsgatevékenység aránya a teljes szakmai vizsgán belül: 100% 

10.7.4 A vizsgatevékenység értékelésének szempontjai: 

Az egyes műveletek súlyaránya az értékelésben: 

1. Megmunkálási műveletek 30% 

2. Kötéskészítés   30% 

3. Szerelés   10% 

4. Felületkezelés   10% 

5. Mérés    20% 

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

alább 40%-át elérte. 

10.8 A szakmai vizsga vizsgatevékenységeinek lebonyolításához szükséges személyi feltételek: - 

10.9 A szakmai vizsga vizsgatevékenységeinek lebonyolításához szükséges tárgyi feltételek: 

• Általános és egyéni védőeszközök 

• Technológiaspecifikus védőeszközök, védőfalak 

• Munkabiztonsági, tűzvédelmi és elsősegély nyújtási felszerelés 

• Lakatos munkaállomás, satupadok 

• Lakatos kéziszerszámok - kalapácsok, reszelők, fémfűrészek, csigafúró-készlet, süllyesztők, 

menetfúró készlet, menetmetsző készlet, hajtóvasak 

• Lemezdaraboló gépek, (fűrészgép, lemezolló, karos lemezvágó) 

• Előrajzolás eszközei (körző, karctű, vonalzók, pontozók)  

• Mérőeszközök és ellenőrző eszközök (kézi mechanikus tolómérő, rádiuszsablonok, derék-

szög, szögmérő, alak és helyzetmérő eszközök) 

• Egyetemes esztergagép, befogás eszközei, készülékei, forgácsoló szerszámok 
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• Egyetemes marógép, befogás eszközei, készülékei, forgácsoló szerszámok 

• Oszlopos fúrógép, befogás eszközei, készülékei, forgácsoló szerszámok 

• Szerelő szerszámkészletek 

• Hegesztő munkaállomás, hegesztés eszközei, fogyóelektródás hegesztőgépek 

• Elektromos kéziszerszámok, kisgépek 

• Felületkezelés gépei, eszközei 

• Sajtoló gép 

• Csiszoló gép 

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

10.11 A vizsgán használható segédeszközökre és egyéb dokumentumokra vonatkozó részletes 

szabályok: 

A szakmai vizsgán a felsorolt tárgyi feltételeken túl más eszköz használata nem szükséges. 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

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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