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1. A szakma alapadatai   

  

1.  Az ágazat megnevezése:   Gépészet  

2.  A szakma megnevezése:  Gépi és CNC forgácsoló  

3.  A szakma azonosító száma:   4 0715 10 07  

4.  A szakma szakmairánya:  -   

5.  A szakma Európai Képesítési Keretrendszer 

szerinti szintje:  

4  

6.  A szakma Magyar Képesítési Keretrendszer 

szerinti szintje:  

4  

7.  Ágazati alapoktatás megnevezése:  Műszaki ágazati alapoktatás  

8.  Kapcsolódó részszakmák megnevezése:  -  

9.  Egybefüggő szakmai gyakorlat időtartama:   Szakképző iskolai oktatásban: 64 

óra   

10 Maximális csoportlétszám 

12 fő 

11.  A képzés célja:  

Műszaki rajz alapján, adott technológiai paraméterek és műveleti utasítás szerint 

megtervezi a gyártás folyamatát. A művelettervezés során használja a szükséges 

műszaki táblázatokat. Az adott hagyományos szerszámgépen befogja az 

előgyártmányt, rögzíti a szerszámokat és beállítja a forgácsolási paramétereket, majd 

legyártja a munkadarabot. CNC megmunkáló-gépeken, gyártósorokon szakszerűen 

használja a munkadarab befogó- és továbbító eszközöket. Egyszerűbb alkatrészek 

gyártására CNC szerszámgépen, vagy szimulációs programmal programot ír és 

tesztel. CNC vezérlésű gépet kezel, felszerszámoz és azt követően alkatrészt gyárt. 

Hiba esetén korrekciózásokat hajt végre. Méreteket ellenőriz, azt mérési 

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

, tűzés környezetvédelmi előírásokat.  

12.  A  képzés  célcsoportja 

 (iskolai/szakmai végzettség):  

Alapfokú iskolai végzettséggel 

rendelkezők, akik sikeres műszaki 

ágazati alapvizsgát tettek.  

  

2. Kimeneti követelmények  

2.1. Ágazati alapoktatás kimeneti követelményei  

  

Sorszám  Készségek, képességek  Ismeretek  

Elvárt 

viselkedésmódok, 

attitűdök   

  

Önállóság és 

felelősség mértéke   
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1  

Munkadarab, vagy 

térhatású ábra alapján 

egyszerű geometriájú 

alkatrészről felvételi 

vázlatot készít.   

Ismeri  a  nézeti- 

 és metszeti 

 ábrázolás 

szabályait.  Ismeri  a 

gyártási 

technológiáknak 

megfelelő mérethálózat 

készítésének szabályait.   

Törekszik arra, 

hogy a szabadkézi 

rajz arányos és 

áttekinthető legyen.   

Önállóan 

szabadkézi felvételi 

vázlatot készít.   

2  

Műszaki rajz alapján 

kiválasztja az egyszerű, 

fémből készült 

alkatrészek gyártásához 

szükséges eszközöket, 

szerszámokat, 

kisgépeket. Előkészíti a 

munkahelyet, és 

elrendezi  a  

munkavégzéshez 

szükséges 

szerszámokat, 

eszközöket.    

Vizualizálja a 

műszaki rajzon 

szereplő alkatrészt. 

Ismeri a gyártási 

műveletekhez 

használható 

szerszámokat, 

készülékeket, 

kisgépeket, és azok 

biztonságos 

használatának 

szabályait.   

Szem előtt tartja a 

gyártás 

gazdaságosságát. 

Fontosnak érzi a 

rendezett 

munkakörnyezet 

kialakítását.   

A munkafeladathoz 

önállóan választ 

szerszámokat, 

eszközöket.   

3  

Műszaki rajz alapján 

előgyártmányt választ, 

műveleti sorrendtervet 

készít, majd kézi 

megmunkálással, 

és/vagy kisgépekkel 

egyszerű, fémből 

készült alkatrészeket 

gyárt.   

Ismeri az alkatrészek 

elkészítéséhez 

szükséges  

technológiákat és az 

anyagok alapvető 

tulajdonságait.   

    

Pontosan betartja a 

technológiai 

utasításokat.  

Törekszik  a  

munkavégzésből 

adódó  kockázat 

minimalizálására. 

Törekszik a precíz 

és gazdaságos 

munkavégzésre.    

Műszaki 

 táblázat 

segítségével 

önállóan kiválasztja 

a 

 félkésztermé

ket. 

Szakmai felügyelet 

mellett  

meghatározza a 

gyártási sorrendet. 

A gyártási 

műveleteket 

önállóan végzi.   

   

4  

Az elkészült 

alkatrészek méreteit 

mérőeszközökkel  

ellenőrzi  

Ismeri az adott 

alkatrész 

geometriájának 

megfelelő, és az adott 

méret 

meghatározásához  

Elkötelezett a hibás 

munkadarabok 

számának  

csökkentése, illetve 

a mérőeszközök  

Eldönti,  hogy  a 

gyártott munkadarab  

megfelel-e a rajzi 

előírásoknak. 

Felelősséget vállal  

 

  szükséges 

mérőeszközöket  

állagának megőrzése 

mellett.  

az  általa  gyártott 

termék minőségéért  
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5  

Műszaki dokumentáció  

(összeállítási rajz és 

darabjegyzék) alapján  

csavarkötéssel, 

szegecskötéssel egyszerű  

alkatrészcsoportokat 

összeszerel.  

Villamos kötéseket és 

lágyforrasztással  

készült  kötést 

 hoz létre.  

Ismeri  a  kötés 

kialakításához szükséges 

eszközöket, 

szerszámokat, 

segédanyagokat.  

Fontosnak tartja a 

műszaki 

dokumentációban 

szereplő előírások 

figyelembevételét.  

Felelősséget vállal 

a létrehozott kötés 

minőségéért.   

Felelősséget vállal a 

veszélyes  

hulladékok szakszerű 

kezeléséért.  

6  

Villamos  kapcsolási 

rajz alapján egyszerű 

villamos áramköröket 

összeállít.  Az 

áramköri elemeket a 

választott  

(banándugós, illetve 

szerelőtáblás) 

technológia szerint  

szakszerűen 

csatlakoztatja.  

Ismeri a villamos 

áramkör elemeinek 

jelképes jelölését.  

Fontosnak tartja a 

jelképek ismeretét.  

Törekszi  k 

 a pontos 

 és szakszerű 

munkavégzésre.  

Önállóan elvégzi a 

kapcsolás 

összeállítását. 

kapcsolás 

működőképessé 

ellenőrzi.  

A  

gét  

7  

Egyszerű villamos 

áram-körökön elvégzi a 

feszültség, áramerősség 

és ellenállás mérését.   

Egyszerű 

elektrotechnikai 

alaptörvényeket 

méréssel igazol.  

Ismeri a feszültség, az 

áramerősség  és  az 

ellenállás mérésének 

módját.  Ismeri  az 

adott  jellemző 

méréséhez szükséges 

műszert.  Tisztában 

van  az 

elektrotechnikai 

alaptörvényekkel.  

Ismeri a vonatkozó 

biztonságtechnikai 

előírásokat.  

Elkötelezett a 

mérés pontos 

elvégzése mellett.  

Önállóan  

kiválasztja  a 

méréshez szükséges  

műszert  és 

meghatározza  a 

mérési  pontokat. 

Önállóan számítja ki 

 az 

 áramkör 

jellemzőit.  

8  

Azonosítja és kezeli a 

hiba-  és 

túláramvédelmi 

eszközöket.  

Felismeri a lehetséges 

veszélyforrásokat.  

  

Ismeri a munkahelyén 

(gyakorlati helyén) 

használt hibavédelmi és 

túláramvédelmi 

eszközöket és azok 

jelzéseit.  

Fontosnak tartja a 

védelmi eszközök 

ismeretét  és 

használatát.  

Törekszik a villamos 

áram hatásaiból 

adódó kockázat 

minimalizálására.  

A  megfelelő 

szakembert bevonja 

 a  hiba 

megszüntetésébe.  
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9  

Az elvégzett munkát 

dokumentálja.  

Szövegszerkesztő, vagy 

 táblázatkezelő 

programban rögzíti a 

mérési eredményeket  

Ismeri a gyártási és 

mérési dokumentációk 

típusait és azok kötelező 

tartalmát.  

Elkötelezett a 

végzett munka 

pontos 

dokumentálása iránt.  

Felelősséget vállal a 

dokumentumok 

tartalmáért.  

10  

A munkavégzés során 

betartja  a  

munkavédelmi,  

tűzvédelmi  és 

környezetvédelmi 

szabályokat.  

Ismeri  a 

munkavégzéssel 

kapcsolatos 

munkavédelmi,  

tűzvédelmi  és 

környezetvédelmi 

szabályokat.  

Elkötelezett  a 

biztonságos 

munkavégzés 

mellett.  

Felelősséget vállal 
önmaga és  

munkatársai 

biztonságáért.  A 

védőberendezések 

et  és  

védőfelszerelést 

rendeltetésszerűen 

használja.  

  

  

2.2. A szakirányú oktatás szakmai kimeneti követelményei   

Sorszám   Készségek, 

képességek   Ismeretek   

Elvárt 

viselkedésmódok, 

attitűdök   

Önállóság és 

felelősség mértéke   

1   

Fűrészgéppel 
ledarabolja a  

megmunkálandó  

alkatrész  

előgyártmányát a  

meghatározott méretre, 

az előírt pontossággal.   

Ismeri a fűrészgép 

felépítését, valamint a 

fűrészelés eljárását, 

technológiáját.   

Fontosnak tartja a 

pontos  

előgyártmány 

kialakítását.   

A technológiai 

előírásoknak 

megfelelően  

önállóan és  

szakszerűen 

végrehajtja a  

megmunkálás  

lépéseit, betartva a  

munka, baleset-, 

tűz- és  

környezetvédelmi 

előírásokat.   

 

2   

Hagyományos  

esztergagépet kezel,  

arra munkadarabot és 

szerszámokat fog- és 

állít be.   

Ismeri a hagyományos 

esztergagép felépítését 

és kezelését, autonóm 

karbantartását. Tudja 

rögzíteni a gépben a 

munkadarabot.  

Kiválasztja és befogja 

a megmunkáláshoz 

szükséges 

szerszámokat.   

Munkáját 

körültekintően, 

pontosan és  

biztonságosan 

végzi.   

A technológiai 

előírásoknak  

megfelelően 

önállóan  

végrehajtja a  

befogásokat és  

beállításokat.  

Felelősséget vállal 

a szerszámgép és a 

szerszámok 

épségéért.   
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3   

Alkatrész rajz és 
műveleti utasítás  

alapján lépcsős  

tengelyt gyárt, az IT 

tűrésrendszernek  

megfelelő pontosság és 

a rajzon előírt felületi 

minőség szerint.   

Ismeri a kereszt- és 

hosszesztergálás 

eljárását,  

mozgásviszonyait.   

Törekszik a 
technológiai 
utasításokat  

betartására és a 

biztonságos 

munkavégzésre.   A technológiai 

előírásoknak  

megfelelően 
önállóan  

végrehajtja a  

megmunkálás 
lépéseit.  

Tevékenysége  

során betartja a  

munka, baleset-, 

tűz- és  

környezetvédelmi 
előírásokat.  

Felelősséget vállal 

a szerszámgép és a 

szerszámok 

épségéért.    

4   

Központfuratot, furatot 

fúr és dörzsáraz 

esztergagépen.   

Ismeri a fúrás, 

dörzsáraz szerszámait, 

eszközeit és 

technológiáját.   

5   
Furatot, külső és belső 

kúpot esztergál.   

Ismeri a fél-kúpszög 
értékének kiszámítási 
módját. Ismeri a  
furatesztergálás, a 
kúpesztergálás  

eljárásait, azok  

mozgásviszonyait és a 
szükséges  

gépbeállításokat.   

Törekszik a pontos 

számításokra és 

beállításokra.   

6   

Külső és belső 

beszúrásokat készít,  

munkadarabot méretre  

leszúr   

Ismeri a be- és 

leszúrások  

szerszámait, 

technológiáját.   
Pontosan betartja a 
technológiai  

előírásokat,  

törekszik a precíz 

és gazdaságos 

munkavégzésre.   7   

Külső és belső menetet 

készít menetmetsző, 

menetfúró, valamint 

menetkés segítségével.   

Ismeri a menetalap 
készítés szabályait, 
szabványok  

segítségével  

meghatározza a  

menetek, menetkifutás 

jellemző paramétereit.   

 

8   

Hagyományos  

marógépet kezel, arra 

munkadarabot fog fel  

és állít be a  

technológiai  

dokumentációk  

szerint. Előkészíti és 

befogja a marás 

szerszámait.   

Ismeri a hagyományos 

marógép felépítését, 

kezelését, autonóm  

karbantartását.  Ismeri  

a megmunkáláshoz 

szükséges  

szerszámokat. Tudja a  

munkadarab befogási-,  

és tájolási módokat.  

Tudja használni a 

különböző  

szerszámbefogókat.   

Munkáját 

körültekintően, 

pontosan és  

biztonságosan  

végzi. Törekszik a 

legbiztosabb 

munkadarab  

rögzítési mód 

elérésére.    
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9   Alkatrészrajz és 

műveleti utasítás alapján 

marással egyszerű  

geometriájú alkatrészt 
gyárt az előírt  
méretpontosság és 
felületi minőség szerint.  

   

Ismeri a hagyományos 
marógép felépítését, 
technológiai 
paraméterek  

meghatározásának,  

beállításának módját.  

  Ismeri a sík, a 

lejtős felületek marási,  

valamint a horonymarás 

eljárásait, azok 

mozgásviszonyait.   

Fontosnak tartja a 
műszaki  

dokumentációban  

szereplő előírások  

figyelembe-vételét.  

Törekszik a 
leggazdaságosabb 
gyártási mód  

használatára és a 

biztonságos 

munkavégzésre.   

10   Gyártás közbeni és 
gyártás utáni  

méretellenőrzést végez a 

megfelelő 

mérőeszközzel.   

Ismeri a tolómérő, 

mikrométer,  

mélységmérő tolómérő, 

a három ponton mérő  

furat mikrométer és az 

órás furatmérő 

felépítését,  

leolvasásának szabályait, 

a  

mérőhasábok és  

mérőórák, valamint az 

idomszerek használatát.  

Törekszik a 

mérőeszközök 

szakszerű  

használatára,  

kezelésére és 

állagának  

megóvására.   

  

Önállóan minősíti az 
elkészült alkatrészt  
(jó, selejt és 
javítható).  
Felelősséget vállal az 
általa gyártott 
alkatrész  
minőségéért és az 
alkalmazott  
mérőműszerek 

épségéért és  

pontosságuk 

megóvásáért.   

11   Az IT tűrésrendszernek 

megfelelő pontossággal   

sík és lépcsős felületeket 
köszörül síkköszörű 
gépen, vagy  

palástfelületeket  

köszörül palástköszörű 

gépen.   

Ismeri köszörűgépek 

felépítését, valamint a   

palást- és síkköszörülés  

eljárásait,  

technológiáját,  

meghatározza és  

beállítja a technológiai 

adatokat.   

Törekszik a műszaki 

dokumentációkban 

előírt pontosság és 

felületi minőség 

betartására.   

A technológiai 

előírásoknak  

megfelelően,  

önállóan végrehajtja 

a megmunkálás 

lépéseit.   
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12   CNC megmunkálógépet 

működtet, bekapcsol, 

üzemkész állapotba hoz.  

Ismeri a CNC gép 

részeit, az elektromos  

bekapcsolási sorrendet, a 

gép üzemképes  

állapotba helyezéséhez 

szükséges lépéseket.   

Betartja a CNC 
gépek kezelési és 
karbantartási  

utasításában  

foglaltakat. Ügyel 
arra, hogy az 
eszközök és  

segédanyagok  

kiválasztásánál  

érvényesüljenek a  

fenntarthatóság  

szempontjai, mind az 

eszközök, módszerek 
kiválasztásában,  

mind a keletkező 

hulladék 

kezelésében.   

Felelősséget vállal a  

CNC gépek kezelési 

és karbantartási 
utasításában  

foglaltak pontos 

követéséért és 

betartásáért.   

13   Munkadarabot és 

szerszámokat fog- és 

állít be a CNC 

megmunkálógépen.   

Ismeri a munkadarab 

befogás módjait, 

eszközeit, a  

megmunkáláshoz  

szükséges szerszámokat,  

a nullpont-felvétel és a 

szerszámbemérések 

menetét, eljárását.   

Munkáját precízen, 

pontosan,  

körültekintően végzi.  

   

Önállóan végzi a 

munkadarab és a 

szerszámok 

befogását,  

beállítását.  

Felelősséget vállal 

ezek pontosságáért és 

szakszerűségéért.  

14   Előre megírt CNC 

programot betölt, tesztel.  

Ismeri a programok 
betöltésének,  

tesztelésének,  

módosításának és  

paraméterezésének 

lépéseit.   

Gondosan ügyel a  

CNC gépek kezelése 
és programozása  

során a programok 

betöltésére és  

tesztelésére  

vonatkozó utasítások 

betartására.   

Önállóan elvégzi a 

programbetöltést és 

tesztelést. Képes a 

hibák felismerésére, 

szükség szerint 

másokkal 

együttműködve 

javítást végez.   

15   Alkatrészt gyárt az előre 

elkészített program 

alapján.   

Ismeri a programok 

futtatásának lehetőségeit.   

Szem előtt tartja a 

selejtmentes gyártást.   

Felelősséget vállal az 
általa gyártott  
munkadarab előírt 
minőségéért.  
Önállóan el tudja 
végezni a Méret  

ellenőrzést, eltérés  

esetén képes a méret 

korrigálására.   

16   Egyszerű munkadarabra 

megmunkálóprogramot  

ír és tesztel.   

Ismeri a parancsokat és 

utasításokat, a  

programírás szabályait 

és a tesztelésük 

lehetőségeit.   

Fontosnak tartja a  

CNC programozás  

és a  

programtesztelés 

szabályait.   

Munkáját részben 

önállóan, segítséggel 

végzi. Képes a hibák 

felismerésére, 

javítására.   
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17   Ellenőrzi az elkészült 
munkadarab méreteit, 
szükség esetén  

korrekciót hajt végre.   

Ismeri a szerszámkopás 

korrekciót, annak 

típusait és 

alkalmazásukat.   

Törekszik a 

mérőeszközök 

szakszerű 

használatára.   

Önállóan minősíti az 
elkészült alkatrészt  
(jó, selejt és 
javítható).  

Felelősséget vállal az 

általa gyártott 

alkatrész 

minőségéért.   

  

3. A szakirányú oktatásba történő belépés feltételei   

  

1.  Foglalkozás-egészségügyi 

alkalmassági vizsgálat:   

Szükséges  

2.  Pályaalkalmassági vizsgálat  Nem szükséges  

3.   Ágazati alapvizsga teljesítése  Szükséges, azoknak a képzésben 

résztvevőknek, akik nem kaptak felmentést 

előzetes tanulmányaik és munkatapasztalataik 

alapján az ágazati alapvizsga teljesítése alól.  

4.  Belépés feltétele 11. évfolyam 

szakirányú oktatásba  

befejezett 10. évfolyam és ágazati alapvizsga  

5.   Kizárólag szakirányú oktatásba  érettségi bizonyítvány és ágazati alapvizsga  

  

4. A szakirányú oktatás megszervezéséhez szükséges személyi feltételek  

A szakirányú oktatásban oktatott tantárgy oktatójának szakképző iskolában az ágazatnak 

megfelelő felsőfokú végzettséggel és szakképzettséggel vagy felsőfokú végzettséggel és az 

ágazatnak megfelelő szakképzettséggel vagy szakképesítéssel kell rendelkeznie.  

  

A gyakorlati ismereteket oktató személynek legalább érettségi végzettséggel és az ágazatnak 

megfelelő szakképzettséggel vagy szakképesítéssel kell rendelkeznie. Elfogadható az adott 

szakma mesterlevele, vagy duális gyakorlati oktató végzettség is.  

  

5. A szakirányú oktatás megszervezéséhez szükséges tárgyi feltételek  

1.  Helyiségek (tanterem, 

tanműhely, tanterem, 

adminisztrációs iroda, 

irattár stb.):  

tanműhely/duális képző hely/ szaktanterem/számítógép terem  

2.  Eszközök és 
berendezések (Forrás:  

KKK):  

Technológia specifikus védőeszközök  

Munkabiztonsági, tűzvédelmi és elsősegély 

nyújtási felszerelés Satupad, satuval  

Szerelő szerszámkészletek, kéziszerszámok  
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  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  

  

3.  A tananyag-, illetve 

tematikai egységek 

(tantárgyak, 

témakörök)  

teljesítéséhez szükséges 

anyagok és 

felszerelések:  

lásd a 2. pontban  

4.  Egyéb speciális 

feltételek:  

Higiéniai eszközök, tartozékok    

Szakszerű munkavégzéshez szükséges munkaruha   

Munkabiztonsági eszközök, környezetvédelmi eszközök  

Projektor  

Flipchart és/vagy tábla  

6. A szakirányú oktatás tervezett időtartama az ágazati alapoktatás után  

  

7. Óraterv  

  

 
 KSZ/11.évf. KSZ/12.évf. Összes 

óraszám 

 
 216 0 216 

Villamos alapismeretek                 108   

Villamos áramkör  18     
Villamos áramkör ábrázolása  18     
Villamos áramkör kialakítása   18     
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Villamos biztonságtechnika   18     
Villamos áramkörök mérése, dokumentálása  

36     

    

 Szakmai 

ágazati alapok 

Gépészeti alapismeretek  108 0   

Munkabiztonság, tűz- és környezetvédelem  
9       

Műszaki rajz alapjai  21     

Anyag- és gyártásismeret  21     

Fémipari alapmegmunkálások  21     

Projektmunka  36     

Tanulási terület összóraszáma  216 0  216 

 

  

    

8. A tanulási területek részletes szakmai tartalma  

8.1. Gépészet ágazati alapoktatás  

Ágazati alapoktatás megnevezése: Műszaki ágazati alapoktatás  

Szakmai ágazati alapok                                                                                                216 óra 

 

Villamos alapismeretek    

  

A tantárgy oktatása során fejlesztendő kompetenciák  

  

Készségek, 

képességek  
Ismeretek   

Önállóság és 

felelősség 

mértéke   

Elvárt 

viselkedésmódok, 

attitűdök   

Általános és 

szakmához kötődő  

digitális  

kompetenciák  

Egyszerű 

számításokat 

végez a villamos 

alapmennyiségek 

között.   

Ismeri az egyszerű 

áramkör villamos  

alapmennyiségeit, 

összefüggéseit, 

törvényeit.   

Teljesen 

önállóan   

Törekszik  az 

igényesen 

elkészített  
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Kiválasztja a 

feladat 

megoldására 

alkalmas 

eszközöket az  

alkatrészeken 

található  

jelölések  és 

 a 

katalógusadatok 

alapján.   

Ismeri az egyszerű 

áramkör felépítését, 

anyagait, eszközeit.   

Instrukció 

alapján 

részben 

önállóan   

dokumentáció 

megalkotására.   

  

Kritikusan  

szemléli  az 

internetről letöltött 

kapcsolásokat.   

  

Fontosnak tartja a 

mérőhely rendjét 

és tisztaságát.   

Online 

 katalógust 

használ.   

Adott feladathoz 

kapcsolási 

rajzokat készít és 

értelmez, 

szabványos 

jelölések 

alkalmazásával.   

Ismeri az egyszerű 

világítási 

áramköröket.    

Teljesen 

önállóan   

Az  internetről 

kapcsolásokat  tölt 

le.   

Kiválasztja  a 

méréshez 

szüksége 

műszereket.   

Ismeri  a 

 villamos 

műszerek jellemzőit 

és  használatuk 

módját.   

Instrukció 

alapján 

részben 

önállóan   

  

Mérési 

tevékenységeket  

végez  a  

biztonságvédelmi 

előírások 

betartásával.   

Ismeri  a 

biztonságvédelmi 

szabványok előírásait 

és  a  mérési 

módszereket.   

Instrukció 

alapján 

részben 

önállóan   

  

Mérési 

tevékenységét 

dokumentálja, 

jegyzőkönyvet  

készít,  az 

eredményt 

kiértékeli.   

Ismeri  a 

dokumentációkészítés 

alapelveit.   

Teljesen 

önállóan   

 

Irodai alapszoftvert 

használ.   

Felismeri a hiba- 

és túláramvédelmi 

eszközök 

jelzéseit.   

Ismeri az egyszerű 

áramkörök alapvető 

védelmeit, azok 

eszközeit.   

Teljesen 

önállóan   
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Villamos áramkör  

Villamos alapfogalmak (töltés, áram, feszültség, ellenállás, vezetés, teljesítmény, munka, 

hatásfok)   

Az áramkör és a villamos áramkör fogalma, felépítése, működése, jellemzői, ábrázolása, 

összefüggések   

Villamos energiaforrások csoportosítása, jellemzői   

Fogyasztók csoportosítása, jellemzői   

Ellenállás, fajlagos ellenállás   

Ohm törvénye   

Az anyagok csoportosítása villamos szempontból; vezető, szigetelő, félvezető fogalma; példák a 

különböző anyagokra   

A vezetők ellenállását meghatározó tényezők (anyagi minőség, hossz, keresztmetszet)    

A vezeték ellenállása    

A vezetők és szigetelők ellenállásának hőmérsékletfüggése.    

Az összetett áramkörök fogalma, felépítése, elemei (csomópont, ág, hurok)   

Az összetett áramkörök alaptörvényei és alkalmazásuk (Kirchhoff I., II, áramosztás, 

feszültségosztás)   

Ellenállások soros, párhuzamos eredője, vegyes kapcsolása két-három ellenállás esetén   

Feszültség- és áramforrások soros és párhuzamos kapcsolása, átalakítása   

Egyszerű energiaforrások (ideális és valóságos feszültségforrás); a feszültségforrás jellemzői 

(üresjárási feszültség, kapocsfeszültség, belső ellenállás, rövidzárási áram) Összetett 

áramkörök egyszerűsítése   

  

  

Villamos áramkör ábrázolása  

Villamos rajzok fogalma, fajtái (egyvonalas, többvonalas, elvi, kapcsolási, szerelési, elrendezési, 

nyomvonal-, áramutas stb.) A villamos rajzok felépítése   

Vezetékek ábrázolása – vonalak  Készülékek 

ábrázolása – jelképek   

Érintkezők és működtetésük (a kapcsoló fogalma, szerepe az áramkörben, jellemzői)   

Fontosabb kapcsolófajták (nyomógomb, mágneskapcsoló [relé])   

Félvezető alapú alkatrészek (dióda, LED, tranzisztor)   

A villamos rajzok szerepe, használata   

Villamos rajzok készítése szabadkézzel és szimulációs szoftverrel (pl. FluidSIM) Villamos rajzok 

olvasása, értelmezése   
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Villamos áramkör kialakítása  

Egyszerű áramkörök kialakítása, működtetése dokumentáció alapján, a villamos biztonsági 

előírások figyelembevételével   

Áramkörök előkészítése feszültség alá helyezésre – szerelői ellenőrzés – készre jelentés Világítási 

áramkörök    

Egyszerű világítási alapkapcsolásokat képes legyen összeállítani (egysarkú kapcsolás, kétsarkú 

[leválasztó] kapcsolás, váltó kapcsolás)   

Mágneskapcsoló (relé) alkalmazásával öntartó kapcsolást képes kialakítani (pl. kétkezes indítás, 

vészleállítás több helyről, egy készülék bekapcsolása és leállítása több helyről)   

  

Villamos biztonságtechnika  

Villamos biztonságtechnikai ismeretek, MSZ1 szerinti feszültségszintek (kisfeszültség, 

nagyfeszültség, törpefeszültség)    

A villamos áram élettani hatásai; az áramütéses baleset súlyosságát befolyásoló tényezők Az 

áramütés elleni védelem fogalma   

Alapvédelem (közvetlen érintés elleni védelem); szigetelés, burkolat; az IP-védettség fogalma    

Hibavédelem (közvetett érintés elleni védelem)   

A táplálás önműködő lekapcsolása védelmi mód fogalma, működési elve  A 

földelővezető színjelölése, a védelmi mód jele a fogyasztói készüléken Kettős és 

megerősített szigetelés   

A védelmi mód működési elve   

A védelmi mód jele a fogyasztói készüléken   

Törpefeszültség   

A védelmi mód működési elve   

A védelmi mód jele a fogyasztói készüléken   

Védőelválasztás   

A védelmi mód működési elve   

A védelmi mód jele a fogyasztói készüléken   

Az MSZ 1585 alapján a szakképzett, kioktatott és laikus személy fogalma (példákkal) A 

feszültségmentesítés lépései; azok alkalmazása épületen (lakóépületen) belül.   

Műszaki mentés kisfeszültségen; áramütött személy kiszabadítása az áramkörből; az 

elsősegélynyújtás alapjai   

Biztonságos  munkavégzéshez  szükséges  biztonságtechnikai  alapismeretek, 

veszélyhelyzetek felismerése   
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Villamos áramkörök mérése, dokumentálása  

Mérési alapismeretek, műveletek: a mérés fogalma, analóg és digitális műszerek jellemzői, 

használata, feszültség mérése, áram mérése Műszerek jelzései, mért értékek leolvasása  

Méréshatár, skála, mért érték, pontosság   

Analóg és digitális műszer kiválasztása, használata   

Árammérő jellemzői, csatlakoztatása az áramkörhöz Feszültségmérő jellemzői, 

csatlakoztatása az áramkörhöz   

Ellenállásmérés jellemzői, csatlakoztatás az áramkörhöz   

Multiméter használata   

Megfelelő műszer kiválasztása, az optimális méréshatár megválasztása   

Egyszerű áramkörön alapmérések végzése (áramerősség, feszültség, ellenállás)    

Lineáris és nem lineáris fogyasztókon mérési sorozat végzése. Egyszerű lineáris fogyasztó   

U-I jelleggörbéjének felvétele    

Egyszerű nem lineáris fogyasztó pl. izzó U-I jelleggörbéjének felvétele   

Logikai kapcsolatok, ÉS, VAGY kapuk, logikai kapcsolatok megvalósítása kapcsolók és 

tranzisztorok segítségével   

Mérési sorozat önálló elvégzése, dióda alapműködésének megértése céljából (egyenáramú 

megközelítés)    

Az elvégzett munkák szakszerű dokumentálása mérési jegyzőkönyv és/vagy munkanapló 

formájában. Egyszerű irodai szoftverekkel mérési jegyzőkönyv készítése. A mérés leírása, a 

mérési adatok táblázatba rendezése, a mérési eredmények egyszerű diagramban, függvényben 

ábrázolása   

  

 Gépészeti alapismeretek      

  

A tantárgy oktatása során fejlesztendő kompetenciák  

  

Készségek, 

képességek  
Ismeretek  

Önállóság és 

felelősség 

mértéke  

Elvárt 

viselkedésmódok, 

attitűdök  

Általános és 

szakmához 

kötődő  

digitális  

kompetenciák  
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Értelmezi és 

ismerteti a műszaki 

dokumentációk  

(alkatrészrajz, 

összeállítási rajz,  

darabjegyzék stb.)  

információtartalmát, 

az alkatrész(ek) 

felépítését,  

előírásait és 

funkcióját.  

Ismeri a géprajzi 

szabályokat,  

előírásokat. Ismeri  

a műszaki rajzok 

tartalmi  

követelményeit.  

Teljesen 

önállóan  

Törekszik a 

pontos  

munkavégzésre, 

munkahelyi  

környezetének  

rendben tartására.  

  

Dokumentációk 

készítésekor  

törekszik a tiszta 

munkára.  

Az eszközök, 

berendezések  

használatakor 

szakszerűen és  

Digitalizált vagy 

digitális  

formátumú rajzok  

elemzése  

Szabadkézi felvételi 

vázlatot készít 

egyszerű 

alkatrészekről.  

Ismeri a vetületi és 

metszeti ábrázolás 

szabályait, a 

vonalvastagságok  

Teljesen 

önállóan  
  

 

 és vonaltípusok  

alkalmazását.  

 körültekintően jár 

el.  

Törekszik a 

munkavédelmi 

előírások  

maradéktalan 

betartására.  

 

Megtervezi az 

alkatrész  

gyártásának  

munkafázisait, és 

azok sorrendjét.  

Ismeri az 

alapanyagokat,  

segédanyagokat, a 

megmunkálási 

eljárásokat.  

Instrukció 

alapján  

részben 

önállóan  

  

Betartja a 

munkabiztonsági és 

környezetvédelmi 

szabályokat.  

Tudja a 

munkakörnyezetére 

vonatkozó  

munkabiztonsági és 

környezetvédelmi 

szabályokat.  

Instrukció 

alapján  

részben 

önállóan  

  

Alkatrészrajz 

alapján a szükséges  

eszközökkel elvégzi 

az előrajzolást.  

Ismeri az 

előrajzolás 

eszközeit, 

módszereit.  

Teljesen 

önállóan  
  

A megadott 

pontossággal  

elvégzi a darabolást.  

Ismeri a darabolás 

eszközeit és 

technológiáját.  

Instrukció 

alapján  

részben 

önállóan  

Információszerzés 

online forrásokból  

Elvégzi az alkatrész 

elkészítéséhez 

szükséges  

lemezalakításokat.  

Ismeri az egyszerű 

lemezalakítási 

technológiákat.  

Instrukció 

alapján  

részben 

önállóan  

Információszerzés 

online forrásokból  
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A dokumentáció 

alapján forgácsolást 

végez.  

Ismeri a kézi és 
kisgépes  

forgácsoló  

megmunkálások  

eljárásait. Ismeri a 

furatmegmunkálás 

egyszerű 

technológiáit.  

Instrukció 

alapján  

részben 

önállóan  

  

Információszerzés 

online forrásokból  

Létrehozza az 

összeállításhoz 

szükséges kötéseket.  

Ismeri a kötések 

létrehozásának  

eszközeit, tudja a 

kötések  

kialakításának, 

létrehozásának 

technológiáját.  

Instrukció 

alapján  

részben 

önállóan  

Információszerzés 

online forrásokból  

Az alkatrész 

műszaki előírásai 

alapján a  

kiválasztott  

eszközökkel mér, 

ellenőriz és  

dokumentálva 

minősíti az 

alkatrészt.  

Ismeri a 

mérőeszközök  

alkalmazási 

területeit,  

fontosabb  

metrológiai  

jellemzőit. Ismeri a  

geometriai mérés és 

ellenőrzés  

egyszerű módjait.  

Tudja a minősítés 

szerepét és 

lényegét.  

Teljesen 

önállóan  

 

Digitális 

dokumentáció 

készítése  

  

 

Munkabiztonság, tűz- és környezetvédelem   

A munkavédelem fogalma, szakterületei   

Munkabalesetek és foglalkozási megbetegedések   

A munkabalesetek bejelentése, nyilvántartása és kivizsgálása   

Tárgyi feltételek a munkavédelemben (levegő, megvilágítás, közlekedő és menekülő útvonalak, 

egyéb infrastruktúra)   

Gépek, berendezések biztonsági követelményei, biztonsági berendezések   

Kémiai biztonság: vegyszerek tárolása, kezelése   

Villamos biztonság – elektromos áram élettani hatásai és veszélyei   

Ergonómia   

A munkavégzés fizikai ártalmai és ezekkel szembeni védekezés lehetőségei   
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Személyi és kollektív védőfelszerelések használata és alkalmazása   

A munkahelyen alkalmazott biztonsági jelzések   

Megfelelő mozgástér biztosítása, elkerítés, lefedés, tároló helyek kialakítása   

Munkaegészségügy, foglalkozás-egészségügy   

A tűzvédelem fogalma, szakterületei   

Általános tűzvédelmi ismeretek, tűzvédelmi fogalmak: tűzszakasz, kockázati osztály, 

tűzállóság Tűzvédelmi tiltások: torlaszolás tilalma, dohányzási tilalom, nyílt láng 

használatának tilalma   

Tűzmegelőzés, gépek, berendezések speciális tűzvédelmi előírásai   

Tűzveszélyes anyagok tárolása, szállítása, kezelése   

Tűzvédelmi infrastruktúra alapismeretek   

Tűzriadó terv: tűz jelzése, teendők tűz esetén   

Tűzoltás módjai, tűzoltó eszközök   

Jelzőtáblák, feliratok, speciális fényjelzések   

A környezetvédelem fogalma, szakterületei   

Irányítási rendszerek (ISO14001, EMAS)   

Hulladékgazdálkodás: veszélyes és nem veszélyes hulladékok kezelése, szelektív 

összegyűjtése tárolása, gyűjtőhelyek kialakítása Levegőtisztaság-védelem: pontforrások 

jellemzése   

Víz- és talajvédelem: hűtő-kenő emulzió, egyéb ipari folyadékok felhasználása, tárolása, 

vegyszerkezelés, kármentés   

Környezeti zaj, rezgés, biodiverzitás, az élő környezet védelme   

  

Műszaki rajz alapjai  

A műszaki rajzok tartalmi és formai követelményei   

Rajztechnikai alapszabványok, előírások   

A műszaki rajzban alkalmazott vonalak   

Alkatrészek síkbeli ábrázolásának szabályai   

A metszeti ábrázolás célja, értelmezése alkatrészrajzokon   

A mérethálózat felépítése, a méretmegadás szabályai    

A felvételi vázlatok készítése    

A mérettűrés megadási módjai, a határméretek meghatározása   

A felületi érdességek megadása   
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Alak- és helyzettűrések   

A különféle furatok (sima, süllyesztett, zsákfurat, menetes furat) ábrázolása   

Felvételi vázlat készítése furatos, menetes alkatrészekről tűrések és felületi érdesség megadásával   

Az összeállítási rajzok tartalmi és formai követelményei   

Összeállítási rajzok értelmezése   

Szerelési sorrend felépítése összeállítási rajzok alapján   

  

Anyag- és gyártásismeret  

Az előgyártmányok típusai a gyártási technológiák alapján (hengerlés, húzás, kovácsolás, öntés)   

Az előgyártmányok szabványos szállítási állapotai (alak, méret és hőkezeltség).   

Az ipari anyagok csoportosítása    

Az ipari anyagok tulajdonságai és felhasználási területei   

Az alkatrészrajzok és összeállítási rajzok anyagjelölései   

Az előírt anyag forgácsolhatóságának meghatározása anyagjelölés alapján, katalógus segítségével   

  

Fémipari alapmegmunkálások  

Az előrajzolás eszközei és módszerei   

A darabolás eszközei és technológiái    

Egyszerű lemezalakítások    

Kézi forgácsolóeljárások    

A furatmegmunkálás technológiái   

Egyszerű kötések létrehozása (menetes kötés, szegecskötés, ragasztás, lágyforrasztás)   

Hossz- és szögmérő eszközök alkalmazása    

Az alak- és helyzettűrések ellenőrzési módszerei    

A mérési eredmények dokumentálása, a kész alkatrészek minősítése   

  

Projektmunka  

A tantárgy témaköreiben elsajátított elméleti ismeretek és gyakorlati tevékenységek 

alkalmazása egy vagy több projektmunka keretében. A projekt(ek) megvalósítása során az 

alábbi tevékenységek elvégzése szükséges. Egy projekt az ágazati alapvizsga gyakorlati 

részének előkészítését is szolgálhatja.   

Témakörök:   

A gyártás-előkészítés lépései:   
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‒gyártmányelemzés  

‒alapanyagválasztás, segédanyagok választása    

‒a gyártás munkafázisainak és azok sorrendjének meghatározása   

‒megmunkálószerszámok és megmunkálógépek kiválasztása    

A dokumentációban megadott alkatrészek elkészítése kézi és gépi megmunkálással    

A megfelelő mérőeszközök kiválasztása, az alkatrészek ellenőrzése, minősítése   

A szükséges gépészeti kötések elkészítése, összeszerelés, illesztés    

Gyártmányellenőrzés a műszaki előírás követelményei szerint    

A mérések, ellenőrzések, minősítések dokumentálása    

A projektmunka dokumentumainak folyamatos vezetése   

Prezentáció készítése az elvégzett projektmunkáról   

  

 Ágazati alapvizsga leírása, mérésének, értékelésének szempontjai   

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

alapvizsgára az ágazati alapoktatásban való részvétele alapján bocsátható.  

  Írásbeli vizsga   

 A vizsgatevékenység megnevezése: Fémipari és villamosipari alapok  

 A vizsgatevékenység leírása  

Az írásbeli vizsgarészben a gyakorlati vizsgán elkészítendő, szerelendő alkatrészekkel, 

illetve összeállítandó villamos kapcsolással összefüggő feladatokat kell megoldani. Az 

írásbeli vizsgatevékenység 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 

(felhasználandó szerszámok, eszközök, előgyártmány kiválasztása, gyártási műveletek, 

gyártási sorrend).  

­  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, 

elfogadható méret meghatározása, munkadarab értékelése.   

­  Villamos kapcsoláson elvégzendő mérés leírása, mérési pontok meghatározása.  
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­  Alkatrész gyártásához kapcsolódó munkavédelem. Adott munkadarab gyártása, villamos 

kapcsolás elkészítése során betartandó érintésvédelmi és munkavédelmi szabályok és az 

alkalmazandó egyéni és egyéb védőeszközök ismertetése.   

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

rövid válaszokat igénylő kifejtős feladatokat.   

  

 A vizsgára rendelkezésre álló időtartam: 90 perc  

 A vizsgatevékenység aránya a teljes ágazati alapvizsgán belül: 30%  

 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%  

 Az értékelés százalékos formában történik.  

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

40%-át elérte.  

 Gyakorlati vizsga  

 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.  

 A vizsgatevékenység leírása  

Egyszerű geometriájú alkatrészek elkészítése   

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

megfelelőség 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.  
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 A vizsgatevékenység végrehajtására rendelkezésre álló időtartam: 240 perc  

 A vizsgatevékenység aránya a teljes ágazati alapvizsgán belül: 70%  

 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%.  

 Az értékelés százalékos formában történik.  

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

40%-át elérte.  

Alapvizsgával betölthető munkakör FEOR száma  

 Ágazati alapoktatás 

megnevezése  
FEOR-szám  FEOR megnevezése  

Alapvizsgával betölthető 

munkakör(ök), tevékenységek  

Műszaki   -  -  -  

A vizsgatevékenységek alóli felmentések esetei, módja, és feltételei: -  
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Szakirányú oktatás  

Szakirányú  
ismeret  KSZ/11.évf. KSZ/12.évf 

összes 

óraszám 

 
 216 434 650 

 

Gyártás-előkészítés   70 0   

Anyagválasztás  10     

A forgácsolószerszámok 

anyagai   
10     

Segédanyagok  10     

Műszaki dokumentációk  10     

Forgácsoló szerszámgépek  10     

Szerszámgépek készülékei  10     

Pneumatikus és hidraulikus 

rendszerek elemei  10     

Tanulási terület összóraszáma   70   70  

 

Forgácsoló megmunkálások  120 198   

A forgácsolás alapjai  10   0  

Esztergálás  45 20  

Marás  45 20  

Furatmegmunkálások  10 10  

Köszörülés  0   20  

Egyéb forgácsoló 

megmunkálások  
0  10  

Karbantartási feladatok  10 8  

Projektfeladat  0   110  

    

  

Minőségellenőrzés  26 0   

Geometriai mérések  8     

Alak-és helyzetellenőrzések  6     

Felületi érdesség mérése  3     

Anyagvizsgálatok  5     

Statisztikai folyamatszabályozó 

rendszerek (SPC)  2     

Minőségbiztosítási rendszerek  2     

Tanulási terület összóraszáma  146 198 344 

CNC-gépkezelés és -forgácsolás  0  191   

A gépkezelés alapjai     30   
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Munkadarab- és szerszámbefogás     15   

Programszerkesztés, -tesztelés     15   

Megmunkálások     61  

Projektfeladat     70   

CNC-programozás alapjai  0  45  

A programozás alapjai     9   

Címkódos programozás     9  

Esztergálási műveletek 

programozása  
   9   

Marási műveletek programozása     9   

Furatmegmunkálási műveletek 

programozása     9   

Tanulási terület összóraszáma     236 236 

Egybefüggő szakmai gyakorlat:  64       64 

 

 

Szakirányú ismeret                                                                                                     650 óra 

Gyártás-előkészítés     

  

A gyártás-előkészítés tantárgy keretein belül a tanulók ismereteket szereznek az iparban 

alkalmazott szerszám- és munkadarabanyagokról, valamint a forgácsoláshoz szükséges 

segédanyagokról. Megismerik a szerszámgépek főbb részegységeit, a munkadarab- és szerszám 

befogási módokat, illetve a műszaki rajz olvasásának szabályait  

 Oktatása során fejlesztendő kompetenciák   

  

Készségek, 

képességek   
Ismeretek   

Önállóság és 

felelősség 

mértéke   

Elvárt 

viselkedésmódok 

, attitűdök   

Általános és 

szakmához 

kötődő   

digitális  

kompetenciák   

 

Értelmezi és 

felismeri az 

alapanyagok  

jelölését táblázatok, 

online katalógusok 

segítségével.   

Ismeri az 

alapanyagok 

jelölését.   

Instrukció alapján 

részben önállóan   

A biztonsági 

szempontok 

figyelembevételé 

vel törekszik a 

forgácsoló 

megmunkálások 

előkészítő 

Online 

termékkatalóguso k 

használata   



  25/69. oldal   

Elemzi és 

kiválasztja a 

munkadarabokat  

a  

forgácsolhatóság, az  

anyagösszetétel, a 

beszállítási állapot 

és a hőkezelési 

állapot 

figyelembevételé 

vel.   

Ismeri az iparban 

alkalmazott 

anyagok 

tulajdonságait, 

forgácsolhatósági 

szempontok 

figyelembevételé 

vel.   

Instrukció alapján 

részben önállóan   

műveleteinek 

szakszerű 

elvégzésére, 

betartja a veszélyes 

anyagok  

tárolására, 

kezelésére 

vonatkozó 

előírásokat.   

Online 

termékkatalóguso k 

használata   

Kiválasztja a 

forgácsoláshoz 
szükséges 

szerszámanyagot a 
rajzon előírt  

anyagminőség 

alapján, 

szerszámkatalógus 

segítségével.   

Használja a 

szerszámkatalógu 

 sokat a  

forgácsoláshoz 

szükséges 

szerszámanyagok 

kiválasztásához.   

Instrukció alapján 

részben önállóan   

  

Online 

termékkatalóguso k 

használata   

Használja a 

szabványokat, 

műszaki 

táblázatokat a 

mérettűrések, a 

geometriai tűrések, 

valamint a felületi 

érdesség 

jelölésének 

értelmezéséhez.   

Ismeri és értelmezi 

a műszaki rajzokon 

szereplő minőségi 

előírásokat, azok 

rajzjeleit.   

Teljesen önállóan   

Online 

információforráso k 

használata   

Elemzi a műszaki  

rajzokat, és a rajzi 

előírások alapján 

megtervezi a 

forgácsolási 

feladatot.   

Ismeri a műszaki 

rajz olvasásának 

szabályait,  a 

művelettervezés 

lépéseit.   

Teljesen önállóan     

 

Szükség esetén 

vázlatot készít a   

megmunkálandó 

alkatrészről.   

Ismeri a műszaki 

rajz olvasásának 

szabályait,  a 

művelettervezés 

lépéseit.   

Teljesen önállóan   
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Kiválasztja a 

megmunkáláshoz 

szükséges 

segédanyagokat és 

hozzárendeli a 

megmunkálási 

művelethez. Részt 

vesz a 

segédanyagok 

pótlásában, 

cseréjében.   

Ismeri a 

forgácsoláshoz 

nélkülözhetetlen 

hűtő- és 

kenőanyagokat.   

Teljesen önállóan     

A szerszámgépen  

befogja és beállítja 

az előgyártmányt a 

szükséges 

munkadarabbefogó 

eszközökkel.   

Ismeri a 

szerszámgépeken 

alkalmazott 

munkadarab 

befogási módokat.   

Teljesen önállóan   

Online 

termékkatalóguso 

k használata   

A szerszámgépen 

befogja és 

megfelelően rögzíti 

a szerszámokat.   

Ismeri a 

szerszámgépeken 

alkalmazott 

szerszám befogási 

módokat.   

Teljesen önállóan   

Online 

termékkatalóguso 

k használata   

Elvégzi a 

szerszámgép 

elemeire 

kötelezően előírt 

karbantartási 

feladatokat.   

Ismeri az irányítás 

szerepét a 

műszaki 

gyakorlatban, a 

vezérlések 

megvalósítását az 

üzemekben 

használt gépeken, 

gépegységeken, 

azok alapelemein. 

A  

felhasználhatóság 

és  

alkalmazhatóság 

szempontjainak 

figyelembevételév 

el kiválasztja a  

Instrukció alapján 

részben önállóan   
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 megfelelő 

pneumatikus és 

hidraulikus 

vezérlést.   

   

  

A tantárgy témakörei   

  

Anyagválasztás   

A tanulók megismerik az ipari anyagok technológiai tulajdonságait, azok jelölésrendszerét. A 

műszaki dokumentációkban megadott anyagjelölés alapján, katalógus segítségével 

kiválasztják a megfelelő alapanyagot a forgácsoló megmunkáláshoz.  A témakörben az alábbi 

ismeretek elsajátítására kerül sor:   

‒Az ipari anyagok csoportosítása, az anyagválasztás műszaki szempontjai az anyag felhasználási 

területe és gazdaságossági szempontok alapján   

‒Az acélok osztályozása és szabványos jelölési rendszere, anyagok összetételének, mechanikai, 

technológiai tulajdonságainak megállapítása katalógusok használatával   

‒Az öntöttvasak osztályozása és szabványos jelölési rendszere, forgácsolhatósági tulajdonságaik 

megismerése   

‒Az alumínium és ötvözeteinek szabványos jelölési rendszere, forgácsolhatósági tulajdonságaik 

megismerése   

‒A réz és ötvözeteinek szabványos jelölési rendszere, forgácsolhatósági tulajdonságaik 

megismerése   

‒A műanyagok szabványos jelölési rendszere, forgácsolhatósági tulajdonságaik megismerése   

‒A forgácsolószerszámok kiválasztásához alkalmazott anyagcsoportok jellemzőinek megismerése, 

anyagok anyagcsoportba sorolása   

  

A forgácsolószerszámok anyagai   

A tanulók megismerik a gépi forgácsoláshoz alkalmazott szerszámok különféle anyagait.   

A témakörben az alábbi ismeretek elsajátítására kerül sor:   

‒A forgácsolószerszámok anyagainak (ötvözött acél, gyorsacél, keményfém, kerámia, köbös 

bórnitrid, gyémánt) főbb jellemzői és alkalmazási területei   

‒A forgácsoló lapkák bevonatolásának előnyei, alkalmazási szempontjai   

‒A forgácsoló váltólapkák jelölési rendszerének értelmezése katalógus segítségével   

‒A forgácsolószerszám anyagtípusának kiválasztása katalógusok használatával, a megmunkálandó 

anyag anyagcsoportba sorolása után   

‒A köszörűkorongoknál alkalmazott szemcseanyag típusai és alkalmazási területei   

  

Segédanyagok   

A témakör célja a szerszámgépek kenési rendszereinél alkalmazott kenőanyagok alkalmazási 

területeinek, valamint a forgácsolásnál használt hűtő-kenő anyagok típusainak megismerése és 

a hűtési mód kiválasztása a megmunkáláshoz.   
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A témakörben az alábbi ismeretek elsajátítására kerül sor:   

‒A kenés célja, szerszámgépek automata kenőberendezései, kenési rendszer működése, kenőanyag 

pótlása   

‒A zsírkenés előnyei, kenési pontok beazonosítása szerszámgépeken, gépkönyvek használata a 

kenési pontok megállapításához, a kenés eszközei és azok használata   

‒A hűtés-kenési eljárások (száraz megmunkálás, levegőhűtés, minimálkenés, külső és belső hűtés)   

‒A hűtő-kenő folyadékok összetevői, keverési arányok meghatározása, csereidő meghatározása 

előírás alapján   

  

Műszaki dokumentációk   

A tanulók részletekbe menően tanulmányozzák a műszaki rajzok olvasási szabályait. Képesek 

lesznek értelmezni az alkatrész gyártásához rendelkezésre álló műszaki rajzokat, illetve 

előírásokat, és megtanulnak egyszerűbb felvételi vázlatokat készíteni.  

A témakörben az alábbi ismeretek elsajátítására kerül sor:   

‒A mérethálózat elemei, mérettűrés megadásának módjai, tűrések kikeresése tűréstáblázatból   

‒A szimmetrikus és aszimmetrikus tűrések alapján határméretek, középméret meghatározása   

‒A felületi érdesség megadása, kiemelt érdesség, nyersen maradó felület, forgácsolással 

megmunkált felület érdességének megadásának lehetőségei, érdességi mérőszámok 

értelmezése, a mérettűrés és a felületi érdesség kapcsolata   

‒Az alak- és helyzettűrések értelmezése, az alak- és helyzethibák okai és elkerülése forgácsoláskor   

‒Az alkatrészeken előforduló furatok ábrázolása (átmenő furat, zsákfurat, élletörés, lépcsős furat, 

menetes furat) metszettel, kitöréssel   

  

Forgácsoló szerszámgépek   

  

A tanulók megismerik a forgácsoló szerszámgépek főbb típusait, azok részegységeinek jellemzőit, 

és megtanulják beazonosítani a szerszámgépeken a részegységeket.   

A témakörben az alábbi ismeretek elsajátítására kerül sor:   

‒A forgácsoló szerszámgépek csoportosítása, a főbb típusok alkalmazási területei   

‒A forgácsoló szerszámgépek jellemző paramétereinek megállapítása gépkönyvek, 

katalógusok alapján (munkatér mérete, beállítható fordulatszám, előtolásérték, teljesítmény, 

nyomaték)   

‒Az esztergagépek, marógépek, köszörűgépek főbb részei   

‒A szerszámgép alapjai, a gépágy és a gépállvány feladata, anyaga, kialakítási módja   

‒A szánrendszer elemei és az azokkal megvalósítható mozgásirányok értelmezése   

  

Szerszámgépek készülékei   

A tanulók megismerik a forgácsoló szerszámgépeken alkalmazott szabványos és speciális 

munkadarab- és szerszámbefogó készülékeket, illetve ezek működését.  

A témakörben az alábbi ismeretek elsajátítására kerül sor:   
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‒A tokmányok típusai; a mechanikus, gépi működtetésű tokmányok jellemzői; a szorítópofák 

számának és alakjának megválasztása a munkadarab alakjának figyelembevételével (kemény 

és lágy pofák, alappofák, rátétpofák, normál, átfordítható lépcsős pofák, karmos pofák) és 

ezek alkalmazási lehetőségei   

‒A munkadarabcsúcsok közötti megmunkálás készülékei (csúcsok, menesztők, bábok)   

‒A munkadarab patronba, feszítőtüskére történő befogása, alkalmazási területek   

‒A munkadarab közvetlen felfogása a marógépek asztalára szorítóvasakkal, a szorítóvas 

alkalmazásának lehetőségei, a helyes munkadarab-rögzítés megvalósítása   

‒A gépsatuk típusainak (egyetemes, párhuzam-, szög-) alkalmazási területei, szorítási módjai, 

satupofa-kialakítási módok   

‒A szögasztalok és körasztalok alkalmazási lehetőségei, osztási munkák elvégzésének lehetőségei   

  

Pneumatikus és hidraulikus rendszerek elemei   

A tanulók megismerik az iparban használt vezérléseket és azok alapelemeit, a pneumatikus és 

hidraulikus vezérlések szerepét, valamint egyszerűsített, jelképes ábrázolásukat az üzemekben 

használt gépeken, gépegységeken.   

A témakörben az alábbi ismeretek elsajátítására kerül sor:   

‒A vezérléstechnikai alapfogalmak megismerése   

‒Az érzékelés, vezérlés, végrehajtás fogalma, alapelemei, az elemek egyszerűsített, jelképes 

ábrázolásának szerepe   

  

 Forgácsoló megmunkálások    

  

A tantárgy fő célja, hogy a tanulók megismerjék az alapvető forgácsoló technológiákat, a 

forgácsoláshoz szükséges mozgásokat és azokhoz rendelt technológiai paramétereket. A cél az 

esztergálás, marás során elvégezhető műveletek megismerése, a művelethez tartozó 

szerszámok kiválasztása, a munkadarabok befogási módszereinek megismerése és ezen 

ismeretek alkalmazása a gyakorlatban. A tanuló elsajátítja az alapvető köszörülési eljárásokat, 

valamint a palást- és síkköszörülési műveleteket  

  

  

  

A tantárgy oktatása során fejlesztendő kompetenciák  

  

Készségek, 

képességek   
Ismeretek   

Önállóság és 

felelősség mértéke  

Elvárt 

viselkedésmódok, 

attitűdök   

Általános és 

szakmához kötődő 

digitális  

kompetenciák   
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Elvégzi a 

szerszámgépre 

kötelezően előírt 

karbantartási 

feladatokat.   

Ismeri az 

előírásoknak 

megfelelő napi 

karbantartási 

feladatokat és a 

szerszámgép 

biztonságos 

elindításának 

szabályait.   

Instrukció alapján 

részben önállóan   

 Törekszik a 

biztonságos 

munkavégzésre.   

   

  

   

Rögzíti a 

munkadarabot a 

munkadarab-befogó 

készülékbe.   

Ismeri a 

hagyományos 

forgácsológépeken 

alkalmazható 

munkadarab-befogó 

készülékeket, 

alkalmazásuk 

feladatát és 

alkalmazásának 

lehetőségeit.   

Teljesen önállóan      

Katalógusok, vagy 

előírások alapján 

kiválasztja és 

befogja a 

megmunkáláshoz 

szükséges 

szerszámokat.   

Ismeri a forgácsoló 

szerszámok 

alaptípusait, azok 

felépítését, rögzítés 

során betartandó 

szabályokat.  Tudja 

használni a 

szerszámkatalóguso 

kat.   

Instrukció alapján 

részben önállóan   

On-line katalógusok 

használata   

Beállítja a  

dokumentációban  

előírt technológiai 

paramétereket.   

Ismeri a forgácsoló 

szerszámgépek 

mozgásviszonyait, 

beállítható 

technológiai 

paramétereit (fogás, 

előtolás, 

fordulatszám) és 

ezek beállítási 

módjait.   

Teljesen önállóan     

Elvégzi a gyártási 

dokumentációban 

előírt esztergálási 

műveleteket.    

Tudja kezelni a 

hagyományos 

esztergagépeket és 

ismeri az  

Teljesen önállóan      

 esztergálás 

alapműveleteit.   
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Elvégzi a gyártási 

dokumentációban 

előírt marási 

műveleteket.   

Tudja kezelni a  

hagyományos ma- 

rógépeket és ismeri 

a  marás 

alapműveleteit.   

Teljesen önállóan      

Elvégzi a gyártási 

dokumentációban  

előírt  

furatmegmunkálási 

műveleteket.   

Ismeri a 

furatmegmunkálási  

eljárásokat és ki  

tudja választani a 

megmunkáláshoz 

szükséges 

szerszámgépeket.   

Teljesen önállóan      

Elvégzi a gyártási 

dokumentációban 

előírt egyszerű 

köszörülési 

műveleteket.   

Ismeri az egyszerű 

palást- és 

síkköszörülési 

eljárásokat és ezek 

gépeit.   

Teljesen önállóan     

  

   

A balesetvédelmi 

szabályok 

betartásával 

megtisztítja a 

szerszámgépet és 

eltávolítja a 

forgácsot. 

Ismeri a munka 

befejezésének 

szakszerű 

mozzanatait.   

  

Instrukció alapján 

részben önállóan   

   

  

témakörei   

   

A forgácsolás alapjai   

A témakör a forgácsolás alapfogalmaival foglalkozik.   

Ezen belül az alábbi ismeretek elsajátítására kerül sor:  ‒

A forgácsolás alapelemei: munkadarab, szerszám, 

forgács, forgácsoló mozgás, szerszámgép   

‒A forgácsoló mozgások és azok jellemzői: főmozgás, mellékmozgások, beállító mozgások   

‒A forgácsolás technológiai paraméterei: fordulatszám, előtolás, fogásmélység   

‒Technológiai alapszámítások: forgácsolási sebesség, előtolási sebesség   

‒A technológiai paraméterek változtatásának hatásai a szükséges gépteljesítményre, a 

megmunkálási főidőre és a felületminőségre   

‒A mellékidők összetevői és csökkentési lehetőségei   

‒A forgácsoló szerszámok kopásának főbb okai, a kopásformák megjelenése a forgácsoló 

szerszámokon és a kopás hatása a megmunkálási pontosságra, felületminőségre   

‒A hűtő-kenőanyag hatása a forgácsolásra, a hűtési-kenési módszer kiválasztásának szempontjai 

anyagminőség, szerszámanyag, művelet függvényében   
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‒A forgácsoló szerszámok részeinek, lapjainak és élszögeinek bemutatása   

‒A forgácsfajták, forgácsalakok felismerése és az anyagminőség, a technológiai paraméterek, 

élszögek, forgácstörők hatása a keletkező forgácsalakokra   

‒Különböző ipari anyagok forgácsolhatóságának megismerése: acélok, öntöttvasak, 

színesfémek és ötvözeteik, könnyűfémek és ötvözeteik, műanyagok, szálerősítéses 

kompozitok   

‒A forgácsoló szerszámgépek gépkönyveinek, kezelési utasításainak tartalma, használata   

‒Az alapanyag-katalógusok, gépipari szabványok, forgácsolási táblázatok használata   

‒A gépi forgácsoló műhely rendje, munka-, tűz- és környezetvédelmi ismeretek rendszerezése    

  

Esztergálás   

A témakör az esztergálással létrehozható munkadarabok megmunkálásával és az esztergálási 

műveletek elvégzéséhez kapcsolódó ismeretek átadásával foglalkozik.   

Az alábbi ismeretek és gyakorlati készségek elsajátítására kerül sor:   

‒Az esztergagépek jellemző típusainak bemutatása, esztergagépek jellemző paraméterei, főbb 

részei, fő- és mellékmozgások megvalósítása, kezelőszervei   

‒Az esztergagépeken elvégezhető műveletek rendszerezése a szerszám és a mozgásirányok szerint   

‒A dokumentációban megadott kúposság értelmezése, a megmunkáláshoz hiányzó méretek 

meghatározása számítással vagy táblázatból, a művelet elvégzéséhez alkalmazható 

kúpesztergálási módszer megválasztása és külső felületen kúpesztergálási művelet 

végrehajtása   

‒A menetek típusai (menetprofil, menetemelkedés, emelkedés iránya, bekezdésszám), metrikus 

menet jellemző méreteinek meghatározása táblázatokból,   

‒Alakesztergálás szerszámai   

‒Speciális felületek megmunkálása esztergagépeken: a recézés, rovátkolás szerszámai    

  

  

  

Marás   

A témakör a marással létrehozható alkatrészek megmunkálásával és a marási műveletek 

elvégzéséhez kapcsolódó ismeretek átadásával foglalkozik.   

Az alábbi ismeretek és gyakorlati készségek elsajátítására kerül sor:   

‒A marógépek jellemző típusainak bemutatása, marógépek jellemző paraméterei, főbb részei, fő-, 

mellék- és beállítómozgások megvalósítása, kezelőszervei   

‒A marógépeken elvégezhető műveletek rendszerezése a szerszám, a mozgásirányok és gép típusa 

alapján   

‒A marási műveletek technológia meghatározása  

  

Furatmegmunkálások   
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A témakör az esztergálás és marás témakör kiegészítése a furatok létrehozásával, a furatokban 

végezhető furatmegmunkálási technológiákkal és a műveletek elvégzéséhez kapcsolódó 

szerszám és forgácsolási paraméter megválasztásának ismertetésével egészül ki.   

Az alábbi ismeretek és gyakorlati készségek elsajátítására kerül sor:   

‒A furatmegmunkálási technológiák rendszerezése, forgácsoló szerszámgépeken végezhető 

furatmegmunkálási technológiák ismertetése   

‒Központfúrás   

‒A telibefúrás szerszámai   

‒Furatbővítés fúró szerszámokkal esztergagépen és marógépen   

‒Hengeres és kúpos süllyesztés   

‒A nagyoló és simító furatesztergálás  

‒Belső kúpos felületek kialakítása esztergagépeken    

‒Illesztett furatok létrehozása dörzsárazással   

‒Gépi menetfúrás szerszámai, magfurat átmérőjének meghatározása táblázatokból, fúrás, élletörés,  

‒Belső menetesztergálás    

  

Köszörülés   

A témakör a gépi köszörülés alapjaival foglalkozik. A tanulók megismerkednek a köszörülés 

gépeivel, szerszámaival és az alapvető köszörülési eljárásokkal.   

Az alábbi ismeretek és gyakorlati készségek elsajátítására kerül sor:   

‒A palást- és síkköszörűgépek bemutatása, jellemző paramétereik, főbb részeik, fő-, mellék- és 

beállítómozgások megvalósítása, kezelőszervei   

‒A köszörűgépeken elvégezhető műveletek rendszerezése a felület alakja és a gép típusa alapján   

‒A köszörűgépek kezelésének elsajátítása: be- és kikapcsolás, gépi előtolás használata 

megmunkáláskor, a fogásvétel lehetőségei a sík- és palástköszörülési technológiák során   

A munkadarab befogásának lehetőségei köszörűgépeken, munkadarabok rögzítése a síkköszörűgép 

asztalára, a munkadarab befogása tokmányba, csúcsok közé palástköszörűgépeken   

A köszörűkorongok kiválasztásának szempontjai: szemcseanyag, szemcseméret, kötőanyag, 

kötéskeménység, korongméret   

A köszörűkorongok felszerelése a köszörűgépre, a kiegyensúlyozás fontossága   

‒A megmunkált felület minőségét és méretpontosságát befolyásoló tényezők   

‒A hűtőfolyadék megválasztása az anyagminőség, a köszörűkorong és a technológia 

figyelembevételével   

  

Egyéb forgácsoló megmunkálások   

A témakör a forgácsolás további és speciális megmunkálási eljárásainak bemutatásával 

foglalkozik.  Az alábbi témakörök kerülnek ismertetésre:   

‒A méretpontosság és a felületminőség javításának lehetőségei finomfelületi megmunkálásokkal: 

hónolás, szuperfiniselés, polírozás   
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‒Üregeléssel előállítható külső és belső felületek, üregelő szerszámok kialakítása, alkalmazási 

területei   

‒Speciális menetmegmunkálási eljárások: menetmarás, menetformázás   

‒Fogaskerékgyártó eljárások jellemzői: profilozó és lefejtő eljárások   

  

Karbantartási feladatok   

A témakör a forgácsoló gépkezelő feladatkörébe tartozó karbantartási feladatokkal foglalkozik.   

Az alábbi ismeretek és gyakorlati készségek elsajátítására kerül sor:   

‒A karbantartási műveletek értelmezése, a feladatok elvégzésének eszközei   

‒A biztonságos munkavégzés feltételei   

‒A gépkönyv és a kezelési, üzemeltetési, karbantartási útmutatók használata a karbantartási 

feladatok meghatározásához és elvégzéséhez   

‒A szerszámok, szerszámtartók biztonságos és szakszerű tárolása, karbantartása, lapkacsere 

elvégzése   

‒A munkadarab-befogó eszközök és készülékek szakszerű tisztítása, tárolása, karbantartása az 

előírások alapján   

‒Mérőeszközök, mérőkészülékek szakszerű tisztítása, tárolása, a mérőeszközhibák felismerése   

  

Projektfeladat  

 A témakörben a tanulók az előzetesen megszerzett elméleti ismeretek és gyakorlati készségek 

felhasználásával összetett megmunkálási feladatokat hajtanak végre. A képzési időn belül 

több projektfeladatot is elkészíthetnek. Ezek a szakmai záróvizsga gyakorlati részéhez 

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

kapcsolódhatnak a gépi forgácsolás nevű tanulási terület projektfeladatához. A következő 

részfeladatokat mindenképpen végre kell hajtani:    

‒Szerszám- és technológiai paraméterek választása katalógusokból   

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

  

  Minőség-ellenőrzés   

  

  

Tanításának célja, hogy a tanuló megismerje a forgácsoló megmunkálások során, illetve 

elvégzésüket követően alkalmazott geometriai mérési eljárásokat, az egyszerűbb alak- és 

helyzethibák megállapításának módszereit, a felületi érdesség megállapítási lehetőségeit, 

továbbá az anyagvizsgálati eljárásokat és a fontosabb anyagvizsgálati mérőszámokat. 

Megismerje a minőségbiztosítási rendszereket, méréseket és ellenőrzéseket, valamint előírt 

módon dokumentálni is tudja azokat.    

  

 oktatása során fejlesztendő kompetenciák   
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Készségek, 

képességek   
Ismeretek   

Önállóság és 

felelősség mértéke   

Elvárt 

viselkedésmódok, 

attitűdök   

Általános és  

szakmához kötődő   

digitális  

kompetenciák   

Előkészíti a 

méréshez használt 

eszközöket és a 

munkadarabot.   

Ismeri a mérési 

eljárások szakszerű 

elvégzésének 

lépéseit, 

módszereit.   

Instrukció alapján 

részben önállóan   

Munkáját nagy 

odafigyeléssel 

végzi, szem előtt 

tartja a vonatkozó 

balesetvédelmi 

szabályzókat. 

Betartja a mérési és 

ellenőrzési 

utasításokban 

előírtakat.   

  

A mérési feladatok 

elvégzéséhez 

szükséges 

mérőeszközöket 

szakszerűen kezeli 

és használja.   

Ismeri a mérési 

előírásokban 

megadott mérő- és 

ellenőrző eszközök 

kezelési módjait.   

Teljesen önállóan     

Geometriai 

méréseket végez 

műveletek közben 

és a műveletek 

végén az 

előírásoknak 

megfelelően.   

Értelmezni tudja a 

műszaki 

előírásokban 

megadott mérési 

utasításokat.   

Instrukció alapján 

részben önállóan   
  

Ellenőrzi az 

alkatrészrajzon 

megadott alak- és 

helyzeteltéréseket.   

Ismeri az alak- és 

helyzeteltéréseket, 

valamint e hibák 

keletkezésének 

okait.   

Instrukció alapján 

részben önállóan   
  

Felületi érdességet 

ellenőriz és mér az 

előírtak alapján.   

Ismeri a felületi 

érdesség 

mérőszámainak 

jelentését, és be 

tudja azonosítani a 

nem megfelelő 

felületminőség 

okát.   

Instrukció alapján 

részben önállóan   

 

  

Kiértékeli az 

alkatrész 

anyagjellemzőinek 

előírásait.   

Ismeri a szilárdsági 

és keménységi 

mérőszámok 

jelentését.   

Irányítással     
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Előírásoknak 

megfelelően 

feldolgozza a 

mérések 

eredményét.   

Ismeri a mérési 

jegyzőkönyvek 

tartalmát.   

Instrukció alapján 

részben önállóan   

Számítógépes 

alkalmazói 

programok 

használata a 

dokumentációk 

kitöltéséhez, 

elkészítéséhez   

Felismeri a mérő- és 

ellenőrző eszközök 

kopását, sérülését, 

és megteszi a 

szükséges 

intézkedéseket.   

Ismeri  a 

mérőeszköz hibáit.  
 Teljesen önállóan     

Megállapítja a 

minőségi eltérések 

okait, és megteszi a 

szükséges 

intézkedéseket.   

Ismeri a 

megmunkálási 

hibákat és azok 

lehetséges okait.   

Teljesen önállóan     

  

 

  

Geometriai mérések   

A témakör az alapvető geometriai mérések eszközeinek, módszereinek és a mérési feladatok 

elvégzésének, dokumentálásának ismereteit tartalmazza.   

Az alábbi ismeretek és gyakorlati készségek elsajátítására kerül sor:   

‒A mérettűrések megadási lehetőségei, értelmezése, tűréstáblázatok használata, határméretek 

meghatározása    

‒A mérő- és ellenőrző eszközök kiválasztása a mérendő méret függvényében, vagy az előírt mérő- 

és ellenőrző eszköz használata a mérésekhez   

‒A mechanikus és digitális mérőeszközök használatának alapjai   

‒A külső méretek mérése, ellenőrzése egyszerű mérőeszközzel: tolómérő, talpas tolómérő, 

mikrométer   

‒A  belső  felületek  mérése,  ellenőrzése  egyszerű  mérőeszközzel: 

 tolómérő, furatmikrométer, into  

‒A szögek mérése mechanikus és digitális szögmérővel   

‒A külső és belső kúpok mérési módszerei   

‒A mérőórás mérések elve, mérőórák használata, mérőhasábok alkalmazása   

‒Az idomszeres ellenőrzések elve, a „megy” és „nem megy” oldal jelentése, ellenőrzés villás és 

dugós idomszerrel   
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‒A külső és belső menetek mérésének, ellenőrzésének módszerei, menetek mérése 

menetmikrométerrel és ellenőrzése menetidomszerrel, menetfésűvel   

‒Speciális mérőeszközök: magasságmérő, finomtapintó, optikai hosszmérőgép, mérőmikroszkóp, 

projektor   

‒A méréshez használható segédeszközök: síklapok, mérőasztalok, központosító tengelyek, 

mérőprizmák   

‒A mérési jegyzőkönyv, dokumentáció kitöltése, felvételi vázlatok készítése méretellenőrzéshez   

  

 Alak- és helyzetellenőrzések  

A témakör az alapvető alak- és helyzettűrések ellenőrzéseinek elméletét és gyakorlatát tárgyalja.   

Az alábbi ismeretek és gyakorlati készségek elsajátítására kerül sor:   

‒A géprajzokon megadott alak- és helyzettűrés-előírások értelmezése  ‒Az alak- 

és helyzettűrés ellenőrzésének módszerei és eszközei   

‒Az egyenesség és síklapúság ellenellenőrzése élvonalzóval, mérőórával   

‒A köralakúság és hengeresség ellenőrzése mérőórával   

‒A merőlegesség ellenőrzése derékszöggel, szögmérővel   

‒A párhuzamosság ellenőrzése tolómérővel, mikrométerrel, mérőórával   

‒A radiális ütés ellenőrzése mérőórával   

‒A mérési jegyzőkönyv, dokumentáció kitöltése    

  

 Felületi érdesség mérése  

A témakör a felületi érdesség mérőszámainak értelmezésével és a felületi érdesség mérési 

módszereivel ismertet meg.   

Az alábbi ismeretek elsajátítására kerül sor:   

‒A felületek jellemzői, a felületi érdesség mérőszámainak értelmezése   

‒A méret- és alaktűrés kapcsolata a felületi érdességgel   

‒Az alkatrészrajzokon megadott felületi érdességek értelmezése   

‒A felületi érdesség mérésének módszerei   

‒A felületi érdesség meghatározása összehasonlító méréssel   

‒A felületi érdesség mérőeszközeinek megismerése   

‒A mérési jegyzőkönyv, dokumentáció kitöltése     

  

 Anyagvizsgálatok  
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A témakör a mechanikai anyagvizsgálatok, keménységmérések és technológiai vizsgálatok célját 

és a mérőszámok értelmezését tárgyalja.   

Az alábbi ismeretek elsajátítására kerül sor:   

‒A mechanikai anyagvizsgálatok célja, anyagvizsgálati módszerek   

‒Az ipari anyagok szilárdsági tulajdonságai   

‒A keménység értelmezése, összefüggése a szilárdsági tulajdonságokkal   

‒A hőkezelések hatása az acélok szilárdságára és keménységére   

‒A szakítóvizsgálat menete, szakítódiagramok, mérőszámok értelmezése   

‒Az anyag szívósságának megállapítása ütvehajlító vizsgálattal   

‒A keménységmérő eljárások, mérőszámok   

‒A technológiai vizsgálatok célja, típusainak megismerése, forgácsolhatósági vizsgálattal 

megállapítható jellemzők   

‒Az anyagszabványok használata a mechanikai anyagjellemzők meghatározásához    

  

Statisztikai folyamatszabályozó rendszerek (SPC)  

A témakör az SPC céljával és tevékenységeivel ismertet meg.  Az 

alábbi ismeretek elsajátítására kerül sor:   

‒Az SPC alkalmazásának célja, előnyei   

‒Az SPC helye a minőségirányítási rendszerben   

‒A statisztikai számítások alapfogalmai: számtani közép, terjedelem, szórás, normál eloszlás   

‒Az ellenőrzőkártyák alkalmazása, vezetése   

‒A folyamatképességi vizsgálatok célja, a gépképességi vizsgálatok elvégzése, sajátpontossági 

vizsgálatok elvégzése esztergagépen és marógépen   

‒Számítógéppel támogatott sorozatmérések elvégzése    

  

 Minőségbiztosítási rendszerek   

‒A minőségirányítási rendszerek alkalmazásának előnyei, a minőségirányításhoz tartozó 

szabványok   

‒Minőségirányítási dokumentumok, tanúsítványok főbb tartalmi elemei  ‒A 

dokumentáció és a nyilvántartások vezetésének szükségessége  
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CNC gépkezelés és forgácsolás  

  

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

CNCszerszámgépek működését, megtanulják az egyes szerszámgépek kezelését, a megírt 

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

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

szerszámkorrekciók bevitele, a szerszámbemérés, a munkadarabcsere és a nullpontfelvétel. A 

tantárgy keretein belül előírások alapján elvégzik a szerszámgép szakszerű napi karbantartási 

feladatait is.   

  

oktatása során fejlesztendő kompetenciák   

  

Készségek, 

képességek   
Ismeretek   

Önállóság és 

felelősség 

mértéke   

Elvárt 

viselkedésmódok 

, attitűdök   

Általános és  

szakmához 

kötődő   

digitális  

kompetenciák   

Elvégzi a munka 

megkezdése előtti 

ellenőrzési 

műveleteket.   

Ismeri a CNC 

szerszámgépek  

felépítését, 

ellenőrzésének 

lépéseit. Tudja 

használni a 

gépkönyveket az 

előírások 

megkereséséhez.   

Teljesen 

önállóan   

Törekszik a 

biztonságos, 

szakszerű 

munkavégzésre.   

  

Előkészíti a CNC 

szerszámgépet a 

program 

futtatására.   

Ismeri a felügyeletére 

bízott szerszámgép 

vezérlőjének 

üzemmódjait és a 

kezelési módjait.   

Instrukció 

alapján részben 

önállóan   

  

Betölti, teszteli az 

alkatrész  

megmunkálóprogr 

amját.   

Ismeri a programok 

tesztelésének 

lehetőségét, és hiba 

észlelése esetén 

megteszi a szükséges 

intézkedéseket.   

Irányítással     
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Elhelyezi, beállítja 

és rögzíti  

a 

munkadarabbefogó 

készüléket a 

szerszámgépen, és 

befogja a 

munkadarabot. 

Felveszi a 

munkadarab 

nullpontját.   

Ismeri a CNC 

szerszámgépeken  

alkalmazott 

munkadarab- 

rögzítési, befogási 

lehetőségeket és 

befogókat, valamint a 

nullpontfelvétel 

lépéseit.   

Ismeri a CNC 

gépek nevezetes 

pontjait.   

Instrukció 

alapján részben 

önállóan   

  

Befogja, beméri és 

a  

szerszámtartókba 

helyezi a 

szerszámokat. 

Beviszi a gép 

vezérlőjébe a 

szerszámkorrekci 

ós adatokat.   

Ismeri a CNC- 

szerszámgépeken 

alkalmazott szerszám-

befogási 

lehetőségeket. Érti a  

szerszámkorrekci ó 

szükségességét.   

Instrukció 

alapján részben 

önállóan   

 

  

Elvégzi, felügyeli  

a megmunkálást a  

CNC- 

szerszámgépen.   

Ismeri a CNC- 

szerszámgépen az 

automatikus 

megmunkálás módját.   

Teljesen 

önállóan   
  

Előírásoknak 

megfelelően 

elvégzi a munka 

befejezése utáni 

feladatokat.   

Ismeri a napi 

karbantartási 

feladatokat.   

Teljesen 

önállóan   
  

Felismeri a 

programozási és 

géphibákat, 

ezekről az 

előírásoknak 

megfelelően 

jelentést tesz.   

Ismeri a hibák 

dokumentálásával 

kapcsolatos 

követelményeket.   

Teljesen 

önállóan   

A  

dokumentáláshoz 

használt 

informatikai 

rendszer kezelése   



  41/69. oldal   

Ellenőrzi a darab 

méreteit, hiba 

esetén 

korrekciózásokat 

hajt végre, és 

ezeket 

dokumentálja.   

Ismeri a 

szerszámkorrekciózás 

módszereit.   

Teljesen 

önállóan   

  

  

  

témakörei   

  

  

  

A gépkezelés alapjai  

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

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

kezelését.   

Az alábbi elméleti és gyakorlati ismereteket sajátítják el:   

‒A CNC-gépek főbb alkalmazási területei   

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

lehetőségei   

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

alapján   

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

  

Munkadarab- és szerszámbefogás  

A témakörben a tanulók megismerik a CNC-szerszámgépeken történő megmunkálás elkezdéséhez 

szükséges, előkészítő műveletek közül a munkadarab- és szerszámbefogást.  

Az alábbi elméleti és gyakorlati ismereteket sajátítják el:   

‒A CNC-szerszámgépeken alkalmazott szabványos és speciális munkadarabbefogók   

‒A munkadarab nullpontjának felvétele CNC-szerszámgépeken a dokumentációkban megadott 

pozícióba, nullpont felvétel érintőfogásokkal, tapintóval   

‒A nullponteltolás alkalmazási lehetőségei, nullponteltolás megvalósítása   

  

 Programszerkesztés, -tesztelés   

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

megmunkálóprogramjának bevitelével, a program tesztelési lehetőségével ismerkednek meg. 

Az alábbi műveletek elvégzésére kerül sor:   

‒A programok bevitele a gép kezelőpultjáról a programszerkesztő üzemmód használatával   

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

‒Programok tesztelésének lehetőségei (grafikus teszt, szárazfutás, nullponteltolás, mondatonkénti 

futtatás)   
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Megmunkálások  

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

feladatok elvégzésében az egyszerűbbtől haladnak az összetettebb megmunkálások felé. 

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

végrehajtására. Ezúttal az előző témakörben elsajátított elméleti és gyakorlati készségek 

alkalmazására van szükség. Az alábbi gyakorlati feladatokat kell végrehajtani:   

‒Egyszerűbb megmunkálások elvégzése kézi üzemmód alkalmazásával (oldalazás, hengeres 

felület megmunkálása, )   

  

Projektfeladat   

A témakörben a tanulók az előzetesen megszerzett elméleti ismeretek és gyakorlati készségek 

felhasználásával összetett megmunkálási feladatokat hajtanak végre. A képzési időn belül 

több projektfeladatot is elkészíthetnek. Ezek a szakmai záróvizsga gyakorlati részéhez 

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

kapcsolódhatnak a gépi forgácsolás nevű tanulási terület projektfeladatához.   

A következő részfeladatokat mindenképpen végre kell hajtani:    

‒Gyártmányelemzés   

‒Előgyártmány ellenőrzése a megmunkálás előtt   

  

 CNC programozás alapjai   

  

A CNC-programozás alapjai tantárgy tanításának célja a CNC-gépeken egyszerűbb 

megmunkálóprogramok elkészítéséhez szükséges ismeretek elsajátítása. A tantárgy tanulását 

követően a tanulók birtokában lesznek az alapvető programozási ismereteknek, képesek 

lesznek egyszerűbb alkatrészek megmunkálóprogramjainak megírására címkódos vagy 

párbeszédes programozási nyelven.   

  

A tantárgy oktatása során fejlesztendő kompetenciák   

  

Készségek, 

képességek   
Ismeretek   

Önállóság és 

felelősség 

mértéke   

Elvárt 

viselkedésmódok, 

attitűdök   

Általános és  

szakmához 

kötődő   

digitális  

kompetenciák   

Elvégzi az 

egyszerűbb 

alkatrészek 

megmunkálásának 

CNC-technológiai 

tervezését.   

Ismeri a  

CNCtechnológiai 

tervezés lépéseit, 

dokumentációit.   

Teljesen önállóan   

Gyakorlatias 

feladatértelmezés.   
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Értelmezi a megírt  

CNC- 

programokat, 

azokban 

módosításokat, 

kiegészítéseket 

hajt végre.   

Ismeri a 

szabványos 

CNCutasításokat.   

Teljesen önállóan     

Elkészíti az 

egysze-  

      

rűbb alkatrészek  

megmunkálóprogr 

amját az adott 

vezérlő 

programozási 

nyelvén, a 

rendelkezésére 

bocsájtott  

Ismeri az 

esztergálási, 

marási, 

furatmegmunkálás 

i utasításokat, 

ciklusokat.   

Instrukció alapján 

részben önállóan   

    

ciklusleírások 

felhasználásával.   

    

  

 témakörei   

  

  

 A programozás alapjai   

A témakörön belül a tanulók megismerik a CNC-programozás alapvető fogalmait, képessé 

válnak értelmezni a dokumentációkat, a megadott szerszámokat és technológiai 

paramétereket. Megtervezik egy-egy egyszerűbb alkatrész CNC-megmunkálását, kiválasztják 

a katalógusokból a szerszám- és technológiai paramétereket.  

A témakörben az alábbi ismereteket sajátítják el:   

‒A CNC-szerszámgépen a szerszámpozíció megadásához használható koordinátarendszereknek 

(derékszögű, polár, henger) alkalmazási lehetőségei   

‒A CNC-szerszámgépeken alkalmazott koordináta-rendszerek (gépi, munkadarabhoz kötött, 

szerszámhoz kötött) szerepe, nullpontjainak helye, a gépi koordinátarendszer irányai az 

esztergagép, marógép munkaterében és a mozgásirányok hozzárendelése a szánokhoz, 

asztalokhoz   

‒A munkadarabhoz kötött koordináta-rendszer felvétele tengely, tárcsa és hasábos alkatrészek 

esetén az alkatrészrajz mérethálózatának felépítése alapján   

‒Célkoordináták megadása abszolút és növekményes méretmegadási móddal, munkadarab 

kontúrpontjainak megadása   
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‒A CNC-gépeken történő megmunkáláshoz alkalmazott dokumentumok tartalmának ismerete, 

értelmezése   

‒Az adatátvitel lehetőségei a számítógép és a CNC-vezérlő között     

    

Címkódos programozás  

A témakörben a tanulók megismerkednek a szabványos utasításkészlettel megírt 

CNCprogramokkal, és értelmezni tudják ezeket az utasításokat.   

Az alábbi ismereteket sajátítják el:   

‒A címkódos programozási nyelvek típusai   

‒A címkódos CNC-programok felépítése, szerkezete   

  

Esztergálási műveletek programozása  

A témakörben a tanulók egyszerűbb megmunkálóprogramokat készítenek címkódos vagy 

párbeszédes programozás használatával.   

Az alábbi feladatokat kell elvégezniük:   

‒Felfogási és koordinátatervek készítése   

‒Megmunkálási- és szerszámterv készítése   

    

Marási műveletek programozása  

A témakörben a tanulók egyszerűbb megmunkálóprogramokat készítenek címkódos vagy 

párbeszédes programozás használatával.   

Az alábbi feladatokat kell elvégezniük:   

‒Felfogási és koordinátatervek   

‒Megmunkálási- és szerszámterv készítése   

  

 Furatmegmunkálási műveletek programozása  

A témakörben az esztergálási és marási feladatokban előforduló furatmegmunkálási műveletek 

programozására kerül sor.   

Az alábbi feladatokat kell elvégezniük:   

‒Központfúrás programozása   
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Egybefüggő szakmai gyakorlat:   64    64 óra  

    

  

  Gyártás-előkészítés     

A gyártás-előkészítés tantárgy keretein belül a tanulók ismereteket szereznek az iparban 

alkalmazott szerszám- és munkadarabanyagokról, valamint a forgácsoláshoz szükséges 

segédanyagokról. Megismerik a szerszámgépek főbb részegységeit, a munkadarab- és szerszám 

befogási módokat, illetve a műszaki rajz olvasásának szabályait  

 

oktatása során fejlesztendő kompetenciák   

  

Készségek, 

képességek   
Ismeretek   

Önállóság és 

felelősség mértéke   

Elvárt 

viselkedésmódok 

, attitűdök   

Általános és 

szakmához kötődő   

digitális  

kompetenciák   

Értelmezi és 

felismeri az 

alapanyagok  

jelölését táblázatok, 

online katalógusok 

segítségével.   

Ismeri az 

alapanyagok 

jelölését.   

Instrukció alapján 

részben önállóan   

A biztonsági 

szempontok 

figyelembevételé 

vel törekszik a 

forgácsoló 

megmunkálások  

előkészítő 

műveleteinek 

szakszerű 

elvégzésére, 

betartja a veszélyes 

anyagok  

tárolására, 

kezelésére 

vonatkozó 

előírásokat.   

Online 

termékkatalógusok 

használata   

Elemzi és  

kiválasztja a 

munkadarabokat  

a  

forgácsolhatóság, az  

anyagösszetétel, a 

beszállítási állapot 

és a hőkezelési 

állapot 

figyelembevételé 

vel.   

Ismeri az iparban 

alkalmazott 

anyagok 

tulajdonságait, 

forgácsolhatósági 

szempontok 

figyelembevételé 

vel.   

Instrukció alapján 

részben önállóan   

Online 

termékkatalógusok 

használata   

Kiválasztja a 
forgácsoláshoz 

szükséges 
szerszámanyagot a 

rajzon előírt  

anyagminőség 

alapján, 

szerszámkatalógus 

segítségével.   

Használja a 

szerszámkatalógu 

 sokat a  

forgácsoláshoz 

szükséges 

szerszámanyagok 

kiválasztásához.   

Instrukció alapján 

részben önállóan   

  

Online 

termékkatalógusok 

használata   
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Használja a 

szabványokat, 

műszaki 

táblázatokat a 

mérettűrések, a  

Ismeri és értelmezi 

a műszaki rajzokon 

szereplő minőségi  

Teljesen önállóan   
Online információ 

források használata   

 

geometriai tűrések, 

valamint a felületi 

érdesség 

jelölésének 

értelmezéséhez.   

előírásokat, azok 

rajzjeleit.   

   

Elemzi a műszaki  

rajzokat, és a rajzi 

előírások alapján 

megtervezi a 

forgácsolási 

feladatot.   

Ismeri a műszaki 

rajz olvasásának 

szabályait,  a 

művelettervezés 

lépéseit.   

Teljesen önállóan     

Szükség esetén 

vázlatot készít a   

megmunkálandó 

alkatrészről.   

Ismeri a műszaki 

rajz olvasásának 

szabályait,  a 

művelettervezés 

lépéseit.   

Teljesen önállóan     

Kiválasztja a 

megmunkáláshoz 

szükséges 

segédanyagokat és 

hozzárendeli a 

megmunkálási 

művelethez. Részt 

vesz a 

segédanyagok 

pótlásában, 

cseréjében.   

Ismeri a 

forgácsoláshoz 

nélkülözhetetlen 

hűtő- és 

kenőanyagokat.   

Teljesen önállóan     

A szerszámgépen  

befogja és beállítja 

az előgyártmányt a 

szükséges 

munkadarabbefogó 

eszközökkel.   

Ismeri a 

szerszámgépeken 

alkalmazott 

munkadarab 

befogási módokat.   

Teljesen önállóan   

Online 

termékkatalógusok 

használata   
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A szerszámgépen 

befogja és 

megfelelően rögzíti 

a szerszámokat.   

Ismeri a 

szerszámgépeken 

alkalmazott 

szerszám befogási 

módokat.   

Teljesen önállóan   

Online 

termékkatalógusok 

használata   

Elvégzi a 

szerszámgép 

elemeire 

kötelezően előírt 

karbantartási 

feladatokat.   

Ismeri az irányítás 

szerepét a műszaki 

gyakorlatban, a 

vezérlések 

megvalósítását az 

üzemekben 

használt gépeken, 

gépegységeken, 

azok alapelemein. 

A  

felhasználhatóság 

és  

alkalmazhatóság 

szempontjainak 

figyelembevételév 

el kiválasztja a 

megfelelő 

pneumatikus és 

hidraulikus 

vezérlést.   

Instrukció alapján 

részben önállóan   

 

  

  témakörei   

  

  

Műszaki dokumentációk   

A tanulók részletekbe menően tanulmányozzák a műszaki rajzok olvasási szabályait. Képesek 

lesznek értelmezni az alkatrész gyártásához rendelkezésre álló műszaki rajzokat, illetve 

előírásokat, és megtanulnak egyszerűbb felvételi vázlatokat készíteni.  

A témakörben az alábbi ismeretek elsajátítására kerül sor:   

‒A mérethálózat elemei, mérettűrés megadásának módjai, tűrések kikeresése tűréstáblázatból   

‒A szimmetrikus és aszimmetrikus tűrések alapján határméretek, középméret meghatározása   

‒A felületi érdesség megadása, kiemelt érdesség, nyersen maradó felület, forgácsolással 

megmunkált felület érdességének megadásának lehetőségei, érdességi mérőszámok 

értelmezése, a mérettűrés és a felületi érdesség kapcsolata   

‒Az alak- és helyzettűrések értelmezése, az alak- és helyzethibák okai és elkerülése forgácsoláskor   

‒Az alkatrészeken előforduló furatok ábrázolása (átmenő furat, zsákfurat, élletörés, lépcsős furat, 

menetes furat) metszettel, kitöréssel   
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Forgácsoló szerszámgépek   

  

A tanulók megismerik a forgácsoló szerszámgépek főbb típusait, azok részegységeinek jellemzőit, 

és megtanulják beazonosítani a szerszámgépeken a részegységeket.   

A témakörben az alábbi ismeretek elsajátítására kerül sor:   

‒A forgácsoló szerszámgépek csoportosítása, a főbb típusok alkalmazási területei   

‒A forgácsoló szerszámgépek jellemző paramétereinek megállapítása gépkönyvek, 

katalógusok alapján (munkatér mérete, beállítható fordulatszám, előtolásérték, teljesítmény, 

nyomaték)   

‒Az esztergagépek, marógépek, köszörűgépek főbb részei   

‒A szerszámgép alapjai, a gépágy és a gépállvány feladata, anyaga, kialakítási módja  ‒A 

szánrendszer elemei és az azokkal megvalósítható mozgásirányok értelmezése   

  

Szerszámgépek készülékei   

A tanulók megismerik a forgácsoló szerszámgépeken alkalmazott szabványos és speciális 

munkadarab- és szerszámbefogó készülékeket, illetve ezek működését.  

A témakörben az alábbi ismeretek elsajátítására kerül sor:   

‒A tokmányok típusai; a mechanikus, gépi működtetésű tokmányok jellemzői; a szorítópofák 

számának és alakjának megválasztása a munkadarab alakjának figyelembevételével (kemény 

és lágy pofák, alappofák, rátétpofák, normál, átfordítható lépcsős pofák, karmos pofák) és 

ezek alkalmazási lehetőségei   

‒A munkadarabcsúcsok közötti megmunkálás készülékei (csúcsok, menesztők, bábok)   

‒A munkadarab patronba, feszítőtüskére történő befogása, alkalmazási területek   

‒A munkadarab közvetlen felfogása a marógépek asztalára szorítóvasakkal, a szorítóvas 

alkalmazásának lehetőségei, a helyes munkadarab-rögzítés megvalósítása   

‒A gépsatuk típusainak (egyetemes, párhuzam-, szög-) alkalmazási területei, szorítási módjai, 

satupofa-kialakítási módok   

‒A szögasztalok és körasztalok alkalmazási lehetőségei, osztási munkák elvégzésének lehetőségei   

  

Pneumatikus és hidraulikus rendszerek elemei   

A tanulók megismerik az iparban használt vezérléseket és azok alapelemeit, a pneumatikus és 

hidraulikus vezérlések szerepét, valamint egyszerűsített, jelképes ábrázolásukat az üzemekben 

használt gépeken, gépegységeken.   

A témakörben az alábbi ismeretek elsajátítására kerül sor:   

‒A vezérléstechnikai alapfogalmak megismerése   

‒Az érzékelés, vezérlés, végrehajtás fogalma, alapelemei, az elemek egyszerűsített, jelképes 

ábrázolásának szerepe   
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Forgácsoló megmunkálások    

  

Célja hogy a tanulók megismerjék az alapvető forgácsoló technológiákat, a forgácsoláshoz 

szükséges mozgásokat és azokhoz rendelt technológiai paramétereket. A cél az esztergálás, 

marás során elvégezhető műveletek megismerése, a művelethez tartozó szerszámok 

kiválasztása, a munkadarabok befogási módszereinek megismerése és ezen ismeretek 

alkalmazása a gyakorlatban. A tanuló elsajátítja az alapvető köszörülési eljárásokat, valamint a 

palást- és síkköszörülési műveleteket  

oktatása során fejlesztendő kompetenciák  

  

Készségek, 

képességek   
Ismeretek   

Önállóság és 

felelősség mértéke  

Elvárt 

viselkedésmódok, 

attitűdök   

Általános és 

szakmához kötődő 

digitális  

kompetenciák   

Elvégzi a 

szerszámgépre 

kötelezően előírt 

karbantartási 

feladatokat.   

Ismeri az 

előírásoknak 

megfelelő napi 

karbantartási 

feladatokat és a 

szerszámgép 

biztonságos 

elindításának 

szabályait.   

Instrukció alapján 

részben önállóan   

 Törekszik a 

biztonságos 

munkavégzésre.   

   

  

   

Rögzíti a 

munkadarabot a 

munkadarab-befogó 

készülékbe.   

Ismeri a 

hagyományos 

forgácsológépeken 

alkalmazható 

munkadarab-befogó 

készülékeket, 

alkalmazásuk 

feladatát és 

alkalmazásának 

lehetőségeit.   

Teljesen önállóan      

Katalógusok, vagy 

előírások alapján 

kiválasztja és 

befogja a 

megmunkáláshoz 

szükséges 

szerszámokat.   

Ismeri a forgácsoló 

szerszámok 

alaptípusait, azok 

felépítését, rögzítés 

során betartandó 

szabályokat.  Tudja 

használni a 

szerszámkatalóguso 

kat.   

Instrukció alapján 

részben önállóan   

On-line katalógusok 

használata   
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Beállítja a  

dokumentációban  

előírt technológiai 

paramétereket.   

Ismeri a forgácsoló 

szerszámgépek 

mozgásviszonyait, 

beállítható 

technológiai 

paramétereit (fogás, 

előtolás, 

fordulatszám) és 

ezek beállítási 

módjait.   

Teljesen önállóan      

Elvégzi a gyártási 

dokumentációban 

előírt esztergálási 

műveleteket.    

Tudja kezelni a 

hagyományos 

esztergagépeket és 

ismeri az 

esztergálás 

alapműveleteit.   

Teljesen önállóan      

Elvégzi a gyártási 

dokumentációban 

előírt marási 

műveleteket.   

Tudja kezelni a  

hagyományos ma- 

rógépeket és ismeri 

a  marás 

alapműveleteit.   

Teljesen önállóan      

Elvégzi a gyártási 

dokumentációban  

előírt  

furatmegmunkálási 

műveleteket.   

Ismeri a 

furatmegmunkálási  

eljárásokat és ki  

tudja választani a 

megmunkáláshoz 

szükséges 

szerszámgépeket.   

Teljesen önállóan      

Elvégzi a gyártási 

dokumentációban 

előírt egyszerű 

köszörülési 

műveleteket.   

Ismeri az egyszerű 

palást- és 

síkköszörülési 

eljárásokat és ezek 

gépeit.   

Teljesen önállóan     

  

   

A balesetvédelmi 

szabályok 

betartásával 

megtisztítja a 

szerszámgépet és 

eltávolítja a 

forgácsot. 

Ismeri a munka 

befejezésének 

szakszerű 

mozzanatait.   

  

Instrukció alapján 

részben önállóan   
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témakörei   

  

  

Esztergálás   

A témakör az esztergálással létrehozható munkadarabok megmunkálásával és az esztergálási 

műveletek elvégzéséhez kapcsolódó ismeretek átadásával foglalkozik.   

Az alábbi ismeretek és gyakorlati készségek elsajátítására kerül sor:   

‒Az esztergagépek jellemző típusainak bemutatása, esztergagépek jellemző paraméterei, főbb 

részei, fő- és mellékmozgások megvalósítása, kezelőszervei   

‒Az esztergagépeken elvégezhető műveletek rendszerezése a szerszám és a mozgásirányok szerint   

‒A dokumentációban megadott kúposság értelmezése, a megmunkáláshoz hiányzó méretek 

meghatározása számítással vagy táblázatból, a művelet elvégzéséhez alkalmazható 

kúpesztergálási módszer megválasztása és külső felületen kúpesztergálási művelet végrehajtása   

‒A menetek típusai (menetprofil, menetemelkedés, emelkedés iránya, bekezdésszám), metrikus 

menet jellemző méreteinek meghatározása táblázatokból,   

‒Alakesztergálás szerszámai   

‒Speciális felületek megmunkálása esztergagépeken: a recézés, rovátkolás szerszámai    

  

Marás   

A témakör a marással létrehozható alkatrészek megmunkálásával és a marási műveletek 

elvégzéséhez kapcsolódó ismeretek átadásával foglalkozik.   

Az alábbi ismeretek és gyakorlati készségek elsajátítására kerül sor:   

‒A marógépek jellemző típusainak bemutatása, marógépek jellemző paraméterei, főbb részei, fő-, 

mellék- és beállítómozgások megvalósítása, kezelőszervei   

‒A marógépeken elvégezhető műveletek rendszerezése a szerszám, a mozgásirányok és gép típusa 

alapján   

‒A marási műveletek technológia meghatározása  

  

Furatmegmunkálások   

A témakör az esztergálás és marás témakör kiegészítése a furatok létrehozásával, a furatokban 

végezhető furatmegmunkálási technológiákkal és a műveletek elvégzéséhez kapcsolódó 

szerszám és forgácsolási paraméter megválasztásának ismertetésével egészül ki.   

Az alábbi ismeretek és gyakorlati készségek elsajátítására kerül sor:   

‒A furatmegmunkálási technológiák rendszerezése, forgácsoló szerszámgépeken végezhető 

furatmegmunkálási technológiák ismertetése  ‒Központfúrás   

‒A telibefúrás szerszámai   

‒Furatbővítés fúró szerszámokkal esztergagépen és marógépen   

‒Hengeres és kúpos süllyesztés   

‒A nagyoló és simító furatesztergálás  

‒Belső kúpos felületek kialakítása esztergagépeken    
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‒Illesztett furatok létrehozása dörzsárazással   

‒Gépi menetfúrás szerszámai, magfurat átmérőjének meghatározása táblázatokból, fúrás, élletörés,  

‒Belső menetesztergálás    

  

Köszörülés   

A témakör a gépi köszörülés alapjaival foglalkozik. A tanulók megismerkednek a köszörülés 

gépeivel, szerszámaival és az alapvető köszörülési eljárásokkal.   

Az alábbi ismeretek és gyakorlati készségek elsajátítására kerül sor:   

‒A palást- és síkköszörűgépek bemutatása, jellemző paramétereik, főbb részeik, fő-, mellék- és 

beállítómozgások megvalósítása, kezelőszervei   

‒A köszörűgépeken elvégezhető műveletek rendszerezése a felület alakja és a gép típusa alapján   

‒A köszörűgépek kezelésének elsajátítása: be- és kikapcsolás, gépi előtolás használata 

megmunkáláskor, a fogásvétel lehetőségei a sík- és palástköszörülési technológiák során   

A munkadarab befogásának lehetőségei köszörűgépeken, munkadarabok rögzítése a síkköszörűgép 

asztalára, a munkadarab befogása tokmányba, csúcsok közé palástköszörűgépeken   

A köszörűkorongok kiválasztásának szempontjai: szemcseanyag, szemcseméret, kötőanyag, 

kötéskeménység, korongméret   

A köszörűkorongok felszerelése a köszörűgépre, a kiegyensúlyozás fontossága   

‒A megmunkált felület minőségét és méretpontosságát befolyásoló tényezők   

‒A hűtőfolyadék megválasztása az anyagminőség, a köszörűkorong és a technológia 

figyelembevételével   

  

Egyéb forgácsoló megmunkálások   

A témakör a forgácsolás további és speciális megmunkálási eljárásainak bemutatásával 

foglalkozik.  Az alábbi témakörök kerülnek ismertetésre:   

‒A méretpontosság és a felületminőség javításának lehetőségei finomfelületi megmunkálásokkal: 

hónolás, szuperfiniselés, polírozás   

‒Üregeléssel előállítható külső és belső felületek, üregelő szerszámok kialakítása, alkalmazási 

területei   

‒Speciális menetmegmunkálási eljárások: menetmarás, menetformázás   

‒Fogaskerékgyártó eljárások jellemzői: profilozó és lefejtő eljárások   

Karbantartási feladatok   

A témakör a forgácsoló gépkezelő feladatkörébe tartozó karbantartási feladatokkal 

foglalkozik.  Az alábbi ismeretek és gyakorlati készségek elsajátítására kerül sor:   

‒A karbantartási műveletek értelmezése, a feladatok elvégzésének eszközei   

‒A biztonságos munkavégzés feltételei   

‒A gépkönyv és a kezelési, üzemeltetési, karbantartási útmutatók használata a karbantartási 

feladatok meghatározásához és elvégzéséhez   

‒A szerszámok, szerszámtartók biztonságos és szakszerű tárolása, karbantartása, lapkacsere 

elvégzése   
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‒A munkadarab-befogó eszközök és készülékek szakszerű tisztítása, tárolása, karbantartása az 

előírások alapján   

‒Mérőeszközök, mérőkészülékek szakszerű tisztítása, tárolása, a mérőeszközhibák felismerése   

  

Projektfeladat  

 A témakörben a tanulók az előzetesen megszerzett elméleti ismeretek és gyakorlati készségek 

felhasználásával összetett megmunkálási feladatokat hajtanak végre. A képzési időn belül 

több projektfeladatot is elkészíthetnek. Ezek a szakmai záróvizsga gyakorlati részéhez 

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

kapcsolódhatnak a gépi forgácsolás nevű tanulási terület projektfeladatához. A következő 

részfeladatokat mindenképpen végre kell hajtani:    

‒Szerszám- és technológiai paraméterek választása katalógusokból   

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

  

 Minőség-ellenőrzés   

  

A tantárgy célja, hogy a tanuló megismerje a forgácsoló megmunkálások során, illetve 

elvégzésüket követően alkalmazott geometriai mérési eljárásokat, az egyszerűbb alak- és 

helyzethibák megállapításának módszereit, a felületi érdesség megállapítási lehetőségeit, 

továbbá az anyagvizsgálati eljárásokat és a fontosabb anyagvizsgálati mérőszámokat. 

Megismerje a minőségbiztosítási rendszereket, méréseket és ellenőrzéseket, valamint előírt 

módon dokumentálni is tudja azokat.    

  

A tantárgy oktatása során fejlesztendő kompetenciák   

  

Készségek, 

képességek   
Ismeretek   

Önállóság és 

felelősség 

mértéke   

Elvárt 

viselkedésmódok, 

attitűdök   

Általános és  

szakmához 

kötődő   

digitális  

kompetenciák   

 

Előkészíti a 

méréshez használt 

eszközöket és a 

munkadarabot.   

Ismeri a mérési 

eljárások szakszerű 

elvégzésének 

lépéseit, 

módszereit.   

Instrukció alapján 

részben önállóan   

Munkáját nagy 

odafigyeléssel 

végzi, szem előtt 

tartja a vonatkozó 

balesetvédelmi 

szabályzókat. 
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A mérési feladatok 

elvégzéséhez 

szükséges 

mérőeszközöket 

szakszerűen kezeli 

és használja.   

Ismeri a mérési 

előírásokban 

megadott mérő- és 

ellenőrző eszközök 

kezelési módjait.   

Teljesen önállóan   

Betartja a mérési és 

ellenőrzési 

utasításokban 

előírtakat.     

Geometriai 

méréseket végez 

műveletek közben 

és a műveletek 

végén az 

előírásoknak 

megfelelően.   

Értelmezni tudja a 

műszaki 

előírásokban 

megadott mérési 

utasításokat.   

Instrukció alapján 

részben önállóan   
  

Ellenőrzi az 

alkatrészrajzon 

megadott alak- és 

helyzeteltéréseket.   

Ismeri az alak- és 

helyzeteltéréseket, 

valamint e hibák 

keletkezésének 

okait.   

Instrukció alapján 

részben önállóan   
  

Felületi érdességet 

ellenőriz és mér az 

előírtak alapján.   

Ismeri a felületi 

érdesség 

mérőszámainak 

jelentését, és be 

tudja azonosítani a 

nem megfelelő 

felületminőség 

okát.   

Instrukció alapján 

részben önállóan   
  

Kiértékeli az 

alkatrész 

anyagjellemzőinek 

előírásait.   

Ismeri a szilárdsági 

és keménységi 

mérőszámok 

jelentését.   

Irányítással     

Előírásoknak 

megfelelően 

feldolgozza a 

mérések 

eredményét.   

Ismeri a mérési 

jegyzőkönyvek 

tartalmát.   

Instrukció alapján 

részben önállóan   

Számítógépes 

alkalmazói 

programok 

használata a 

dokumentációk 

kitöltéséhez, 

elkészítéséhez   
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Felismeri a mérő- és 

ellenőrző eszközök 

kopását, sérülését, 

és megteszi a 

szükséges 

intézkedéseket.   

Ismeri  a 

mérőeszköz hibáit.  
 Teljesen önállóan   

 

  

Megállapítja a 

minőségi eltérések 

okait, és megteszi a 

szükséges 

intézkedéseket.   

Ismeri a 

megmunkálási 

hibákat és azok 

lehetséges okait.   

Teljesen önállóan     

  

A tantárgy témakörei   

   

Geometriai mérések   

A témakör az alapvető geometriai mérések eszközeinek, módszereinek és a mérési feladatok 

elvégzésének, dokumentálásának ismereteit tartalmazza.   

Az alábbi ismeretek és gyakorlati készségek elsajátítására kerül sor:   

‒A mérettűrések megadási lehetőségei, értelmezése, tűréstáblázatok használata, határméretek 

meghatározása    

‒A mérő- és ellenőrző eszközök kiválasztása a mérendő méret függvényében, vagy az előírt mérő- 

és ellenőrző eszköz használata a mérésekhez   

‒A mechanikus és digitális mérőeszközök használatának alapjai   

‒A külső méretek mérése, ellenőrzése egyszerű mérőeszközzel: tolómérő, talpas tolómérő, 

mikrométer   

‒A belső felületek mérése, ellenőrzése egyszerű mérőeszközzel: tolómérő, furatmikrométer, into  

‒A szögek mérése mechanikus és digitális szögmérővel   

‒A külső és belső kúpok mérési módszerei   

‒A mérőórás mérések elve, mérőórák használata, mérőhasábok alkalmazása   

‒Az idomszeres ellenőrzések elve, a „megy” és „nem megy” oldal jelentése, ellenőrzés villás és 

dugós idomszerrel   

‒A külső és belső menetek mérésének, ellenőrzésének módszerei, menetek mérése 

menetmikrométerrel és ellenőrzése menetidomszerrel, menetfésűvel   

‒Speciális mérőeszközök: magasságmérő, finomtapintó, optikai hosszmérőgép, mérőmikroszkóp, 

projektor   

‒A méréshez használható segédeszközök: síklapok, mérőasztalok, központosító tengelyek, 

mérőprizmák   
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‒A mérési jegyzőkönyv, dokumentáció kitöltése, felvételi vázlatok készítése méretellenőrzéshez   

  

 Alak- és helyzetellenőrzések  

A témakör az alapvető alak- és helyzettűrések ellenőrzéseinek elméletét és gyakorlatát tárgyalja.   

Az alábbi ismeretek és gyakorlati készségek elsajátítására kerül sor:   

‒A géprajzokon megadott alak- és helyzettűrés-előírások értelmezése   

‒Az alak- és helyzettűrés ellenőrzésének módszerei és eszközei   

‒Az egyenesség és síklapúság ellenellenőrzése élvonalzóval, mérőórával   

‒A köralakúság és hengeresség ellenőrzése mérőórával   

‒A merőlegesség ellenőrzése derékszöggel, szögmérővel   

‒A párhuzamosság ellenőrzése tolómérővel, mikrométerrel, mérőórával   

‒A radiális ütés ellenőrzése mérőórával   

‒A mérési jegyzőkönyv, dokumentáció kitöltése    

  

 Felületi érdesség mérése  

A témakör a felületi érdesség mérőszámainak értelmezésével és a felületi érdesség mérési 

módszereivel ismertet meg.   

Az alábbi ismeretek elsajátítására kerül sor:   

‒A felületek jellemzői, a felületi érdesség mérőszámainak értelmezése   

‒A méret- és alaktűrés kapcsolata a felületi érdességgel   

‒Az alkatrészrajzokon megadott felületi érdességek értelmezése   

‒A felületi érdesség mérésének módszerei   

‒A felületi érdesség meghatározása összehasonlító méréssel   

‒A felületi érdesség mérőeszközeinek megismerése   

‒A mérési jegyzőkönyv, dokumentáció kitöltése     

  

 Anyagvizsgálatok  

A témakör a mechanikai anyagvizsgálatok, keménységmérések és technológiai vizsgálatok célját 

és a mérőszámok értelmezését tárgyalja.   

Az alábbi ismeretek elsajátítására kerül sor:   

‒A mechanikai anyagvizsgálatok célja, anyagvizsgálati módszerek   

‒Az ipari anyagok szilárdsági tulajdonságai   

‒A keménység értelmezése, összefüggése a szilárdsági tulajdonságokkal   
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‒A hőkezelések hatása az acélok szilárdságára és keménységére   

‒A szakítóvizsgálat menete, szakítódiagramok, mérőszámok értelmezése   

‒Az anyag szívósságának megállapítása ütvehajlító vizsgálattal   

‒A keménységmérő eljárások, mérőszámok   

‒A technológiai vizsgálatok célja, típusainak megismerése, forgácsolhatósági vizsgálattal 

megállapítható jellemzők   

‒Az anyagszabványok használata a mechanikai anyagjellemzők meghatározásához    

  

Statisztikai folyamatszabályozó rendszerek (SPC)  

A témakör az SPC céljával és tevékenységeivel ismertet meg.  Az 

alábbi ismeretek elsajátítására kerül sor:   

‒Az SPC alkalmazásának célja, előnyei   

‒Az SPC helye a minőségirányítási rendszerben   

‒A statisztikai számítások alapfogalmai: számtani közép, terjedelem, szórás, normál eloszlás   

‒Az ellenőrzőkártyák alkalmazása, vezetése   

‒A folyamatképességi vizsgálatok célja, a gépképességi vizsgálatok elvégzése, sajátpontossági 

vizsgálatok elvégzése esztergagépen és marógépen   

‒Számítógéppel támogatott sorozatmérések elvégzése    

  

 Minőségbiztosítási rendszerek   

‒A minőségirányítási rendszerek alkalmazásának előnyei, a minőségirányításhoz tartozó 

szabványok   

‒Minőségirányítási dokumentumok, tanúsítványok főbb tartalmi elemei   

‒A dokumentáció és a nyilvántartások vezetésének szükségessége  

  

CNC gépkezelés és forgácsolás   

    

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

CNCszerszámgépek működését, megtanulják az egyes szerszámgépek kezelését, a megírt 

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

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

szerszámkorrekciók bevitele, a szerszámbemérés, a munkadarabcsere és a nullpontfelvétel. A 

tantárgy keretein belül előírások alapján elvégzik a szerszámgép szakszerű napi karbantartási 

feladatait is.   
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oktatása során fejlesztendő kompetenciák   

  

Készségek, 

képességek   
Ismeretek   

Önállóság és 

felelősség 

mértéke   

Elvárt 

viselkedésmódok 

, attitűdök   

Általános és  

szakmához 

kötődő   

digitális  

kompetenciák   

Elvégzi a munka 

megkezdése előtti 

ellenőrzési 

műveleteket.   

Ismeri a CNC 

szerszámgépek  

felépítését, 

ellenőrzésének 

lépéseit. Tudja 

használni a 

gépkönyveket az 

előírások 

megkereséséhez.   

Teljesen önállóan   

Törekszik a 

biztonságos, 

szakszerű 

munkavégzésre.   

  

Előkészíti a CNC 

szerszámgépet a 

program 

futtatására.   

Ismeri a 

felügyeletére 

bízott 

szerszámgép 

vezérlőjének 

üzemmódjait és a 

kezelési módjait.   

Instrukció alapján 

részben önállóan   
  

 

Betölti, teszteli az 

alkatrész  

megmunkálóprogr 

amját.   

Ismeri a programok 

tesztelésének 

lehetőségét, és hiba 

észlelése esetén 

megteszi a szükséges 

intézkedéseket.   

Irányítással   

 

  

Elhelyezi, beállítja 

és rögzíti  

a 

munkadarabbefogó 

készüléket a 

szerszámgépen, és 

befogja a 

munkadarabot. 

Felveszi a 

munkadarab 

nullpontját.   

Ismeri a CNC 

szerszámgépeken  

alkalmazott 

munkadarab- 

rögzítési, befogási 

lehetőségeket és 

befogókat, valamint a 

nullpontfelvétel 

lépéseit.   

Ismeri a CNC 

gépek nevezetes 

pontjait.   

Instrukció alapján 

részben önállóan   
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Befogja, beméri és 

a  

szerszámtartókba 

helyezi a 

szerszámokat. 

Beviszi a gép 

vezérlőjébe a 

szerszámkorrekci 

ós adatokat.   

Ismeri a CNC- 

szerszámgépeken 

alkalmazott 

szerszám-befogási 

lehetőségeket. Érti a  

szerszámkorrekci ó 

szükségességét.   

Instrukció alapján 

részben önállóan   
  

Elvégzi, felügyeli  

a megmunkálást a  

CNC- 

szerszámgépen.   

Ismeri a CNC- 

szerszámgépen az 

automatikus 

megmunkálás módját.   

Teljesen önállóan     

Előírásoknak 

megfelelően 

elvégzi a munka 

befejezése utáni 

feladatokat.   

Ismeri a napi 

karbantartási 

feladatokat.   

Teljesen önállóan     

Felismeri a 

programozási és 

géphibákat, 

ezekről az 

előírásoknak  

Ismeri a hibák 

dokumentálásával 

kapcsolatos 

követelményeket.   

Teljesen önállóan   

A  

dokumentáláshoz 

használt 

informatikai 

rendszer kezelése   

megfelelően 

jelentést tesz.   

    

Ellenőrzi a darab 

méreteit, hiba 

esetén 

korrekciózásokat 

hajt végre, és 

ezeket 

dokumentálja.   

Ismeri a 

szerszámkorrekciózás 

módszereit.   

Teljesen önállóan   

  

  

  

 témakörei   

  

A gépkezelés alapjai  

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

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

kezelését.   

Az alábbi elméleti és gyakorlati ismereteket sajátítják el:   

‒A CNC-gépek főbb alkalmazási területei   

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

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

alapján   

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

  

Munkadarab- és szerszámbefogás  

A témakörben a tanulók megismerik a CNC-szerszámgépeken történő megmunkálás elkezdéséhez 

szükséges, előkészítő műveletek közül a munkadarab- és szerszámbefogást.  

Az alábbi elméleti és gyakorlati ismereteket sajátítják el:   

‒A CNC-szerszámgépeken alkalmazott szabványos és speciális munkadarabbefogók   

‒A munkadarab nullpontjának felvétele CNC-szerszámgépeken a dokumentációkban megadott 

pozícióba, nullpont felvétel érintőfogásokkal, tapintóval   

‒A nullponteltolás alkalmazási lehetőségei, nullponteltolás megvalósítása   Programszerkesztés, -

tesztelés   

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

megmunkálóprogramjának bevitelével, a program tesztelési lehetőségével ismerkednek meg. 

Az alábbi műveletek elvégzésére kerül sor:   

‒A programok bevitele a gép kezelőpultjáról a programszerkesztő üzemmód használatával   

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

‒Programok tesztelésének lehetőségei (grafikus teszt, szárazfutás, nullponteltolás, mondatonkénti 

futtatás)   

  

Megmunkálások  

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

feladatok elvégzésében az egyszerűbbtől haladnak az összetettebb megmunkálások felé. 

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

végrehajtására. Ezúttal az előző témakörben elsajátított elméleti és gyakorlati készségek 

alkalmazására van szükség. Az alábbi gyakorlati feladatokat kell végrehajtani:   

‒Egyszerűbb megmunkálások elvégzése kézi üzemmód alkalmazásával (oldalazás, hengeres 

felület megmunkálása, )   

  

Projektfeladat   

A témakörben a tanulók az előzetesen megszerzett elméleti ismeretek és gyakorlati készségek 

felhasználásával összetett megmunkálási feladatokat hajtanak végre. A képzési időn belül 

több projektfeladatot is elkészíthetnek. Ezek a szakmai záróvizsga gyakorlati részéhez 

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

kapcsolódhatnak a gépi forgácsolás nevű tanulási terület projektfeladatához.   

A következő részfeladatokat mindenképpen végre kell hajtani:    

‒Gyártmányelemzés   

‒Előgyártmány ellenőrzése a megmunkálás előtt   
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CNC programozás alapjai   

  

A CNC-programozás alapjai tantárgy tanításának célja a CNC-gépeken egyszerűbb 

megmunkálóprogramok elkészítéséhez szükséges ismeretek elsajátítása. A tantárgy tanulását 

követően a tanulók birtokában lesznek az alapvető programozási ismereteknek, képesek 

lesznek egyszerűbb alkatrészek megmunkálóprogramjainak megírására címkódos vagy 

párbeszédes programozási nyelven.   

  

  

 oktatása során fejlesztendő kompetenciák   

  

Készségek, 

képességek   
Ismeretek   

Önállóság és 

felelősség 

mértéke   

Elvárt 

viselkedésmódok, 

attitűdök   

Általános és  

szakmához 

kötődő   

digitális  

kompetenciák   

Elvégzi az 

egyszerűbb 

alkatrészek 

megmunkálásának 

CNC-technológiai 

tervezését.   

Ismeri a  

CNCtechnológiai 

tervezés lépéseit, 

dokumentációit.   

Teljesen önállóan   

Gyakorlatias 

feladatértelmezés.   

  

Értelmezi a megírt  

CNC- 

programokat, 

azokban 

módosításokat, 

kiegészítéseket 

hajt végre.   

Ismeri a 

szabványos 

CNCutasításokat.   

Teljesen önállóan     

Elkészíti az 

egysze-  

      

rűbb alkatrészek  

megmunkálóprogr 

amját az adott 

vezérlő 

programozási 

nyelvén, a 

rendelkezésére 

bocsájtott 

ciklusleírások 

felhasználásával.   

Ismeri az 

esztergálási, 

marási, 

furatmegmunkálás 

i utasításokat, 

ciklusokat.   

Instrukció alapján 

részben önállóan   

    

  

A tantárgy témakörei   
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Címkódos programozás  

A témakörben a tanulók megismerkednek a szabványos utasításkészlettel megírt 

CNCprogramokkal, és értelmezni tudják ezeket az utasításokat.   

Az alábbi ismereteket sajátítják el:   

‒A címkódos programozási nyelvek típusai   

‒A címkódos CNC-programok felépítése, szerkezete   

Esztergálási műveletek programozása  

A témakörben a tanulók egyszerűbb megmunkálóprogramokat készítenek címkódos vagy 

párbeszédes programozás használatával.   

Az alábbi feladatokat kell elvégezniük:   

‒Felfogási és koordinátatervek készítése   

‒Megmunkálási- és szerszámterv készítése   

    

Marási műveletek programozása  

A témakörben a tanulók egyszerűbb megmunkálóprogramokat készítenek címkódos vagy 

párbeszédes programozás használatával.   

Az alábbi feladatokat kell elvégezniük:   

‒Felfogási és koordinátatervek   

‒Megmunkálási- és szerszámterv készítése   

  

 Furatmegmunkálási műveletek programozása  

A témakörben az esztergálási és marási feladatokban előforduló furatmegmunkálási műveletek 

programozására kerül sor.   

Az alábbi feladatokat kell elvégezniük:   

‒Központfúrás programozása   

  

Egybefüggő szakmai gyakorlat  

 

  

Az oktatás során elsajátított szakmai fogások, műveletek gyakorlása, portfólió készítése, a szakmai 

rutin megszerzése, részvétel a termelésben.  

  

9. A tanuló teljesítmény ellenőrzésének és értékelésének, illetve minősítésének módja  

Az iskola a nevelő-, oktató munka egyik fontos feladatának tekinti a tanulók tanulmányi 

munkájának folyamatos ellenőrzését és értékelését. Iskolánkban rendszeresen és 

folyamatosan ellenőrizzük a tanulók szakmai munkáját, és tanulmányi előre haladását. A 

tanulók értékelése legtöbbször érdemjegyekkel történik, amelyet a Kréta naplóba rögzítenek.  
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Az előírt követelmények teljesítését az oktatók a tanulók szóbeli felelete és írásbeli munkája 

alapján ellenőrzik egy témakörön belül, a téma lezárásakor pedig, a teljes témakör anyagából 

témazáró dolgozatot írnak.   

A szóbeli kifejezőkészség javítása érdekében a tanárok törekednek arra, hogy a diák szóban is 

megnyilatkozzon.   

A tanulók tanulmányi teljesítményének értékelését, minősítését elsősorban az alapján végzik, 

hogy a tanulói teljesítmény hogyan viszonyul a képzési és kimeneti követelményekhez, 

törekedve arra, hogy a tanuló egyéni adottságait, képességeit vegyék figyelembe.   

Az értékelés szempontjai:   

• a tanuló milyen mértékben sajátította el a tananyagtartalmakat (ismereteket, eljárásokat, 

következtetési módokat)   

• mennyire önállóan tudja ezeket alkalmazni feladat- és problémamegoldásban, állásfoglalások 

kialakításában   

• mennyire képes az önálló kifejtésre (a tanult fogalmak, szakkifejezések szabatos használatára, 

gondolatmenetek reprodukálására és alkotására szóban és írásban, egyéb ki-fejezési és 

megjelenítési formák – grafikonok, ábrák stb. – használatára és készítésére, indoklásra és 

érvelésre)   

• milyen mértékben és hogyan vesz részt a közös tanulási folyamatban (csoportmunkában végzett 

kísérletek és egyéb tevékenységek, feladatvállalás, közös értékelés, véleménynyilvánítás, a 

vitákban való részvétel).   

• a tanuló hogyan teljesít önmaga korábban elért eredményeihez képest   

  

Jeles, ha a tanuló: a tantervi kimenet kompetenciáinak, követelményeinek színvonalasan 

eleget tesz, a tananyagot ismeri, arról képességeihez mérten önállóan gondolkodik, azok 

alkalmazására törekszik, a tantárgy szaknyelvét pontosan tudja, szabatosan fogalmaz, 

kiemelkedő teljesítményt nyújt, képességei jelentős fejlődést mutatnak, rendszeres és 

folyamatos felkészülés jellemzi.   

  

Jó, ha a tanuló: a tantárgyi követelményeknek kevés hibával tesz eleget, a szaknyelv 

használatában kicsit bizonytalan, az adottságait (a szellemit és a fizikait) nem teljesen 

használja ki, felkészülése nem elég rendszeres, a tantervi kimenet követelményeinek apróbb 

hiányosságokkal tesz eleget, önálló feladat ellátására képes.   

Közepes, ha a tanuló: a tantárgyi továbbhaladáshoz még megfelelő ismeretekkel és 

kompetenciákkal rendelkezik, de jelentős hiányosságai vannak, a munkája változó 

intenzitású, bizonyos szakkifejezések alkalmazásával gondjai vannak, önálló feladatvégzésre 

még nem képes, irányítást igényel.   

  

Elégséges, ha a tanuló: a tantervi továbbhaladáshoz minimálisan szükséges ismeretekkel és 

képességekkel rendelkezik, a munkáját rendszertelenül végzi, az oktatói irányítást nehezen 

fogadja el, önálló feladatvégzésre még nem képes, szellemi és a fizikai adottságai, képességei 

alatt teljesít.   
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Elégtelen, ha a tanuló: a tantervi követelmények, kompetenciák minimumát sem tudja 

teljesíteni, az oktatóval való rendszeres együttműködés nem megvalósítható, munkája 

hiányos, alkalomszerű.  

  

 
A számonkérés formái  

 

Írásban  Szóban  

Gyakorlati tevékenység 

végzésével  

teszt, feladatlap  

kitöltésével, dolgozattal,  

esszé, esettanulmány 

elkészítésével, házi 

dolgozat beadásával  

önálló vagy kérdésekkel  

irányított szóbeli felelettel, 

prezentációval, 

kiselőadással  

egyéni vagy csoportos  

gyakorlati munkával,  

projektmunkával, portfólió  

elkészítésével  

  

  

  

  

A tanuló értékelésének szempontjai, ütemezése  

diagnosztikus értékelés a 

szakirányú oktatás 

kezdetén  

fejlesztő értékelés a  

szakirányú oktatás teljes  

ideje alatt  

szummatív értékelés  

(osztályzat, %)  

80 – 100 % = 5  

60 – 79 % = 4  

50 – 59 % = 3  

40 – 49 % = 2  

0 – 39 % = 1  

 

 

A szakmai vizsga leírása, mérésének, értékelésének szempontjai  

 Szakma megnevezése: Gépi és CNC forgácsoló  

  Szakmai vizsgára bocsátás feltétele:  

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

képező műszaki rajzok és gyártási dokumentációk elektronikus formában történő leadása a 

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

portfólió leadására korábbi időpontot is meghatározhat.  

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

Szakmához kötődő további sajátos követelmények: -  

  Központi interaktív vizsga  

 A vizsgatevékenység megnevezése: Gépi és CNC forgácsoló szakmai ismeret  

 A vizsgatevékenység leírása:   
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Szakmai feleletválasztós, feleletkiegészítéses kérdések és egyszerű szakmai számítások (egymástól 

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

témakörökből:  

• forgácsolható anyagok;  

• gyártáselőkészítés lépései;  

• gépi forgácsolás technológiái, azok mozgásviszonyai, szerszámai, gépei, eszközei;  

• a forgácsolási paraméterek meghatározása;  

• műszaki rajz és az alkalmazott rajzi előírások értelmezése;  

• alkatrészrajz alapján felfogási terv és szerszámterv készítése;  

• CNC programozási alapismeretek (koordinátarendszerek, interpoláció, szerszámkorrekció, 

programozási rendszerek, DIN66025 szerinti parancsszavak).   

• munkavédelem  A vizsgatevékenység végrehajtására rendelkezésre álló időtartam:     

 90 perc  

 A vizsgatevékenység aránya a teljes szakmai vizsgán belül:       20%  

 A vizsgatevékenység értékelésének szempontjai:  

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

Mindegyik feladattípus esetében az interaktív vizsgarendszer által előre megadott 

válaszlehetőségek 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 legalább 

40%-át elérte.  

Az alábbi feladattípusokból egybefüggő feladatsor készül, ahol a vizsgatevékenységen elérhető 

maximális pontszám az alábbiak szerint oszlik meg:     

­ Rajzelemzés: adott rajz alapján az előírt szabványos jelölések (szükséges számú felületi méret és 

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

ábrázolás) ismertetése:             25%  

­ Gyártáselőkészítés: megadott műhelyrajz alapján az alkatrész gyártási sorrendjének 

meghatározása:                    25%  

­ Munkavédelem: konkrét probléma megoldása (védőeszközök ismerete, adott technológiák 

balesetvédelmi előírásainak ismerete):      10%  

­ Szakmai számítás: számítási feladat, adott alkatrész egy műveletelemére – esztergálási, vagy 

marási megmunkálás – forgácsolási paraméterek meghatározása (fordulatszám, előtolás, 

fogásmélység, forgácskeresztmetszet, főforgácsoló erő, teljesítményszükséglet). Egymástól 

független számítások, az eredmények a megadott értékekből kiválaszthatók: 20%  

­ CNC programozási alapismeretek: (koordinátarendszerek, interpoláció, szerszámkorrekció, 

programozási rendszerek, DIN66025 szerinti parancsszavak):    20% 

 Projektfeladat  
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 A vizsgatevékenység megnevezése: Gépi és CNC forgácsoló szakma projektfeladat  

 A vizsgatevékenység leírása:   

A vizsgának tartalmaznia kell egy mellékelt összeállítási rajz alapján egy gyártmány 

elkészítésének, összeszerelésének feladatait.  

1. rész: Portfólió (vizsgaremek és dokumentációja) és bemutatása:  

A portfóliónak tartalmaznia kell:  

­ Műszaki rajz: A vizsgaközpont által meghatározott, a vizsgáig legyártandó alkatrészek 

műhelyrajzának elkészítése a szükséges nézetekkel, 3D-s ábra alapján. Minimális elvárás a 

síkfelületek, külső vagy belső hengeres felületek, menetek ábrázolása, méretek, tűrések, felületi 

minőségek megadása a műszaki rajz szabályai szerint.  

­ A vizsgázó a kész műszaki rajzok alapján elkészíti az adott alkatrészeket és azok technológia 

szerint szükséges gyártási dokumentációit (technológiai adatok meghatározása számítással, 

műveleti utasítás, felfogási terv, szerszámterv és mérési jegyzőkönyv).  

A gyártandó alkatrészek közül legalább egyet hagyományos gépen és legalább egyet CNC gépen 

kell legyártani.   

2. rész: Munkadarabok készítése hagyományos és CNC forgácsoló gépekkel:   

A portfólió szerint előre elkészített alkatrészek mellett, a gyártmány szereléséhez legalább egy 

olyan alkatrész elkészítése szükséges, amely kézi és gépi forgácsoló megmunkálást tartalmaz. A 

gépi forgácsolásnak esztergálás, marás, fúrás és menetkészítés műveleteket kell tartalmaznia, 

hagyományos szerszámgépeken.   

A feladat során el kell készíteni a munkadarab egyik felfogásban történő megmunkálásához annak 

gyártástervezését, a műveleti sorrendtervet és a műveleti utasítást, a szerszámok és technológiai 

paraméterek megadásával.   

A hagyományos gépeken történő forgácsolás mellett, legalább egy alkatrészt CNC forgácsolással 

kell gyártani, előre elkészített CNC program betöltésével. Ehhez értelmeznie kell a CNC gépen 

gyártandó alkatrész technológiai dokumentációit egyoldali felfogásban történő megmunkálásra, 

majd a CNC szimulátoron tesztelni kell a CNC programot.   

Végül a teljes munkadarabot le kell gyártani CNC gépen, előre beírt programok futtatásával.   

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

dokumentálását, mérési jegyzőkönyv készítését.   

A kiadott 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:  

­ a méréshez választott mérőeszközöket és jellemzőiket;  

­ az általa mért gyártási méreteket;  

­ a méretek minősítését a megfelelőségére vonatkozóan;  

­ az összeszerelésre, funkcionalitásra vonatkozó értékelést.  
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Értelmeznie kell az összeállítási rajz alapján a szerelési műveleti sorrendtervet és össze kell 

szerelni a gyártmányt. A szereléshez szükséges egyéb anyagokat a vizsgázó a vizsgán készen 

megkapja.  

A vizsgatevékenység – szükség esetén – kiegészíthető szóbeli kikérdezéssel.  

 A vizsgatevékenység végrehajtására rendelkezésre álló időtartam:    495 perc  

1. rész: Portfólió és bemutatása                                              15 perc  

2. rész: Munkadarabok készítése hagyományos  

  és CNC forgácsoló gépekkel        480 perc  

 A vizsgatevékenység aránya a teljes szakmai vizsgán belül:     80 %  

 A vizsgatevékenység értékelésének szempontjai  

1. rész: Portfolió és bemutatása                20 %  

2. rész: Munkadarabok készítése hagyományos és CNC forgácsoló gépekkel:   80 %  

 ­ hagyományos megmunkálás műveleti utasítás készítése      10 %  

 ­ hagyományos forgácsolással készített alkatrész        20 %  

 ­ CNC gép kezelése, korrekciók végrehajtása         10 %  

 ­ CNC-n gyártott alkatrész              20 %  

 ­ szerelési sorrendterv               5 %  

 ­ szerelés, működőképesség              5 %   

 ­ mérés, mérési jegyzőkönyv, kiértékelés          10 %   

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

40 %-át elérte.  

  A szakmai vizsga vizsgatevékenységeinek lebonyolításához szükséges személyi feltételek:   

A vizsgabizottságnak legalább egy tagja rendelkezzen termelési/gyártási gyakorlattal.  

  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  
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• Palást-, homlok-, tárcsamarók  

• Köszörűkorongok  

• Kisgépek   

• Kézi szerszámok (pl. sorjázó szerszámok, szerelőeszközök)  

• Mérő eszközök  

• Idomszerek (kaliberek)  

• Jelölő eszközök  

• Hűtő-, kenőanyagok  

• Általános és egyéni védőfelszerelések  

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

 A szakmai vizsga eredményébe az ágazati alapvizsgát az alábbi súlyaránnyal kell 

beszámítani: ágazati alapvizsga: 20%, szakmai vizsga: 80%  

 A vizsgán használható segédeszközökre és egyéb dokumentumokra vonatkozó részletes 

szabályok:  

A szakmai vizsgán nem programozható számológép, műszaki táblázatok, leírások használata 

megengedett.  

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

Műszaki táblázatok  

 A vizsgatevékenységek megszervezésére, azok vizsgaidőpontjaira, a vizsgaidőszakokra 

vonatkozó sajátos feltételek: -
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