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07153017 számú CNC szerszámgépek műhelyprogramozója megnevezésű  

szakképesítés megszerzésére irányuló szakmai képzéseket megalapozó 

programkövetelmény 

 

1. A programkövetelmény, illetve az ennek alapján szervezhető szakmai képzés 

1.1 Megnevezése: CNC szerszámgépek műhelyprogramozója 

1.2 Ágazat megnevezése: Gépészet 

1.3 Besorolása a képzési területek egységes osztályozási rendszere (KEOR) szerinti kód alap-

ján: a 0715 KEOR-számú Gépgyártás, műszer- és fémipar megnevezésű képzési területre 

2. A programkövetelmény alapján szervezhető szakmai képzéssel megszerezhető szakké-

pesítés 

2.1  Megnevezése: CNC szerszámgépek műhelyprogramozója  

2.2  Szintjének besorolása 

2.2.1 Az Európai Képesítési Keretrendszer (EKKR) szerint: 3 

2.2.2 A Magyar Képesítési Keretrendszer (MKKR) szerint: 3 

2.2.3 A Digitális Kompetencia Keretrendszer szerint: 4 

3. A programkövetelmény alapján szervezhető szakmai képzéssel megszerezhető szakké-

pesítés és az azzal betölthető munkakör vagy végezhető tevékenység kapcsolata, össze-

függése: 

3.1 A szakmai képzéshez kapcsolódóan megszerezhető szakképesítéshez szükséges kompe-

tenciákkal szakmajegyzékben szereplő szakma körébe vonható munkaterület, tevékeny-

ség vagy munkakör magasabb szinten gyakorolható, vagy a szakmai képzés szakmajegy-

zékben szereplő szakma képzési és kimeneti követelményeiben meg nem határozott spe-

ciális szakmai ismeretek és szakmai készségek megszerzésére irányul. 

3.2 A szakmai képzéshez kapcsolódóan megszerezhető szakképesítés jogszabályban megha-

tározott képesítési követelmény munkakör betöltéséhez vagy tevékenység folytatásához. 

4. A programkövetelmény alapján szervezhető szakmai képzéshez kapcsolódóan megsze-

rezhető szakképesítéssel ellátható legjellemzőbb munkaterület, tevékenység vagy mun-

kakör leírása: 

A CNC szerszámgépek műhelyprogramozója a szerszámgépek működésének ismerete mellett 

gyakorlati kompetenciák birtokában, instrukciók alapján azonosítja az ipari anyagokat, a tech-

nológiai dokumentáció alapján kiválasztja a megfelelő szerszámo(ka)t, készüléke(ke)t, megfe-

lelő módon befogja az előgyártmányt (vagy félkész terméket), önállóan felveszi a nullpontokat, 

elkészíti a CNC programot, majd legyártja az alkatrészt. Magabiztosan tudja értelmezni a szab-

ványokat, az alkatrészrajzon megadott információkat és önállóan képes azokat alkalmazni. 
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Gyakorlatot szerez egyszerű és összetettebb CNC-programok, ciklusutasítások, paraméteres 

programok készítésében és tesztelésében, így az egyedi, kis- és közepessorozatú munkadarabo-

kat az üzemben a szerszámgép vezérlőpanelén – a technológus utasításai szerint – programozza. 

El tudja végezni az általános geometriai méréseket. Elvégzi az előírt gyártásközi minőség-el-

lenőrzéseket, és azok eredményeit az előírásoknak megfelelően dokumentálja. A szakmai kép-

zés elvégzését követően, további ismeretek megszerzése érdekében szakirányú szakmai oktatá-

son vehet részt, ahol ismereteit tudását bővítheti, illetve a programkövetelmény alapján a szak-

képesítést megszerzését követően a szakmai oktatáson való részvételnél beszámíthatóvá válik.  

5. A programkövetelmény alapján szervezhető szakmai képzéssel megszerezhető szakké-

pesítéshez szükséges képzési tartalom szabadalmi vagy szerzői jogi oltalom alatti ál-

lása: 

5.1 Szabadalmi vagy szerzői jogi oltalom alatt áll: 

5.1.1 Az oltalom típusának megjelölése: 

5.1.2 Nyilvántartó hatóság: 

5.1.3 Azonosító vagy nyilvántartásba vételi száma: 

6. A programkövetelmény alapján szervezhető szakmai képzés megkezdéséhez szükséges 

bemeneti feltételek: 

6.1 Iskolai előképzettség: alapfokú iskolai végzettség 

6.2 Szakmai előképzettség: NC-, CNC-munkakörben szerzett minimum 3 éves tapasztalat A 

szakképesítésre jelentkezőnek rendelkeznie kell CNC szerszámgépen történő megmun-

kálásban szerzett igazolható, vagy munkáltató által igazolt minimum 3 éves szakmai gya-

korlattal és szabványos CNC programozási alapismeretekkel. Képes egyszerűbb CNC 

program megírására, az ehhez szükséges elméleti és gyakorlati ismeretekkel rendelkezik, 

melynek mérését a képzési programban rögzíteni kell (úgy mint: műszaki ábrázolási is-

meretek, rajzolvasási képesség, alapvető kézi és gépi forgácsolási ismeretek hagyomá-

nyos és CNC gépen, anyagismeret, dokumentációs előírások általános ismerete, mérési 

ismeretek, technológiai ismeretek). 

6.3 Egészségügyi alkalmassági követelmény: szükséges 

6.4 Szakmai gyakorlat területe és időtartama: alkatrész gyártás 

7. A programkövetelmény alapján szervezhető szakmai képzés elvégzéséhez szükséges 

foglalkozások minimális és maximális óraszáma (Amennyiben a programkövetelmény 

modulszerű felépítésű, a minimális óraszám a modulonként meghatározott minimális, 

a maximális óraszám a modulonként meghatározott maximális óraszámok összege): 

7.1 Minimális óraszám: 200 

7.2 Maximális óraszám: 220 

8. A szakmai követelmények leírása: 

8.1 Nem modulszerű felépítés esetén: -- 
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8.2 Modulszerű felépítés esetén: 

8.2.1 Programkövetelmény-modul neve: Műszaki kommunikáció 

8.2.1.1 Programkövetelmény-modul sorszáma: 1 

8.2.1.2 Programkövetelmény-modul tanulási eredményeinek elsajátításához szüksé-

ges foglalkozások minimális és maximális óraszáma: 

8.2.1.2.1 Minimális óraszám: 8 

8.2.1.2.2 Maximális óraszám: 12 

Készségek, képessé-

gek 
Ismeretek 

Elvárt viselkedés-

módok, attitűdök 
Önállóság és fele-

lősség mértéke 

Értelmezi a műszaki 

dokumentációk tar-

talmát, az alkatrészre 

vonatkozó előíráso-

kat. 

Ismeri a műszaki raj-

zok tartalmára vonat-

kozó előírásokat, szab-

ványos jelöléseket. 

Betartja a műszaki 

rajzokon szereplő 

előírásokat, az elő-

írt minőségi köve-

telményeket. 

A vonatkozó szabá-

lyok, szabványok 

betartásával felada-

tát önállóan el-

végzi. 

 

Leolvassa és értel-

mezi a műhelyrajz 

tartalmi elemeit. 

Ismeri a műhelyrajz 

készítésének, valamint 

a műszaki rajz olvasá-

sának lépéseit, szabá-

lyait. 

Értelmezi a munka-

darab felületére vo-

natkozó jelöléseket. 

Ismeri a műszaki raj-

zokon szereplő minő-

ségi előírásokat, azok 

rajzjeleit, a felületre 

vonatkozó előírások 

jelölését és azok jelen-

tését.  

Műszaki táblázatok 

segítségével megálla-

pítja a mérettűrések, 

a geometriai tűrések 

pontosságát. 

Ismeri a mérettűrések 

ISO-rendszerét, a mé-

reteken jelölt és jelö-

letlen tűréseket. 

Műszaki táblázato-

kat, szabvány-sze-

melvényeket hasz-

nál. 

Felismeri a rajzi hi-

bát, hiányosságot 

Ismeri a műszaki rajz 

és a gyártás összefüg-

géseit. 

Jelzi a felelősnek a 

hibát, hiányosságot 

Munkáját önállóan 

végzi 

 

8.2.2 Programkövetelmény-modul neve: Ipari anyag- és gyártásismeret 

8.2.2.1 Programkövetelmény-modul sorszáma: 2 

8.2.2.2 Programkövetelmény-modul tanulási eredményeinek elsajátításához szüksé-

ges foglalkozások minimális és maximális óraszáma: 

8.2.2.2.1 Minimális óraszám: 20 

8.2.2.2.2 Maximális óraszám: 24 
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Készségek, képessé-

gek 
Ismeretek 

Elvárt viselkedés-

módok, attitűdök 
Önállóság és felelős-

ség mértéke 

Felismeri és azono-

sítja az anyagokat je-

lölésük alapján, 

meghatározza az 

adott anyag tulajdon-

ságait táblázatok, ka-

talógusok, szabvány-

szemelvények segít-

ségével. 

Ismeri a szabványos 

anyagjelölések jelen-

tését, anyagtábláza-

tokat, katalógusokat. 

Digitális és nyomta-

tott táblázatokat, ka-

talógusokat, szab-

vány-szemelvénye-

ket használ. 

A technológiai doku-

mentáció előírásai-

nak megfelelően, se-

gítséggel, azonosítja 

az ipari anyagot, és 

az arra vonatkozó 

előírásokat. 

Megmunkálás szem-

pontjából meghatá-

rozza az iparban 

használt anyagok jel-

lemzőit. 

Ismeri az iparban 

használt anyagok tu-

lajdonságait, forgá-

csolhatósági szem-

pontjait. 

Figyelembe veszi 

megmunkálás szem-

pontjából az alap-

anyag hőkezelésére 

vonatkozó előíráso-

kat. 

Ismeri az anyagok 

hőkezelt állapotra 

vonatkozó tulajdon-

ságait. 

Munkája során fi-

gyelmesen tanulmá-

nyozza a műhelyraj-

zot. 

Anyagminőség alap-

ján szerszámanya-

got, szerszámkataló-

gus segítségével 

megfelelő szerszá-

mot választ. 

Ismeri az iparban a 

forgácsoláshoz hasz-

nált szerszámanya-

gokat és a szerszám-

katalógusok haszná-

latának módját. 

Digitális és nyomta-

tott katalógusokat 

használ. 

A technológiai doku-

mentáció előírásai-

nak megfelelően, 

utasítások alapján 

választja ki a megfe-

lelő szerszámot. 

Kiválasztja és alkal-

mazza a megmunká-

láshoz szükséges se-

gédanyagokat. 

Ismeri a forgácsolás-

nál alkalmazott fo-

lyékony és légnemű 

hűtési módokat, a 

hűtő- és kenőanya-

gokat. 

 Gazdaságosan és a 

forgácsolási feladat-

nak megfelelően 

használja a hűtő- és 

kenőanyagokat. 

A szabályok és elő-

írások betartása mel-

lett feladatát önál-

lóan végzi. 

Megfelelő munkada-

rab befogó készülé-

ket választ és felsze-

reli. 

Ismeri a befogó ké-

szülékek fajtáit, azok 

rögzítési módját. 

Felszereli a meg-

munkáláshoz szüksé-

ges megfelelő be-

fogó készüléket. 

Munkáját önállóan 

végzi 

Szerszámgépeken a 

munkadarab-befogó 

készülékbe munka-

darabot rögzít. 

Ismeri a szerszámgé-

peken alkalmazott 

munkadarab rögzí-

tési lehetőségeket és 

szabályokat. 

A munkafolyamatot 

a szabályok betartása 

mellett végzi. Figyel 

a vonatkozó munka-

védelmi és szakmai 

előírásokra. Az al-

katrész dokumentá-

cióban közölt befo-

gási előírásait be-

tartja. 

Önállóan végzi mun-

káját, helyességéről 

konzultál, a techno-

lógussal, fellépő hi-

báról tájékoztatja fe-

lettesét. 
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Megfelelően rögzíti 

a szerszámo(ka)t a 

szerszámtartóba. 

Ismeri a szerszámok 

szerelési és befogási 

lehetőségeit, szabá-

lyait és a szerszám-

tartók fajtáit, szerelé-

sük módját. 

 

A szerelést a szabá-

lyoknak és előírá-

soknak megfelelően 

végzi. A hibát jelzi a 

felettesének. 

Munkáját önállóan 

végzi 

Kiválasztja a megfe-

lelő mérőeszközt, és 

azzal szakszerű mé-

rést elvégez. 

Ismeri a legyártott 

munkadarab minő-

ség-ellenőrzéséhez 

szükséges eszközö-

ket, a mérési eljárá-

sok szakszerű elvég-

zésének menetét. 

 

Az első darab gyár-

tásközi és végellen-

őrzését körültekin-

tően, pontosan végzi, 

szem előtt tartja a 

minőség fontos sze-

repét. 

Az első darab minő-

ségi megfelelőségét 

felettesével együtt 

ellenőrzi, ezt köve-

tően önállóan meg-

kezdi a sorozatgyár-

tást. 

Megállapítja a minő-

ségi eltérések okait 

és elvégzi azok kor-

rigálását. Szükség 

esetén gyártás köz-

ben ellenőrzés vé-

gez. 

Ismeri a megmunká-

lás során jelentkező 

jellegzetes hibákat és 

annak okait. 

Munkáját pontosan 

és figyelmesen 

végzi. Pontosan be-

tartja a felettese uta-

sításait. Betartja a 

munkavédelmi elő-

írásokat. 

A hatáskörébe tar-

tozó munkáját önál-

lóan végzi, helyessé-

géről, felmerülő kér-

désekről, felmerülő 

hibákról felettesével 

konzultál. 

A megmunkálás so-

rán használt szer-

számgépeket bizton-

ságosan üzemelteti. 

Elvégzi a kötelezően 

előírt tisztítási és 

karbantartási felada-

tokat (pl. forgácsel-

távolítás, kenés, biz-

tonsági berendezések 

állapotának ellenőr-

zése), a hibás műkö-

dést felismeri. 

Ismeri az előírások-

nak megfelelő napi, 

időszakos karbantar-

tási feladatokat. Is-

meri és betartja a 

szerszámgépek biz-

tonságos üzemelteté-

sének szabályait. 

Törekszik a karban-

tartási ismeretek el-

sajátítására. Önma-

gára nézve kötelező 

érvényűnek tekinti 

az előírt biztonság-

technikai szabályo-

kat. 

Betartja a balesetvé-

delmi szabályokat. 

Önállóan elvégzi a 

szerszámgép karban-

tartását, elkerüli a hi-

bás működtetésből 

eredő károkat. 
 

 

 

8.2.3 Programkövetelmény-modul neve: CNC műhelyközpontú programozás 

8.2.3.1 Programkövetelmény-modul sorszáma: 3 

8.2.3.2 Programkövetelmény-modul tanulási eredményeinek elsajátításához szüksé-

ges foglalkozások minimális és maximális óraszáma: 

8.2.3.2.1 Minimális óraszám: 172 

8.2.3.2.2 Maximális óraszám: 184 
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Készségek, képessé-

gek 
Ismeretek 

Elvárt viselkedésmó-

dok, attitűdök 
Önállóság és fele-

lősség mértéke 

Gyártási dokumentá-

ció alapján egyete-

mes csúcseszterga-

gépen egyszerű al-

katrészt gyárt. 

Ismeri a hagyományos 

esztergagépek felépítését, 

működését, kezelését. 

Ismeri az esztergagépen 

elvégezhető külső és 

belső megmunkálásokat. 

Tudja kezelni a hagyo-

mányos esztergagépet. 

Munkáját ponto-

san és körültekin-

tően végzi. 

Betartja a vonat-

kozó munka-, tűz- 

és balesetvédelmi, 

műszaki és szak-

mai előírásokat, 

szabályokat. 

Instrukciók alap-

ján végzi munká-

ját, helyességéről 

konzultál felettesé-

vel, a fellépő hibá-

ról tájékoztatja fe-

lettesét. 

 

Gyártási dokumentá-

ció alapján egyete-

mes marógépen egy-

szerű alkatrészt 

gyárt. 

 

Ismeri az egyetemes ma-

rógépek felépítését, mű-

ködését, kezelését. 

Ismeri a marási művele-

teket. 

Tudja kezelni az egyete-

mes marógépeket. 

Dokumentáció alap-

ján beállítja és meg-

adja az előírt techno-

lógiai paramétereket. 

Ismeri a forgácsoló szer-

számgépek (eszterga-, és 

marógépek) felépítését, 

beállítási lehetőségeit, 

koordináta rendszereit, 

mozgástípusait, a beállí-

tandó technológiai para-

métereket (fogás, előto-

lás, fordulatszám, 

főélszög, szerszámpozí-

ció) és ezek beállítási 

módjait. 

Kiválasztja a meg-

munkáláshoz szüksé-

ges megfelelő CNC-

szerszámgépet.  

Ismeri a CNC-eszterga-

gépek, marógépek, 3 ten-

gelyes megmunkáló köz-

pontok felépítését, műkö-

dését, kezelését. 

Ismeri a szerszámgépek 

gépbekapcsolásának lé-

péseit. 

A szerszámgépek 

üzemeltetése során 

betartja a vonat-

kozó munkavé-

delmi és szakmai 

előírásokat. 

Munkáját önállóan 

végzi, helyességé-

ről konzultál felet-

tesével. 

Az üzemeltetés so-

rán fellépő hibáról 

tájékoztatja felet-

tesét. 

Kezeli a CNC-szer-

számgépet és futtatja 

a megadott progra-

mot. 

Ismeri a gyártáshoz hasz-

nált szerszámgép vezér-

lőjét, annak üzemmód-

jait.  

Betölti a szerszám-

gépbe az alkatrész 

megmunkálásához 

szükséges progra-

mot, hibaüzenet ese-

tén az előírásoknak 

megfelelő eljárást al-

kalmazza. 

Ismeri a CNC-szerszám-

gépeken futó programok 

tesztelésének lehetőségeit 

és a hibaüzeneteket. 
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Meghatározza és be-

állítja a gépek tech-

nológiai paraméte-

reit, (vágósebesség, 

fordulatszám, előto-

lás, fogásmélység, 

rá- és leállási útvo-

nalak, biztonsági tá-

volságok), a szer-

szám élettartamát, a 

megfelelő felület el-

érésének megfele-

lően 

Ismeri a szerszámgépek 

felépítését és beállítható 

paramétereit, a CNC 

szerszámgépek vezérlő 

tengelyeit és csatornáit. 

Pontosan és körül-

tekintően jár el. 

Munkáját instruk-

ciók alapján végzi, 

a technológus által 

előírtak alapján. 

Kiválasztja a megfe-

lelő gyártási eljárást, 

2 tengelyes forgás-

test jellegű esztergált 

és 3 tengelyes hasáb 

jellegű mart alkatré-

szeknél.  

 

Ismeri a munkadarab ki-

alakítását, sík felületeit, a 

megmunkáláshoz szüksé-

ges szerszámot és a meg-

munkálás lehetséges 

módját.  

Munkáját ponto-

san, körültekin-

tően végzi, az elő-

írásoknak megfe-

lelően. 

Munkáját önállóan 

végzi. 

CNC-kontúrleírású 

programot ír.  

Ismeri az interpolációkat, 

a kontúr fogalmát a szer-

számkorrekció megadá-

sát. 

Munkáját ponto-

san és körültekin-

tően végzi. 

 

Programozó mun-

katárssal, techno-

lógussal együttmű-

ködve, irányítás-

sal, útmutatással 

képes munkáját el-

végezni. 

CNC-ciklusleírású 

programot ír esz-

terga- és maró meg-

munkáló közpon-

tokra.  

Összetett, komplex 

alkatrészt programot 

ír. 

Ismeri az esztergálási-, 

marási-, 

furatmegmunkálási utasí-

tásokat, a CNC-program 

készítése során használt 

ciklusokat.  

CNC-menetmeg-

munkáló programot 

ír. 

Ismeri a CNC-menet-

megmunkálás lépéseit, 

módjait, a jellemző tech-

nológiákat.  

Kiválasztja, megfe-

lelően elhelyezi, be-

állítja és rögzíti a 

szerszámgépen a 

munkadarab-befogó 

készüléket.  

Ismeri a CNC-szerszám-

gépeken a munkadarab 

rögzítésének és befogásá-

nak lehetőségeit,  

Munkáját ponto-

san és körültekin-

tően végzi. 

Betartja a vonat-

kozó munka-, bal-

eset- és tűzvé-

delmi, műszaki és 

szakmai előíráso-

kat. 

Önállóan végzi 

munkáját, helyes-

ségéről konzultál, 

a fellépő hibáról 

tájékoztatja felet-

tesét. 

A technológiai do-

kumentáció előírá-

sainak megfele-

A munkadarabot be-

fogja és felveszi a 

nullpontját. 

Ismeri a munkadarab 

rögzítésének szabályait, a 

nullpontfelvétel lépéseit 

és a szerszámgépek neve-

zetes pontjait. 



8/11 

Elhelyezi és rögzíti a 

szerszámot a szer-

számgépben, és 

megadja a szerszám-

korrekciós adatokat 

Ismeri a CNC-szerszám-

gépeken használt szer-

számbefogási lehetősége-

ket, a szerszámbemérés 

folyamatát. 

lően önállóan vég-

rehajtja a beállítá-

sokat. 

A gyártási dokumen-

tációnak megfele-

lően végrehajtja a 

forgácsolási felada-

tokat. 

 

Ismeri a művelettervezés 

lépéseit, a műveleti utasí-

tás felépítését, tartalmát. 

Ismeri a CNC-forgácso-

lás során alkalmazott mű-

veleti sorrendeket, az 

eszközöket, készüléke-

ket. 

Betartja a vonat-

kozó munka-, bal-

eset- és tűzvé-

delmi, valamint 

műszaki és szak-

mai előírásokat. 

 

8.3 A szakmai képzés megszervezhető kizárólag távoktatásban: igen/nem 

 

9. A programkövetelmény alapján szervezhető szakmai képzéssel megszerezhető szakké-

pesítés társadalmi-gazdasági hasznosíthatóságának bemutatása (munkaerő-piaci rele-

vanciája): 

Az ipari termelésben – a munkaerőhiány miatt – gyakran dolgoznak CNC-szerszámgépeken 

nem megfelelően képzett munkavállalók. A képzett munkaerő iránti igény ugyanakkor nagy az 

ipari termelésben. A résztvevők a képzés elvégzésével munkaerőpiaci előnyhöz jutnak. 

Az Ipar 4.0 egyik legfontosabb jellemzője az egyre gyorsabb fejlődés és a folyamatosan változó 

technológiák, eljárások. Az emberi erőforrás szerepét részben átveszik a robotok és az automa-

tizálás. A munkavállaló a szakmailag tartalmas és munkaerőpiaci viszonylatban hiánypótló, 

hatékony képzés révén az általában vett középszintű szakmai képzéshez képest rövidebb idő 

alatt olyan képzettséget érhet el, amely az eddigi munkáját magasabb szintre emeli. A műhely-

ben képes instrukciók alapján, technológussal egyeztetve eszterga- és maróközpontokon (2-3-

tengelyes szerszámgépen) kis-, közepes- és nagysorozat gyártásoknál is ciklusokkal végzett 

munkára. A képzés az államilag elismert szakképesítések (pl. Gépi és CNC-forgácsoló, CNC-

programozó) munkaköréhez szükséges tudás azon részét tartalmazza, amely a műhelyben dol-

gozó több éves tapasztalattal rendelkező munkavállaló tudásszintjét az üzemben a szerszámgé-

pen műhelyprogramozásra alkalmassá teszi. Ezáltal az ipari termelés növelhető, a szakképzett 

munkaerő-hiány csökkenthető. 

10. A képesítő vizsga megszervezéséhez szükséges feltételek és a képesítő vizsga vizs-

gatevékenységeinek részletes leírása: 

10.1 A képesítő vizsgára bocsátás feltétele: 

A szakmai képzés követelményeinek igazolásáról a képző intézmény által kiállított tanúsít-

vány. 

Egyéb feltételek:  

10.2 Írásbeli vizsga 

10.2.1 A vizsgatevékenység megnevezése: - 
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10.2.2 A vizsgatevékenység, vagy részeinek leírása: - 

10.2.3 A vizsgatevékenység végrehajtására rendelkezésre álló időtartam:  perc 

10.2.4 A vizsgatevékenység aránya a teljes képesítő vizsgán belül:   % 

10.2.5 A vizsgatevékenység értékelésének szempontjai: 

10.2.6 A vizsgatevékenység akkor eredményes, ha a vizsgázó a megszerezhető összes 

pontszám legalább ..…%-át elérte. 

10.3 Projektfeladat 

10.3.1 A vizsgatevékenység megnevezése: CNC-esztergálási és marási feladat elvég-

zése 

10.3.2 A vizsgatevékenység, vagy részeinek leírása: 

Műhelyrajz (mely tartalmazza a munkadarabra vonatkozó előírásokat, pl.: hőkezelés, felületke-

zelés) és műveleti sorrendterv alapján el kell készíteni a vizsgaalkatrészeket, egyet esztergálás-

sal és egyet marással. A két alkatrésznek külön-külön el kell készíteni a szerszám- és felfogási 

tervét, valamint a CNC-programját a képzőhelyen elérhető CNC szerszámgépre megfelelő tech-

nológiai paraméterekkel a tanult programnyelven. Ezt követően CNC szerszámgépen le kell 

gyártani és a méreteket ellenőrizni, a mért értékeket, pedig dokumentálni kell. 

A feladatokat a vizsgaközpont határozza meg. 

Az esztergálandó alkatrész két felfogásból készített komplex munkadarab, mely tartalmaz kon-

túrt, beszúróciklust, fúróciklust, menetesztergáló ciklust és egy egyszerű belső esztergálást. A 

CNC-programot úgy kell elkészíteni, hogy tartalmazzon alapciklusokat, paraméteres progra-

mozást, ciklusszervezést, alprogramtechnikát. Változók alkalmazásával vagy ciklusszervezés-

sel vagy transzformációval (Descartes-, polár-, henger-koordinátarendszerben). Az adott vezér-

lőre elkészült CNC-programot szimulációval kell tesztelni. A programot a szerszámgépbe kell 

betölteni. További feladat a gyártási dokumentáció alapján előgyártmány befogása a CNC-szer-

számgépbe, valamint felszerszámozás, szerszámbemérés, szerszámkorrekció beállítása, az al-

katrész legyártása és méretellenőrzése, valamint ennek dokumentálása a megfelelő ellenőrzési 

pontokon (előgyártmány méretének felvétele, befogási terv készítése, méretellenőrzés doku-

mentációja). 

A marással készítendő alkatrész egy felfogásból készített komplex munkadarab. A síklapokkal 

határolt alkatrésznek tartalmaznia kell szigeteket, kontúrletörést és lekerekítést. Ezenkívül tar-

talmazzon zsebet (kör vagy négyszög alakút), fúrást, menetfúrást, süllyesztést (menetes zsák-

furat vagy átmenő furat). A menetes furatot alprogrammal kell elkészíteni. Az adott vezérlőre 

elkészült CNC-programot szimulációval kell tesztelni a helyszínen rendelkezésre álló szoftver-

rel vagy a CNC szerszámgépen. A programot a szerszámgépbe kell betölteni. További feladat 

a gyártási dokumentáció alapján előgyártmány befogása a CNC-szerszámgépbe, valamint fel-

szerszámozás, szerszámbemérés, szerszámkorrekció beállítása, az alkatrész legyártása és mé-

retellenőrzése, valamint ennek dokumentálása a megfelelő ellenőrzési pontokon (előgyártmány 

méretének felvétele, befogási terv készítése, méretellenőrzés dokumentációja). 

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

 

10.3.3 A vizsgatevékenység végrehajtására rendelkezésre álló időtartam: 360 perc 

10.3.4 A vizsgatevékenység aránya a teljes képesítő vizsgán belül:  100% 
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10.3.5 A vizsgatevékenység értékelésének szempontjai: 

   90–100%         jeles (5) 

   80–89%         jó (4) 

   60–79%         közepes (3) 

   51–59%         elégséges (2)  

   0–50%         elégtelen (1) 

10.3.6 A vizsgatevékenység akkor eredményes, ha a vizsgázó a megszerezhető összes 

pontszám legalább 51%-át elérte. 

10.4 A vizsgatevékenységek lebonyolításához szükséges személyi feltételek: A projektfeladat 

elvégzése során 1 fő szakképzettséggel rendelkező szakember jelenléte szükséges a za-

vartalan és biztonságos munkavégzés lebonyolítása érdekében, aki felügyeli a CNC szer-

számgépek használatát, gondoskodik a munka-, tűz- és balesetvédelmi előírások betartá-

sáról. A szakmai felügyelőnek rendelkeznie kell az adott vezérlő ismeretével és CNC-

gépkezelői végzettséggel. 

10.5 A vizsgatevékenységek lebonyolításához szükséges tárgyi feltételek: 

 Technológiaspecifikus védőeszközök 

 Munkabiztonsági, tűzvédelmi és elsősegélynyújtási felszerelés 

 CNC esztergagép, munkadarab- és szerszámbefogó eszközök, készülékek, szerszá-

mok a vizsgafeladatnak megfelelően 

 CNC marógép, munkadarab- és szerszámbefogó eszközök, készülékek, szerszá-

mok a vizsgafeladatnak megfelelően 

 Szerszámbemérő eszközök 

 Mérőeszközök és ellenőrző eszközök (tolómérő, mikrométer, menetfésű) 

 Hűtő-, kenőanyagok 

 Nyomtatott vagy online műszaki táblázat és katalógus 

 Számítógép és szimulációs szoftver (ha szükséges és lehetséges) 

 Jegyzőkönyv a munka-, baleset- és tűzvédelmi oktatásról 

 Jelenléti ív 

 Vizsgadokumentáció 

 A feladatkiírás nyomtatott formában 

 Üres műveleti utasítás, üres szerszámterv 

 Vázlatlapok, jegyzetlapok 

 Íróasztal, szék 

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

10.7 A képesítő vizsgán használható segédeszközökre és egyéb dokumentumokra vonatkozó 

részletes szabályok: 

 Saját számológép 
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 Szabványok 

 Műszaki táblázatok (nyomtatott vagy online) 

 Szerszámkatalógus (nyomtatott vagy online) 

10.8 A vizsgatevékenységek megszervezésére, azok vizsgaidőpontjaira, a vizsgaidőszakokra 

vonatkozó sajátos feltételek: 

11. A szakmai képzés megszervezéséhez kapcsolódó különös, egyedi, speciális feltéte-

lek 

Nincsenek. 


