Zawdd:
symbol cyfrowy: 722[02]

operator obrabiarek skrawaj acych

Etap pisemny egzaminu obejmuje:

Czesé | -

zakres wiadomo $ci i umiej etno $ci wia sciwych dla kwalifikacji w zawodzie

Absolwent powinien umie ¢€:

1.

Czyta € ze zrozumieniem informacje przedstawione w formie opisOw, instrukcji, rysunkéw, szkicow,
wykreséw, dokumentacji technicznych i technologiczn ych, a w szczegélno $ci:

1.1.

1.2.

1.3.

1.4.
1.5.

stosowac pojecia i nazewnictwo z zakresu budowy, obstugi, eksploatacji i programowania obrabiarek
konwencjonalnych i sterowanych numerycznie;

rozpoznawaé¢ oznaczenia i symbole tolerancji i pasowan, chropowatosci powierzchni, obrébki cieplnej
i cieplnochemicznej, materiatdw obrabianych, parametréw obrobkowych, narzedzi obrébkowych
i pomiarowych;

rozpoznawa¢ symbole oznaczen ustalania i zamocowania przedmiotéw obrabianych w przyrzadach
i uchwytach obrébkowych;

rozpoznawac strukture oraz informacje zawarte w programie dla obrabiarki sterowanej numerycznie;
wyszukiwa¢ dane dotyczace obrabiarek, narzedzi skrawajacych, pomiarowych, parametrow
obrébkowych, oprzyrzadowania technologicznego, materiatbw obrébkowych i normatywow
technologicznych w odpowiednich normach.

Przetwarza € dane liczbowe i operacyjne, a w szczeg6lno  $ci:

2.1.

2.2.

2.3.

2.4,

2.5.

2.6.

2.7.

2.8.

2.9.

2.10.

okresla¢ kolejnos¢ operacji i zabiegbw dla typowych proceséw technologicznych obrébki
skrawaniem, wykonywanych na obrabiarkach konwencjonalnych i sterowanych numerycznie
na podstawie dokumentacji;

dobiera¢ gtéwne parametry technologiczne do obrébki metali i innych materiatbw wraz
z dostosowaniem do warunkéw wykonywania operacji i zabiegéw obrébkowych;

dobiera¢ odpowiednie narzedzia skrawajgce do okreslonych operacji obrobkowych wykonywanych
na tokarkach, frezarkach, wiertarkach, szlifierkach, wytaczarkach i obrabiarkach sterowanych
numerycznie;

dobiera¢ odpowiednie do wykonywanych zadan oprzyrzadowanie technologiczne, oprawki
i uchwyty obrébkowe dla obrabiarek konwencjonalnych i sterowanych numerycznie;

dobiera¢ odpowiednie przyrzady i narzedzia kontrolno-pomiarowe, uwzgledniajgc dokiadnos$é
(tolerancje) przedmiotéw obrabianych;

oblicza¢ czasy gtéwne maszynowe i jednostkowe wykonanych operacji technologicznych
z uwzglednieniem parametréw obrébkowych i normatywéw technologicznych;

dokonywa¢ obliczen zwigzanych z kinematyka procesu skrawania z uwzglednieniem mocy
obrabiarki, gtéwnej sity skrawania i przetozen gtéwnych mechanizméw przenoszenia ruchu
w obrabiarkach;

pisac proste programy obrébki technologicznej dla obrabiarek sterowanych numerycznie;
wskazywaé gtowne elementy geometryczne ostrzy narzedzi skrawajacych w réznych uktadach
odniesienia;

szacowac koszty wykonywania operacji technologicznych obrébki skrawaniem.

Bezpiecznie wykonywa ¢ zadania zawodowe zgodnie z przepisami bezpiecze Astwa i higieny pracy,
ochrony przeciwpo zarowej oraz ochrony $rodowiska, a w szczegélno $ci:

3.1

3.2.
3.3.
3.4.
3.5.
3.6.

stosowac przepisy i zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony przeciwpozarowej oraz
ochrony srodowiska podczas obstugi obrabiarek skrawajgcych;

przewidywac¢ zagrozenia wystepujace podczas obstugi obrabiarek skrawajacych;

organizowac¢ stanowiska pracy zgodnie z wymaganiami ergonomii;

stosowac srodki ochrony indywidualnej podczas obstugi obrabiarek skrawajgcych;

rozr6znia¢ zabezpieczenia wystepujace na obrabiarkach sterowanych numerycznie;

stosowac¢ zasady udzielania pierwszej pomocy poszkodowanym podczas obstugi obrabiarek
skrawajacych.



Czesc¢ Il -  zakres wiadomo $ci i umiej etno $ci zwi gzanych z zatrudnieniem i dziatalno $cig gospodarcz g

Absolwent powinien umie ¢€:

1. Czyta¢ ze zrozumieniem informacje przedstawione w formie opiséw, instrukcji, tabel, wykreséw,

a w szczegoélno $ci:

1.1. rozroznia¢ podstawowe pojecia i terminy z zakresu funkcjonowania gospodarki oraz prawa pracy,
prawa podatkowego i przepisOw regulujgcych podejmowanie i wykonywanie dziatalnosci
gospodarczej;

1.2. rozroznia¢ dokumenty zwigzane z zatrudnieniem oraz podejmowaniem i wykonywaniem dziatalnosci
gospodarczej;

1.3. identyfikowa¢ i analizowa¢ informacje dotyczgace wymagan i uprawnien pracownika, pracodawcy,
bezrobotnego i klienta.

2. Przetwarza ¢ dane liczbowe i operacyjne, a w szczegdélno  $ci:

2.1. analizowac¢ informacje zwigzane z podnoszeniem kwalifikacji, poszukiwaniem pracy i zatrudnieniem
oraz podejmowaniem i wykonywaniem dziatalnosci gospodarczej;

2.2. sporzadza¢ dokumenty zwigzane z poszukiwaniem pracy i zatrudnieniem oraz podejmowaniem
i wykonywaniem dziatalnosci gospodarczej;

2.3. rozrdznia¢ skutki wynikajgce z nawigzania i rozwigzania stosunku pracy.

Etap praktyczny egzaminu obejmuje wykonanie okreslonego zadania egzaminacyjnego wynikajacego

z tematow:
1. Wykonanie okreslonych operacji technologicznych na obrabiarkach konwencjonalnych zgodnie

z dokumentacja.

2. Wykonanie okreslonej operacji technologicznej na obrabiarce sterowanej numerycznie zgodnie

z dokumentacja.

Absolwent powinien umie ¢€:

1.

Planowa ¢ czynno $ci zwi gzane z wykonaniem zadania:
1.1. sporzadzi¢ plan dziatania;
1.2. sporzadzi¢ wykaz niezbednych surowcow, materiatdw, sprzetu kontrolno-pomiarowego, narzedzi;
1.3.  wykona¢ niezbedne obliczenia, rysunki lub szkice pomocnicze.
Organizowa € stanowisko pracy:
2.1. zgromadzi¢ i rozmiesci¢ na stanowisku pracy materiaty, narzedzia, urzadzenia i sprzet zgodnie
Z przepisami i zasadami bezpieczenstwa i higieny pracy oraz przepisami ochrony przeciwpozarowej;
2.2. sprawdzi¢ stan techniczny maszyn, urzadzen i sprzetu;
2.3. dobrac¢ odziez robocza i $rodki ochrony indywidualnej.
Wykona ¢ zadanie egzaminacyjne z zachowaniem przepisOw bezp ieczenstwa i higieny pracy,
ochrony przeciwpo zarowej oraz ochrony $rodowiska i wykaza ¢ sie umiejetnosciami obj etymi
tematami:
3.1. Wpykonanie okre s$lonych operacji technologicznych na obrabiarkach ko nwencjonalnych
zgodnie z dokumentacj a:
3.1.1. uzbroi¢ obrabiarki w odpowiednie pomoce i narzedzia skrawajgce;
3.1.2. ustali¢ i zamocowaé przedmiot obrabiany do wykonania wskazanych operaciji;
3.1.3. nastawi¢ dobrane parametry obrébkowe do wykonania wskazanych operaciji;
3.1.4. uruchomi¢ i obstuzy¢ obrabiarki;
3.1.5. ustali¢ i zachowac kolejnos¢ wykonania operacji i zabiegow;
3.1.6.  dokona¢ miedzyoperacyjnej i koncowej kontroli jakosci;
3.1.7. zatrzymac, wytaczyc¢ i zabezpieczy¢ obrabiarki po zakohczeniu pracy;
3.1.8. utrzymac fad i porzadek na stanowiskach pracy;
3.1.9.  wykona¢ zadanie w przewidzianym czasie;
3.1.10. uporzadkowac stanowisko pracy, oczysci¢ narzedzia, sprzet i pomoce, zagospodarowac
odpady.
3.2. Wykonanie okre slonej operacji technologicznej na obrabiarce sterow anej numerycznie
zgodnie z dokumentacj a:
3.2.1. uruchomié¢ prébnie obrabiarke, sprawdzajac gotowos¢ do pracy;
3.2.2. uzbroi¢ obrabiarke w przyrzady i narzedzia;
3.2.3. ustali¢ i zamocowaé obrabiany przedmiot;
3.2.4.  wczytaé program obrébki i ustawi¢ przesuniecie punktu zerowego;
3.2.5. najecha¢ na punkt referencyjny;



3.2.6. uruchomi¢ obrabiarke i sterowac przebiegiem obrébki blok po bloku, z pominieciem bloku
i stopu warunkowego;
3.2.7. odczytaé i zareagowac na podstawowe komunikaty ukladu sterowania;
3.2.8. zatrzymac, wylgczyc¢ i zabezpieczy¢ obrabiarke po zakonczeniu pracy;
3.2.9. kontrolowac jakos¢ wykonanej operacii;
3.2.10. wykonac¢ zadanie w przewidzianym czasie;
3.2.11. uporzadkowac stanowisko pracy, oczysci¢ narzedzia, sprzet i pomoce, zagospodarowac
odpady.
4. Prezentowa ¢ efekt wykonanego zadania:
4.1. uzasadni¢ spos6b wykonania zadania,
4.2. oceni¢ jakos¢ wykonanego zadania.

Niezbedne wyposa zenie stanowisk do wykonania zada n egzaminacyjnych obj etych tematami:

1. Wykonanie okre $lonych operacji technologicznych na obrabiarkach ko nwencjonalnych zgodnie

z dokumentacj a

Hala warsztatowa lub pracownia technologiczna. Oswietlenie sztuczne i naturalne. Odlegtosci miedzy
stanowiskami zgodnie z normg. Obrabiarki skrawajace: tokarki produkcyjne lub uniwersalne, wiertarki stolowe
lub kadtubowe, frezarki uniwersalne, szlifierki do ptaszczyzn, otworéw i watkéw. Przyrzady i uchwyty: uchwyty
tokarskie trojszczekowe samocentrujgce, kly state i obrotowe, pryzmy, oprawki wiertarskie i frezarskie,
podzielnica uniwersalna, elementy ustalajgce i oporowe, mechanizmy mocujace, elementy dociskowe.
Narzedzia skrawajace: noze tokarskie, frezy, wiertta, nawiertaki, rozwiertaki maszynowe, Sciernice szlifierskie
réznych ksztaltow. Narzedzia pomiarowe: suwmiarki o roznej doktadnosci pomiaru, mikrometry o dokladnosci
pomiarowej 0,01 mm i réznych zakresach pomiarowych, wzorzec chropowatosci. Dokumentacja: normatywy
technologiczne, instrukcje obstugi obrabiarek skrawajacych. Pojemnik na odpady. Srodki ochrony indywidualnej.
Apteczka.
2.  Wykonanie okre slonej operacji technologicznej na obrabiarce sterow anej numerycznie zgodnie

z dokumentacj a

Hala warsztatowa lub pracownia technologiczna. Oswietlenie naturalne i sztuczne. Odlegtosci miedzy
stanowiskami zgodnie z norma. Obrabiarki skrawajgce: tokarka z 2 osiami sterowanymi numerycznie, frezarka
z 2,5 osiami sterowanymi numerycznie. Urzadzenia wejscia do ukladu sterowania, programy obrébki
technologicznej na nosniku danych i w postaci listingu (poddawane edycji). Zestaw narzedzi skrawajgcych,
oprawek narzedziowych i uchwytoéw. Narzedzia pomiarowe: suwmiarki o r6znej doktadnosci pomiaru, mikrometry
0 dokfadnosci pomiaru 0,01 mm i réznych zakresach pomiarowych. Dokumentacja: katalogi pomocy
warsztatowych, normatywy technologiczne. Instrukcje obstugi obrabiarek. Pojemnik na odpady. Srodki ochrony
indywidualnej. Apteczka.



