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WSTEP

Informator o egzaminie potwierdzajgcym kwalifikacje w zawodzie jest podzielony na dwie czesci:

B pierwsza zawiera informacje ogdlne o zawodzie oraz mozliwosci dalszego ksztatcenia
w zawodzie, uzupetniania wyksztatcenia w réznych formach,
m druga zawiera wymagania egzaminacyjne z przyktadami zadan oraz podstawe programowg
dla zawodu.
Do kazdej kwalifikacji, do kazdego zestawu efektéw ksztatcenia, zostaty wybrane umiejetnosci
reprezentatywne dla zawodu. Do tych umiejetnosci przypisano najwazniejsze wymagania ogdlne
jako rozwiniecia oraz zamieszczono przyktadowe zadanie z podang odpowiedzig prawidtowas.

Zamieszczony jest rowniez przyktad zadania do czesci praktycznej egzaminu dla wybranych
umiejetnosci z kwalifikacji w zawodzie.

Zadania w informatorze nie wyczerpujg wszystkich przyktadowych zadan, ktére moga wystgpié
w arkuszach egzaminacyjnych. Informator nie moze by¢ gtéwng wskazéwka do planowania procesu
ksztatcenia w zawodzie, a ksztatcenie powinno odbywaé sie zgodnie z programami nauczania
opracowanymi wedtug obowigzujacej podstawy programowej ksztatcenia w zawodzie.

Egzamin potwierdzajacy kwalifikacje w zawodzie jest przeprowadzany:

a. z zakresu danej kwalifikacji wyodrebnionej w zawodzie lub w zawodach zgodnie
z klasyfikacjg zawoddéw szkolnictwa zawodowego,

b. na podstawie wymagan okreslonych w podstawie programowej ksztatcenia w zawodach.

Przez kwalifikacje w zawodzie nalezy rozumieé¢ wyodrebniony w danym zawodzie zestaw
oczekiwanych efektdw ksztatcenia, ktérych osiggniecie potwierdza $wiadectwo wydane przez
okregowa komisje egzaminacyjng, po zdaniu egzaminu potwierdzajgcego kwalifikacje w zawodzie
w zakresie jednej kwalifikacji.

Cze$¢ pisemna egzaminu trwa 60 minut i przeprowadzana jest w formie testu skfadajgcego sie
z 40 zadan zamknietych, zawierajgcych cztery odpowiedzi do wyboru, z ktérych tylko jedna jest
prawidtowa. Mozna uzyska¢ max. 40 punktéw. Czes¢ pisemna egzaminu jest przeprowadzana
z wykorzystaniem elektronicznego systemu przeprowadzania egzaminu lub arkuszy i kart
odpowiedzi.

Cze$é¢ praktyczna egzaminu jest przeprowadzana w formie zadania praktycznego i polega
na wykonaniu przez zdajgcego zadania egzaminacyjnego zawartego w arkuszu egzaminacyjnym
na stanowisku egzaminacyjnym. Czes¢ praktyczna egzaminu jest przeprowadzana wedtug modelu
(formy):

a. w (wykonanie) — gdy rezultatem koricowym jest wyrdb lub ustuga,

b. wk (wykonanie przy komputerze) — gdy rezultatem koncowym jest wyrdb lub ustuga,
uzyskana z wykorzystaniem komputera,

c. d(dokumentacja)— gdy jedynym rezultatem koricowym jest dokumentacja,

d. dk (dokumentacja przy komputerze) — gdy jedynym rezultatem koricowym jest
dokumentacja uzyskana z wykorzystaniem komputera.

Oczekiwane rezultaty zadania podlegajg ocenie przez egzaminatora w trakcie trwania egzaminu lub
po jego zakonczeniu, zgodnie z podanymi kryteriami.



Przed przystgpieniem do dalszej lektury Informatora warto zapoznaé sie z ogdlnymi zasadami
obowigzujgcymi na egzaminie potwierdzajagcym kwalifikacje w zawodzie od roku szkolnego
2017/2018. Sg one okresSlone w ustawie o systemie osSwiaty z dnia 7 wrzesnia 1991 r.
(j.t. Dz. U. z 2016 r., poz.1943 ze zm.) oraz W rozporzqdzeniu Ministra Edukacji Narodowej
z dnia 18 sierpnia 2017 r. w sprawie szczegotowych warunkow i sposobu przeprowadzania egzaminu
potwierdzajgcego kwalifikacje w zawodzie oraz w formie skréconej w czesci ogdlnej Informatora
0 egzaminie potwierdzajgcym kwalifikacje w zawodzie od roku szkolnego 2017/2018, dostepnego na
stronie internetowej Centralnej Komisji Egzaminacyjnej (www.cke.edu.pl) oraz na stronach

internetowych okregowych komisji egzaminacyjnych.



INFORMACIE O ZAWODZIE

1. Zadania zawodowe
Absolwent szkoty ksztatcgcej w zawodzie operator obrabiarek skrawajacych powinien byé

przygotowany do wykonywania nastepujgcych zadan zawodowych:

1)
2)
3)

4)

przygotowywania obrabiarek skrawajgcych konwencjonalnych i sterowanych numerycznie
do planowanej obrébki;

wykonywania obrébki na konwencjonalnych obrabiarkach skrawajgcych zgodnie
z wymaganiami dokumentacji technologicznej;

wykonywania programu obroébki technologicznej na obrabiarkach sterowanych numerycznie
zgodnie z wymaganiami dokumentacji technologicznej.

2. Wyodrebnienie kwalifikacji w zawodzie

W zawodzie operator obrabiarek skrawajacych wyodrebniono jedng kwalifikacje.

Numer
kwalifikacji | symbol kwalifikacji
(kolejnos¢) z podstawy Nazwa kwalifikacji
w zawodzie programowej
K1 MG.19 Uzytkowanie obrabiarek skrawajgcych

3. Mozliwosci ksztatcenia w zawodzie

Od roku szkolnego 2017/2018 ksztatcenie w zawodzie operator obrabiarek skrawajgcych jest
realizowane w klasach pierwszych 3-letniej branzowej szkoty | stopnia.

Absolwent szkoty ksztatcagcej w zawodzie operator obrabiarek skrawajgcych po potwierdzeniu
kwalifikacji MG.19 Uzytkowanie obrabiarek skrawajgcych moze uzyska¢ dyplom potwierdzajgcy
kwalifikacje w zawodzie technik mechanik po potwierdzeniu kwalifikacji MG.44 Organizacja
i nadzorowanie procesow produkcji maszyn i urzqdzen oraz uzyskaniu wyksztatcenia sredniego lub
Sredniego branzowego.

Od dn

ia 1 stycznia 2020 r. przewidziano mozliwos¢ ksztatcenia na kwalifikacyjnych kursach

zawodowych w zakresie kwalifikacji MG.19 Uzytkowanie obrabiarek skrawajgcych.



WYMAGANIA EGZAMINACYJNE Z PRZYKLADAMI ZADAN

Kwalifikacja K1
MG.19 Uzytkowanie obrabiarek skrawajgcych

1. Przyktady zadan do czesci pisemnej egzaminu dla wybranych umiejetnosci z kwalifikacji MG.19
Uzytkowanie obrabiarek skrawajgcych

1.1. Przygotowywanie konwencjonalnych obrabiarek skrawajacych do obrébki
Umiejetnos¢ 1) rozrdznia obrabiarki skrawajgce, na przyktad:

m rozrdznia rodzaje i odmiany tokarek;

B rozrdznia rodzaje i odmiany frezarek;

B rozréznia rodzaje i odmiany wiertarek.

Przyktadowe zadanie 1.
Frezarke pionowa przedstawia zdjecie oznaczone literg

Odpowiedz prawidtowa: B.



Umiejetnosc 5) rozpoznaje elementy ostrza narzedzia skrawajgcego i jego geometrie, na przyktad:
B rozpoznaje elementy ostrza narzedzia skrawajacego;

B rozpoznaje geometrie ostrza narzedzia skrawajacego.

Przyktadowe zadanie 2.
Na przedstawionym rysunku powierzchnie natarcia ostrza noza tokarskiego oznaczono cyfra

Odpowiedz prawidtowa: B.

Umiejetnos¢ 6) dobiera narzedzia skrawajgce do wtfasciwosci obrabianego materiatu, rodzaju
obrobki i obrabiarki, na przyktad:
B dobiera narzedzia skrawajgce do rodzaju obrébki;

B dobiera narzedzia skrawajgce do wtasciwosci obrabianego materiatu.

Przyktadowe zadanie 3.
Do nacinania gwintéw zewnetrznych nalezy zastosowaé ndéz tokarski przedstawiony na rysunku
oznaczonym literg

v b

Odpowiedz prawidtowa: C.



1.2. Wykonywanie obrébki na konwencjonalnych obrabiarkach skrawajacych

Umiejetnosc 3) ustala i mocuje przedmioty do obrdbki w uchwytach i przyrzgdach obrébkowych, na
przyktad:
B rozpoznaje sposoby ustalania i mocowania przedmiotéw do obrébki skrawaniem;

B dobiera sposéb ustalania i mocowania przedmiotéw do okreslonej obrdbki skrawaniem.

Przyktadowe zadanie 4.
Przesuniecie poprzeczne osi konika stosuje sie podczas toczenia

A. gwintéw walcowych zewnetrznych.
B. stozkdéw dtugich o matej zbieznosci.
C. gwintow walcowych wewnetrznych.

D. stozkdéw krotkich o duzej zbieznosci.
Odpowiedz prawidtowa: B.

Umiejetnosc 4) nastawia parametry obrobki zgodnie z dokumentacjg technologiczng, na przyktad:
m ustala parametry skrawania odpowiednie do materiatu ostrza narzedzia skrawajgcego;

B ustala parametry skrawania do okreslonych operacji obrébki skrawaniem.

Przyktadowe zadanie 5.
Ktéra z podanych wartosci posuwéw jest najwieksza dla ptytki wykonanej w geometrii LC?

Glebokos¢ skrawania, mm

ap
-WL 9
-LC

A. 0,10 mm/obr 16
WL

B. 0,25 mm/obr N
C. 0,35 mm/obr
D. 0,40 mm/obr

Odpowiedz prawidtowa: C. 0s ! g

p2{ = TE=====

o a1 02 03 04 (] fn

Posuw, mm/obr

Umiejetnos¢ 10) postuguje sie narzedziami i przyrzqdami pomiarowymi, na przyktad:
B postuguje sie przyrzagdami kontrolno-pomiarowymi;

B postuguje sie narzedziami pomiarowymi.



Przyktadowe zadanie 6.
Na rysunku podziatki mikrometru wewnetrznego, wynik pomiaru ma wartos¢
A. 13,35 mm

B. 13,85 mm
C. 14,35 mm
D. 16,85 mm

R@25 20 15—
e

Odpowiedz prawidtowa: B.

1.3. Przygotowywanie obrabiarek sterowanych numerycznie do obrébki

Umiejetnos¢ 1) rozpoznaje punkty charakterystyczne obrabiarek sterowanych numerycznie, na
przyktad:

B rozpoznaje punkty charakterystyczne tokarek sterowanych numerycznie;

B rozpoznaje punkty charakterystyczne frezarek sterowanych numerycznie;

B rozpoznaje punkty charakterystyczne centrow obrébczych oraz innych obrabiarek

sterowanych numerycznie.

Przyktadowe zadanie 7.
Punkt wymiany narzedzia na przedstawionym rysunku oznaczono numerem

Odpowiedz prawidfowa: D.

Umiejetnosc 4) rozpoznaje znaczenie stow kluczowych w programach obrobki, na przyktad:
B rozpoznaje funkcje przygotowawcze w programie obrébki;
B rozpoznaje funkcje pomocnicze w programie obrébki;

m okresla znaczenie stow kluczowych w programach obrébki.
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Przyktadowe zadanie 8.
Deklaracje ruchu narzedzia wedtug interpolacji kotowej zgodnie z ruchami wskazéwek zegara,
okresla zapis funkcji oznaczony literg i cyfra

A. GOO
B. GO2
C. M02
D. M30

Odpowiedz prawidtowa: B.
Umiejetnosc 6) dobiera narzedzia pomiarowe do kontroli przedmiotdw po obrdbce, na przyktad:

B rozréznia narzedzia pomiarowe do kontroli wymiaréw obrabianych przedmiotéw;

m dobiera narzedzia pomiarowe do kontroli wymiaréw obrabianych przedmiotow.

Przyktadowe zadanie 9.
Do bezposredniego pomiaru wymiaru 40'%? nalezy zastosowac

A. macki zewnetrzne.
B. mikrometr zewnetrzny.
C. $rednicéwke mikrometryczna.

D. gtebokosciomierz suwmiarkowy.

Odpowiedz prawidtowa: D.

1.4. Wykonywanie obroébki na obrabiarkach sterowanych numerycznie
Umiejetnos¢ 1) ustawia i wprowadza przesuniecie punktu zerowego, na przyktad:
m ustala umieszczenie punktu zerowego;

m okresla wartosci przesuniecia punktu zerowego.

Przyktadowe zadanie 10.
Ktérg wartosc przesuniecia punktu zerowego nalezy wprowadzi¢ do sterownika tokarki, aby punkt
zerowy obrabianego przedmiotu byt umieszczony w punkcie 1?

A 12 1

B. 40

C. 100 N
D. 112 B EE

Odpowiedz prawidtowa: D.

na

100
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Umiejetnosc 2) ustala i mocuje przedmioty do obrobki, na przyktad:
B okre$la sposéb ustalenia przedmiotéw obrabianych w uchwytach i przyrzadach
obrébkowych;

m dobiera site zamocowania w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego przedmiotu.

Przyktadowe zadanie 11.
Toczenie powierzchni walcowej zewnetrznej tulei z bazowaniem na wczesniej wykonanym otworze
nalezy przeprowadzi¢ z uzyciem

A. tarczy tokarskiej.

B. tulei redukcyjne;j.

C. podtrzymki statej.

D. trzpienia tokarskiego.

Odpowiedz prawidtowa: D.

Umiejetnosc 8) przeprowadza korekte wynikow obrobki, na przyktad:
B ustala wartosci korekcyjne narzedzi skrawajacych po zamocowaniu;
m ustala wartosci korekcyjne narzedzi po obrébce;

m sprawdza wptyw korekt na jako$¢ wykonanej obrébki.

Przyktadowe zadanie 12.

Po wykonaniu watka na tokarce sterowanej numerycznie dokonano kontroli uzyskanych wymiaréw.
Zamiast zaprogramowanej $rednicy @20 otrzymano $19.6 mm. Jaka powinna by¢ wartos¢ korektora
L1(X), aby skorygowac ten btad?

= =
A. 63 T 1T T 1°=¢
B. 6,7
C. 6,9 20
D.7,1 L 40
. 100 J
Tabela korekcji narzedzi
Odpowiedz prawidtowa: C. Lp. | Narzedzie ux L@
1 |Noz do pow. zewn. | 6,7 | 10
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2. Przyktad zadania do czesci praktycznej egzaminu dla wybranych umiejetnosci z kwalifikacji
MG.19 Uzytkowanie obrabiarek skrawajgcych

Wykonaj obréobke wspornika w dwdch operacjach o numerach 10 i 20. Operacje 10 wykonaj na
przygotowanej frezarce sterowanej numerycznie zgodnie ze szkicem technologicznym
MG.19-02_10 oraz programem obrdbki CNC. Program obrdbki technologicznej jest przygotowany
w formie elektronicznej na nosniku kompatybilnym z systemem sterowania obrabiarki oraz
w formie drukowanej.

Zamocuj przedmiot obrabiany. Sprawdz i w miare potrzeby zmien wartosci korekcyjne narzedzi.
Ustal i wprowadz do sterownika przesuniecie punktu zerowego przedmiotu obrabianego. Skopiuj
program obroébki technologicznej z nosnika i wybierz go z pamieci maszyny. Sprawdz poprawnosé
programu. Zgto$ przewodniczgcemu ZN, poprzez podniesienie reki przygotowanie do wykonania
obrobki.

Po uzyskaniu zgody przeprowadz obrébke w trybie SINGLE BLOCK (,,blok po bloku").

Po zakonczeniu obrdbki pozostaw obrabiarke w stanie uniemozliwiajgcym jej przypadkowe
uruchomienie i uporzadkuj stanowisko pracy. Wykonaj pomiary i uzupetnij pozycje 1-3 w tabeli
pomiaréw. Zgtos przewodniczgcemu ZN zakoriczenie pracy na obrabiarce CNC.

W celu wykonania operacji 20 przejdz na wskazane przez egzaminatora stanowisko.

Frezarka konwencjonalna jest przygotowana i ma zamocowane narzedzie skrawajgce. Przeprowadz
obrébke czterech narozy zgodnie ze szkicem technologicznym M.19-02_20 z podtfabrykatu
uzyskanego w operacji 10. Po zakonczeniu obrébki pozostaw obrabiarke w stanie
uniemozliwiajgcym jej przypadkowe uruchomienie i uporzadkuj stanowisko pracy. Wykonaj
pomiary i uzupetnij pozycje 4 w tabeli pomiaréw. Przestrzegaj przepisdw bezpieczenstwa i higieny
pracy, zwigzanych z uzytkowaniem obrabiarek skrawajgcych.

Wykonany wspornik i arkusz egzaminacyjny pozostaw na stanowisku.
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Tabela pomiaréw

Lp.

Wymiar wspornika zgodnie z rysunkiem

Nazwa zastosowanego
przyrzadu
pomiarowego

Wymiar/warto$¢
rzeczywista po obréobce/

7+0,05 /pogtebienie w otworze @6/

15+0,1 /odlegtos¢ osi otworu @20 od
krawedzi/

15 /wysokos¢ wspornika/

45°+0,5° /kat $ciecia narozy/

W sktad stanowiska egzaminacyjnego wchodzi:

obrabiarka konwencjonalna (frezarka pionowa) z wyposazeniem,

frezarka CNC (centrum frezarskie) z wyposazeniem, sterowana w 3 osiach
z urzgdzeniem wejscia do uktadu sterowania,

dokumentacja:

instrukcja uruchamiania obrabiarki,

instrukcja okreslania wartosci korekcyjnych narzedszi,

instrukcja ustalania punktu zerowego,

instrukcja przesytania programu z komputera do obrabiarki lub wgrywania

programu z innego nos$nika pamieci (np. dyskietka, dysk CD, karta SD, nosnik USB),

B lista narzedzi do programu obrébkowego,

B program obrébkowy (wydruk),

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 120 minut.

Ocenie podlegac bedg 3 rezultaty:

B przygotowanie frezarki CNC do obrdébki;

® wykonany wspornik;

m tabela pomiaréw

oraz

przebieg wykonywania wspornika.

Kryteria oceniania wykonania zadania praktycznego beda uwzgledniaé:

prawidtowo$é zamocowania przedmiotu obrabianego w uchwytach obrébkowych;

wykonanie najazdu na punkt referencyjny frezarki CNC;

sprawdzenie i ustawienie wartosci korekcyjnych narzedzi we frezarce CNC;

ustalenie i wprowadzenie do sterownika frezarki CNC przesuniecia punktu zerowego

przedmiotu obrabianego;

wprowadzenie do sterownika frezarki CNC programu obrébki technologicznej i wybodr

programu z pamieci sterownika;
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zgodnos$¢ wykonanej obrobki wspornika ze szkicami technologicznymi oraz wartosciami
wpisanymi w tabeli pomiaréw;

dobdr narzedzi pomiarowych do wykonania pomiaréw wspornika;

m sprawdzenie dziatania mechanizméw frezarki konwencjonalnej przed wykonaniem obrébki;

m stosowanie srodkdéw ochrony osobistej (okularéw ochronnych) podczas obrébki na frezarce

konwencjonalnej;

B przestrzeganie zasad bezpieczenstwa i higieny pracy podczas obrébki wspornika;

m uporzadkowanie obrabiarek po zakoriczonej obrébce.

Umiejetnosci z kwalifikacji sprawdzane zadaniem praktycznym:

1. Przygotowywanie konwencjonalnych obrabiarek skrawajgcych do obrébki

7)
8)

dobiera wartosci parametréw skrawania do zabiegédw obrdbki skrawaniem;
dobiera narzedzia i przyrzady pomiarowe, uwzgledniajgc doktadnos¢ obrébki obrabianych
przedmiotoéw.

2. Wykonywanie obrébki na konwencjonalnych obrabiarkach skrawajacych

1)
3)
4)
5)
6)
9)

sprawdza dziatanie obrabiarek skrawajgcych zgodnie z dokumentacjg;

ustala i mocuje przedmioty do obrébki w uchwytach i przyrzgdach obrébkowych;
nastawia parametry obrébki zgodnie z dokumentacjg technologiczng;

uruchamia obrabiarki skrawajgce i steruje przebiegiem obrobki;

wykonuje operacje obrébki skrawaniem zgodnie z dokumentacjg technologiczng;
prowadzi kontrole procesu obrébki;

10) postuguje sie narzedziami i przyrzgdami pomiarowymi;

11) wykonuje konserwacje konwencjonalnych obrabiarek skrawajacych.

3. Przygotowanie obrabiarek sterowanych numerycznie do obrdébki

2)

3)

4)
6)

rozréznia podprogramy i cykle obrobkowe wystepujgce w programach obrébki i uktadach
sterowania obrabiarek sterowanych numerycznie;

rozpoznaje w dokumentacji technologicznej oznaczenia i dane do nastawienia obrabiarki
sterowanej numerycznie;

rozpoznaje znaczenie stow kluczowych w programach obrébki;

dobiera narzedzia pomiarowe do kontroli przedmiotéw po obrdbce;

10) wprowadza program obrébki technologicznej do sterownika obrabiarki sterowanej

numerycznie;

11) testuje programy obrdébki technologicznej na obrabiarkach sterowanych numerycznie.

4. Wykonywanie obrébki na obrabiarkach sterowanych numerycznie

1)
2)
3)
4)
5)

ustala i wprowadza przesuniecie punktu zerowego;

ustala i mocuje przedmioty do obrébki;

uruchamia obrabiarki sterowane numerycznie w trybie recznym i automatycznym;

wykonuje operacje obrébki skrawaniem na obrabiarkach sterowanych numerycznie;
nadzoruje przebieg obrdébki i reaguje na komunikaty uktadu sterowania obrabiarki sterowanej
numerycznie;

16



9) przeprowadza kontrole wymiardw przedmiotow po zakonczeniu obrébki;
10) wykonuje konserwacje obrabiarek sterowanych numerycznie.

Inne zadania praktyczne z zakresu kwalifikacji MG.19 Uzytkowanie obrabiarek skrawajgcych moga
dotyczyc¢:
B przygotowywania tokarek konwencjonalnych i sterowanych numerycznie do planowanej
obrobki;
m wykonywania obroébki na tokarce konwencjonalnej zgodnie z wymaganiami dokumentacji
technologicznej;
m wykonywania programu obrébki technologicznej na tokarce sterowanej numerycznie

zgodnie z wymaganiami dokumentacji technologicznej.
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PODSTAWA PROGRAMOWA KSZTALCENIA W ZAWODZIE

PODSTAWA  PROGRAMOWA  KSZTALCENIA W  ZAWODZIE  OPERATOR  OBRABIAREK
SKRAWAJACYCH - 722307.

1. CELE KSZTALCENIA W ZAWODZIE

Absolwent szkoty ksztatcgcej w zawodzie operator obrabiarek skrawajgcych powinien byé
przygotowany do wykonywania nastepujgcych zadan zawodowych:
1) przygotowywania obrabiarek skrawajgcych konwencjonalnych i sterowanych numerycznie
do planowanej obrébki;
2) wykonywania obrébki na konwencjonalnych obrabiarkach skrawajgcych zgodnie
z wymaganiami dokumentacji technologicznej;
3) wykonywania programu obrébki technologicznej na obrabiarkach sterowanych numerycznie
zgodnie z wymaganiami dokumentac;ji technologiczne;j.

2. EFEKTY KSZTALCENIA

Do wykonywania wyzej wymienionych zadan zawodowych niezbedne jest osiggniecie zaktadanych
efektdw ksztatcenia na ktére sktadajg sie:

1) Efekty ksztatcenia wspodlne dla wszystkich zawodow

(BHP). Bezpieczenstwo i higiena pracy
Uczen:

1) rozrdznia pojecia zwigzane z bezpieczenstwem i higieng pracy, ochrong przeciwpozarowa,
ochrong srodowiska i ergonomig;

2) rozrdznia zadania i uprawnienia instytucji oraz stuzb dziatajacych w zakresie ochrony pracy
i ochrony srodowiska w Polsce;

3) okresla prawa i obowigzki pracownika oraz pracodawcy w zakresie bezpieczenstwa i higieny
pracy;

4) przewiduje zagrozenia dla zdrowia i zycia cztowieka oraz mienia i Srodowiska zwigzane
z wykonywaniem zadan zawodowych;

5) okresla zagrozenia zwigzane z wystepowaniem szkodliwych czynnikéw w srodowisku pracy;

6) okresla skutki oddziatywania czynnikéw szkodliwych na organizm cztowieka;

7) organizuje stanowisko pracy zgodnie z obowigzujacymi wymaganiami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska;

8) stosuje srodki ochrony indywidualnej i zbiorowej podczas wykonywania zadan zawodowych;

9) przestrzega zasad bezpieczenstwa i higieny pracy oraz stosuje przepisy prawa dotyczgce
ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska;

10) udziela pierwszej pomocy poszkodowanym w wypadkach przy pracy oraz w stanach
zagrozenia zdrowia i zycia.

(PDG). Podejmowanie i prowadzenie dziatalnosci gospodarczej
Uczen:
1) stosuje pojecia z obszaru funkcjonowania gospodarki rynkowej;
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2)

3)
4)
5)
6)
7)

8)
9)

stosuje przepisy prawa pracy, przepisy prawa dotyczgce ochrony danych osobowych oraz
przepisy prawa podatkowego i prawa autorskiego;

stosuje przepisy prawa dotyczgce prowadzenia dziatalnosci gospodarczej;

rozrdznia przedsiebiorstwa i instytucje wystepujace w branzy i powigzania miedzy nimi;
analizuje dziatania prowadzone przez przedsiebiorstwa funkcjonujgce w branzy;

inicjuje wspodlne przedsiewziecia z réznymi przedsiebiorstwami z branzy;

przygotowuje dokumentacje niezbedng do uruchomienia i prowadzenia dziatalnosci
gospodarczej;

prowadzi korespondencje zwigzang z prowadzeniem dziatalnosci gospodarczej;

obstuguje urzadzenia biurowe oraz stosuje programy komputerowe wspomagajace
prowadzenie dziatalnosci gospodarczej;

10) planuje i podejmuje dziatania marketingowe prowadzonej dziatalnosci gospodarcze;j;
11) planuje dziatania zwigzane z wprowadzaniem innowacyjnych rozwigzan;

12) stosuje zasady normalizacji;

13) optymalizuje koszty i przychody prowadzonej dziatalnosci gospodarczej.

(JOZ). Jezyk obcy ukierunkowany zawodowo

Uczen:

1)
2)
3)
4)

5)

postuguje sie zasobem srodkéw jezykowych (leksykalnych, gramatycznych, ortograficznych
oraz fonetycznych), umozliwiajgcych realizacje zadan zawodowych;

interpretuje wypowiedzi dotyczace wykonywania typowych czynnosci zawodowych
artykutowane powoli i wyraznie, w standardowej odmianie jezyka;

analizuje i interpretuje krétkie teksty pisemne dotyczgce wykonywania typowych czynnosci
zawodowych;

formutuje krétkie i zrozumiate wypowiedzi oraz teksty pisemne umozliwiajgce
komunikowanie sie w srodowisku pracy;

korzysta z obcojezycznych zrédet informacji.

(KPS). Kompetencje personalne i spoteczne

Uczen:

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)
9)

przestrzega zasad kultury i etyki;

jest kreatywny i konsekwentny w realizacji zadan;
potrafi planowac dziatania i zarzagdza¢ czasem;
przewiduje skutki podejmowanych dziatan;

ponosi odpowiedzialnos¢ za podejmowane dziafania;
jest otwarty na zmiany;

stosuje techniki radzenia sobie ze stresem;

aktualizuje wiedze i doskonali umiejetnosci zawodowe;
przestrzega tajemnicy zawodowej;

10) negocjuje warunki porozumien;

11) jest komunikatywny;

12) stosuje metody i techniki rozwigzywania probleméw;
13) wspotpracuje w zespole.
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2) Efekty ksztatcenia wspdlne dla zawodéw w ramach obszaru mechanicznego
i gorniczo-hutniczego, stanowigce podbudowe do ksztatcenia w zawodzie lub
grupie zawodéw PKZ(MG.a), PKZ(MG.b) i PKZ(MG.h)

PKZ(MG.a) Umiejetnosci stanowigce  podbudowe do  ksztatcenia w  zawodach:
mechanik-operator pojazdow i maszyn rolniczych, zegarmistrz, optyk-mechanik, mechanik
precyzyjny, mechanik automatyki przemystowej i urzadzen precyzyjnych, mechanik-monter
maszyn i urzadzen, mechanik pojazdéw samochodowych, operator obrabiarek skrawajgcych,
Slusarz, kowal, monter kadtubéw jednostek ptywajacych, blacharz samochodowy, blacharz,
lakiernik, technik optyk, technik mechanik lotniczy, technik mechanik okretowy, technik
budowy jednostek ptywajacych, technik pojazdéow samochodowych, technik mechanik,
elektromechanik pojazdéw samochodowych, technik transportu drogowego, technik energetyk,
modelarz odlewniczy, technik wiertnik, wiertacz, technik gornictwa podziemnego, gornik
eksploatacji podziemnej, technik gornictwa otworowego, gornik eksploatacji otworowej,
technik goérnictwa odkrywkowego, goérnik odkrywkowej eksploatacji zt6z, technik przerdbki
kopalin statych, technik odlewnik, technik hutnik, operator maszyn i urzadzen odlewniczych,
operator maszyn i urzadzen hutniczych, operator maszyn i urzadzen do przetworstwa tworzyw
sztucznych, ztotnik-jubiler, mechanik motocyklowy, technik chtodnictwa i klimatyzacji, technik

urzadzen diwigowych, technik mechanizacji rolnictwa i agrotroniki, kierowca mechanik,
mechanik-operator maszyn do produkcji drzewnej, szkutnik
Uczen:

1) przestrzega zasad sporzadzania rysunku technicznego maszynowego;

2) sporzadza szkice czesci maszyn;

3) sporzadza rysunki techniczne z wykorzystaniem technik komputerowych;

4) rozrdznia czesci maszyn i urzadzen;

5) rozrdznia rodzaje potaczen;

6) przestrzega zasad tolerancji i pasowan;

7) rozrdzinia materiaty konstrukcyjne i eksploatacyjne;

8) rozrdznia srodki transportu wewnetrznego;

9) dobiera sposoby transportu i sktadowania materiatow;

10) rozpoznaje rodzaje korozji oraz okresla sposoby ochrony przed korozjg;

11) rozrdéznia techniki i metody wytwarzania czesci maszyn i urzadzen;

12) rozrdznia maszyny, urzadzenia i narzedzia do obroébki recznej i maszynowej;

13) rozrdzinia przyrzagdy pomiarowe stosowane podczas obrdébki recznej i maszynowej;

14) wykonuje pomiary warsztatowe;

15) rozrdzinia metody kontroli jakosci wykonanych prac;

16) okresla budowe oraz przestrzega zasad dziatania maszyn i urzadzen;

17) postuguje sie dokumentacjg techniczng maszyn i urzadzen oraz przestrzega norm
dotyczacych  rysunku technicznego, czesci maszyn, materiatdw konstrukcyjnych
i eksploatacyjnych;

18) stosuje programy komputerowe wspomagajgce wykonywanie zadan.

PKZ(MG.b) Umiejetnosci stanowigce podbudowe do ksztaticenia w zawodach: mechanik-
operator pojazdow i maszyn rolniczych, mechanik-monter maszyn i urzadzen, operator
obrabiarek skrawajacych, technik pojazdow samochodowych, technik mechanik, technik
mechanizacji rolnictwa i agrotroniki, mechanik-operator maszyn do produkcji drzewnej
Uczen:

1) stosuje prawa i przestrzega zasad mechaniki technicznej, elektrotechniki, elektroniki
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i automatyki;
2) dobiera narzedzia i przyrzady pomiarowe do montazu i demontazu maszyn i urzadzen;
3) wykonuje prace z zakresu obrébki recznej i maszynowej metali;
4) stosuje programy komputerowe wspomagajace wykonywanie zadan.

PKZ(MG.h) Umiejetnosci stanowigce podbudowe do ksztatcenia w zawodach: operator
obrabiarek skrawajacych, technik mechanik
Uczen:

1) wykonuje obliczenia dotyczgce obrébki maszynowej skrawaniem;

2) rozrdznia uktady sterowania obrabiarek;

3) stosuje programy komputerowe wspomagajgce wykonywanie zadan.

3) Efekty ksztatcenia wtasciwe dla kwalifikacji wyodrebnionych dla zawodu operator
obrabiarek skrawajacych

MG.19 Uzytkowanie obrabiarek skrawajgcych

1. Przygotowywanie konwencjonalnych obrabiarek skrawajacych do obrobki
Uczen:
1) rozrdznia obrabiarki skrawajace;
2) dobiera obrabiarki skrawajgce do wymagan obrébki, produkcji, postaci i wielkosci
obrabianych przedmiotow;
3) rozrdznia rodzaje obrébki skrawaniem;
4) rozpoznaje w dokumentacji technologicznej oznaczenie sposobu ustalenia i zamocowania
obrabianego przedmiotu;
5) rozpoznaje elementy ostrza narzedzia skrawajgcego i jego geometrie;
6) dobiera narzedzia skrawajace do wtasciwosci obrabianego materiatu, rodzaju obrébki
i obrabiarki;
7) dobiera wartosci parametréw skrawania do zabiegéw obrébki skrawaniem;
8) dobiera narzedzia i przyrzady pomiarowe, uwzgledniajagc doktadnos¢ obrébki obrabianych
przedmiotdw;
9) uzbraja obrabiarki w uchwyty i przyrzady obrobkowe do rodzaju wykonywanych operacji
oraz zgodnie z dokumentacjg technologiczna.

2. Wykonywanie obrébki na konwencjonalnych obrabiarkach skrawajgcych
Uczen:
1) sprawdza dziatanie obrabiarek skrawajgcych zgodnie z dokumentacjg;
2) mocuje narzedzia skrawajgce w uchwytach narzedziowych;
3) ustalai mocuje przedmioty do obrébki w uchwytach i przyrzgdach obrébkowych;
4) nastawia parametry obrébki zgodnie z dokumentacjg technologiczng;
5) uruchamia obrabiarki skrawajgce i steruje przebiegiem obrébki;
6) wykonuje operacje obrdbki skrawaniem zgodnie z dokumentacjg technologiczna:
7) rozpoznaje zjawiska wywotane oddziatywaniem ostrza narzedzia na przedmiot obrabiany;
8) dokonuje wymiany narzedzi skrawajgcych po zakonczeniu procesu obrébki lub w przerwie
tego procesu;
9) prowadzi kontrole procesu obrdébki;
10) postuguje sie narzedziami i przyrzgdami pomiarowymi;
11) wykonuje konserwacje konwencjonalnych obrabiarek skrawajgcych.
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3. Przygotowywanie obrabiarek sterowanych numerycznie do obrébki

Uczen:

1)
2)

3)
4)
5)
6)
7)
8)
9)
10)

11)

rozpoznaje punkty charakterystyczne obrabiarek sterowanych numerycznie;

rozréznia podprogramy i cykle obréobkowe wystepujgce w programach obrébki i uktadach
sterowania obrabiarek sterowanych numerycznie;

rozpoznaje w dokumentacji technologicznej oznaczenia i dane do nastawienia obrabiarki
sterowanej numerycznie;

rozpoznaje znaczenie stéw kluczowych w programach obrébki;

korzysta z kodu jezyka programowania do edycji programéw obrébki;

dobiera narzedzia pomiarowe do kontroli przedmiotéw po obrébce;

dobiera oprawki narzedziowe do ustalania i mocowania narzedzi skrawajacych;

mocuje oprawki i narzedzia skrawajgce w gniazdach narzedziowych lub umieszcza
W magazynie narzedziowym obrabiarki sterowanej numerycznie;

ustala i wprowadza do sterownika obrabiarki sterowanej numerycznie wartosci korekcyjne
narzedzi skrawajgcych przed uruchomieniem programu obrébki;

wprowadza program obrobki technologicznej do sterownika obrabiarki sterowanej
numerycznie;

testuje programy obrdébki technologicznej na obrabiarkach sterowanych numerycznie.

4. Wykonywanie obrébki na obrabiarkach sterowanych numerycznie

Uczen:

1)
2)
3)
4)
5)

6)
7)
8)
9)
10)

ustawia i wprowadza przesuniecie punktu zerowego;

ustala i mocuje przedmioty do obrdébki;

uruchamia obrabiarki sterowane numerycznie w trybie recznym i automatycznym;
wykonuje operacje obrébki skrawaniem na obrabiarkach sterowanych numerycznie;
nadzoruje przebieg obrobki i reaguje na komunikaty uktadu sterowania obrabiarki
sterowanej numerycznie;

dokonuje oceny stopnia zuzycia ostrza narzedazia;

dokonuje wymiany ostrza w przypadku nadmiernego zuzycia lub uszkodzenia;
przeprowadza korekte wynikéw obrébki;

przeprowadza kontrole wymiardw przedmiotéw po zakonczeniu obrébki;

wykonuje konserwacje obrabiarek sterowanych numerycznie.

3. WARUNKI REALIZACIJI KSZTALCENIA W ZAWODZIE
Szkota podejmujgca ksztatcenie w zawodzie operator obrabiarek skrawajgcych powinna posiadac
nastepujgce pomieszczenia dydaktyczne:

1)

2)

pracownie rysunku technicznego, wyposazong w: stanowisko komputerowe dla nauczyciela,
z drukarkg ze skanerem oraz z projektorem multimedialnym, stanowiska komputerowe dla
ucznidow (jedno stanowisko dla jednego ucznia), wszystkie komputery podtgczone do sieci
lokalnej z dostepem do Internetu, pakiet programoéw biurowych, program do wykonywania
rysunku technicznego, pomoce dydaktyczne do ksztattowania wyobrazni przestrzennej,
normy dotyczgce zasad wykonywania rysunku technicznego maszynowego;

pracownie technologii mechanicznej, wyposazong w: stanowisko komputerowe dla
nauczyciela z dostepem do Internetu, z drukarkg, ze skanerem oraz z projektorem
multimedialnym; tokarke i frezarke stotowg, stét warsztatowy z imadiem, modele
mechanizmow i zespotéw obrabiarek, narzedzia i urzgdzenia do montazu, przyrzady
wykonywania do pomiaréw dtugosci i kata czesci maszyn, narzedzia i przyrzady traserskie,
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narzedzia do obrdbki maszynowej skrawaniem, narzedzia do obrébki recznej skrawaniem,
normy dotyczgce obrébki skrawaniem, dokumentacje techniczne obrabiarek, przyktadowe
dokumentacje technologiczne;

3) pracownie programowania obrabiarek sterowanych numerycznie, wyposazong
w: stanowisko komputerowe dla nauczyciela z drukarka, z ploterem i ze skanerem oraz
z projektorem multimedialnym, stanowiska komputerowe dla uczniéw (jedno stanowisko dla
jednego ucznia), tokarke z uktadem sterowania, frezarke z uktadem sterowania lub centrum
obrébkowe, symulator do nauki programowania, oprogramowanie do symulacji pracy
obrabiarek sterowanych w systemie CAD/CAM (Computer Aided Design/Computer Aided
Manufacturing) wraz z postprocesorami na obrabiarki, uchwyty i przyrzady obrébkowe,
oprawki narzedziowe, narzedzia do obrébki skrawaniem, narzedzia i przyrzady pomiarowe,
sondy do pomiaru narzedzi, narzedzia obstugowe, dokumentacje techniczne obrabiarek
skrawajacych, katalogi uchwytéw i przyrzadéw, oprawek narzedziowych, narzedzi
skrawajacych, normy dotyczace obrdbki skrawaniem;

4) warsztaty szkolne, wyposazone w: skrawajgce obrabiarki konwencjonalne (tokarki
uniwersalne, frezarki uniwersalne), szlifierki do ptaszczyzn, watkdéw i otworow, szlifierki
ostrzatki, frezarke do uzebien, strugarke wzdfuzng, wiertarke promieniowg, dtutownice,
uchwyty i przyrzady obrébkowe, narzedzia do obrébki skrawaniem, przyrzagdy pomiarowe,
narzedzia obstugowe, katalogi: narzedzi skrawajgcych, przyrzaddéw i uchwytéw oraz oprawek
narzedziowych, przyktadowe dokumentacje techniczne obrabiarek, normy dotyczgce obrébki
skrawaniem, srodki ochrony indywidualnej.

Ksztatcenie praktyczne moze odbywaé sie w: pracowniach i warsztatach szkolnych, placéwkach
ksztatcenia ustawicznego, placowkach ksztatcenia praktycznego, oraz podmiotach stanowigcych
potencjalne miejsce zatrudnienia absolwentéw szkét ksztatcgcych w zawodzie.

Efekty ksztatcenia wspdlne dla wszystkich zawoddéw oraz efekty

ksztatcenia wspodlne dla zawodow w ramach obszaru mechanicznego

A, . . . 400 godz.
i gorniczo-hutniczego, stanowigce podbudowe do ksztatcenia

w zawodzie lub grupie zawoddéw

MG.19 Uzytkowanie obrabiarek skrawajgcych 650 godz.

4. MINIMALNA LICZBA GODZIN KSZTAtCENIA ZAWODOWEGO"

1) W szkole liczbe godzin ksztatcenia zawodowego nalezy dostosowaé do wymiaru godzin okreslonego w przepisach w sprawie
ramowych plandéw nauczania dla publicznych szkét, przewidzianego dla ksztatcenia zawodowego w danym typie szkoty, zachowujgc
minimalng liczbe godzin wskazanych w tabeli odpowiednio dla efektow ksztatcenia: wspdlnych dla wszystkich zawoddéw i wspdlnych
dla zawodéw w ramach obszaru ksztatcenia, stanowigcych podbudowe do ksztatcenia w zawodzie lub grupie zawoddéw oraz
wiasciwych dla kwalifikacji wyodrebnionej w zawodzie.

5. MOZLIWOSCI UZYSKIWANIA DODATKOWYCH KWALIFIKACJI W RAMACH OBSZARU
KSZTALCENIA

Absolwent szkoty ksztatcgcej w zawodzie operator obrabiarek skrawajgcych po potwierdzeniu
kwalifikacji MG.19 Uzytkowanie obrabiarek skrawajgcych moze uzyska¢ dyplom potwierdzajgcy
kwalifikacje w zawodzie technik mechanik po potwierdzeniu kwalifikacji MG.44 Organizacja
i nadzorowanie procesow produkcji maszyn i urzqdzen oraz uzyskaniu wyksztatcenia sredniego
lub $redniego branzowego.
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