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Standard wymagan- egzamin czeladniczy

dla zawodu
OPERATOR OBRABIAREK SKRAWAJACYCH
Kod z klasyfikacji zawoddéw Kod z klasyfikacji zawoddéw
i specjalnosci dla potrzeb rynku pracy szkolnictwa zawodowego
7223 722[02]

Egzamin przeprowadzany jest w dwéch etapach:

etap praktyczny: polega na samodzielnym wykonaniu przez kandydata
zadan egzaminacyjnych sprawdzajgcych umiejetnosci praktyczne

etap teoretyczny: odbywa sie w dwéch czesciach; pisemnej i ustnej

1. w czedci pisemnej kandydat udziela odpowiedzi na pytania z
zakresu tematow:

- rachunkowos$¢ zawodowa

- dokumentacja dziatalnosci gospodarczej

- rysunek zawodowy

- zasady bezpieczenstwa i higieny pracy oraz ochrony
przeciwpozarowe;j

- podstawowe zasady ochrony srodowiska

- podstawowe przepisy prawa pracy

- podstawowa problematyka prawa gospodarczego i zarzadzania
przedsiebiorstwem

2. w czesci ustnej kandydat odpowiada na pytania z zakresu
nastepujacych tematow:

- technologia

- maszynoznawstwo

- materiatoznawstwo

Zadania do etapu praktycznego i pytania do etapu praktycznego przygotowywane sa na podstawie
standardu wymagan ustalonego przez ministra wtasciwego ds. edukaciji
(Ustawa o rzemiosle z dnia 22 marca 1989, tekst jednolity:
Dz. U. Z2002r Nr 112, poz. 979, z pdézn. zm. Dz. U. z 2003 Nr 137, poz. 1304)



Zawod: operator obrabiarek skrawajacych

|. Etap teoretyczny (czesc pisemna i ustna) egzaminu obejmuije:

Zakres wiadomosci i umiejetnosci wlasciwych dla kwalifikaciji

w zawodzie

Kandydat powinien umieé:

1. Czyta¢ ze zrozumieniem informacje przedstawione w formie opiséw,
instrukcji, rysunkéw, szkicow, wykreséw, dokumentacji technicznych i
technologicznych, a w szczegdlnosci:

1.1.

1.2.

1.3.

1.4.

1.5.

1.6.

stosowac nazwy, pojecia, okreslenia oraz inne sformutowania wtasciwe dla branzy
metalowej;

definiowa¢ w podstawowym zakresie nazewnictwo zwigzane z budowa, obstuga,
eksploatacjg i programowaniem obrabiarek konwencjonalnych i sterowanych
numerycznie;

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

rozpoznawa¢ symbole oznaczen ustalania i zamocowania przedmiotow

obrabianych w przyrzadach i uchwytach obrébkowych;

rozpoznawaé strukture oraz informacje zawarte w programie dla obrabiarki
sterowanej numerycznie;

wyszukiwa¢ dane dotyczace obrabiarek, narzedzi skrawajacych, pomiarowych,
parametréw obrobkowych, oprzyrzagdowania technologicznego, materiatow
obrébkowych i normatywow technologicznych w odpowiednich normach.

2. Przetwarza¢ dane liczbowe i operacyjne, a w szczegolnosci:

2.1.

2.2.

2.3.

2.4.

2.5.

2.6.

2.7.

2.8.

2.9.

2.10.

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

dobiera¢ gtéwne parametry technologiczne do obrobki metali i innych materiatow
wraz zdostosowaniem do warunkdéw wykonywania operacji i zabiegéw
obrobkowych;

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

dobiera¢ odpowiednie do wykonywanych zadan oprzyrzgdowanie technologiczne,
oprawki iuchwyty obrobkowe dla obrabiarek konwencjonalnych i sterowanych
numeryczne;

dobiera¢ odpowiednie przyrzady i narzedzia kontrolno-pomiarowe, uwzgledniajac
doktadnos¢ (tolerancje) przedmiotéw obrabianych;

oblicza¢ czasy gtowne maszynowe i jednostkowe wykonanych operacji
technologicznych z uwzglednieniem parametréw obrobkowych i normatywow
technologicznych;

dokonywa¢ obliczen zwigzanych z kinematyka procesu skrawania z
uwzglednieniem mocy obrabiarki, gtdwnej sity skrawania i przetozeh gtéwnych
mechanizmow przenoszenia ruchu w obrabiarkach;

pisa¢ proste programy obrobki technologicznej dla obrabiarek sterowanych
numerycznie;

wskazywa¢ gtbwne elementy geometryczne ostrzy narzedzi skrawajgcych
w réznych uktadach odniesienia;

szacowac koszty wykonywania operacji technologicznych obrobki skrawaniem.

3. Bezpiecznie wykonywaé zadania zawodowe zgodnie 2z przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej oraz ochrony
srodowiska, a w szczegodlnosci:



3.1. wskazywaé =zagrozenia dla zdrowia i zycia wystepujace na stanowiskach
tokarskich, frezarskich, wiertarskich, szlifierskich i wytaczarskich wynikajace z
niewtasciwej obstugi obrabiarek skrawajacych;

3.2. dobiera¢ srodki ochrony indywidualnej stosownie do zakresu wykonywanych zadan
zawodowych;

3.3. rozréznia¢ zabezpieczenia  wystepujgce na  obrabiarkach  sterowanych
numerycznie;

3.4. wskazywaé sposoby udzielania pierwszej pomocy poszkodowanym w nagtych
wypadkach podczas obstugi obrabiarek skrawajacych.

Zakres wiadomosci i umiejetnosci zwigzanych z zatrudnieniem

I dzialalnoscia gospodarcza

Kandydat powinien umieé:

1. Czyta¢ ze zrozumieniem informacje przedstawione w formie opisow,
instrukcji, tabel, wykresow, a w szczegodlnosci:

1.1. rozrdzniaé podstawowe pojecia i terminy z obszaru funkcjonowania gospodarki
oraz prawa pracy, prawa podatkowego i przepiséw regulujacych podejmowanie i
wykonywanie dziatalnosci gospodarczej;

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

1.3. identyfikowac i analizowac informacje dotyczace wymagan i uprawnien pracownika,
pracodawcy, bezrobotnego i klienta.

2. Przetwarzac¢ dane liczbowe i operacyjne, a w szczegolnosci:
2.1. analizowa¢ 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. rozréznia¢ skutki wynikajace z nawigzania i rozwigzania stosunku pracy.

Il. Etap praktyczny egzaminu obejmuje praktyczne umiejetnosci

z zakresu kwalifikacji w zawodzie, objete tematami:

1. Wykonanie okreslonych operacji technologicznych na obrabiarkach
konwencjonalnych zgodnie z dokumentacja.

2. Wykonanie okreslonej operacji technologicznej na obrabiarce

sterowanej numerycznie zgodnie z dokumentacja.
Kandydat powinien umieé:

1. Planowaé czynnosci zwigzane z wykonaniem zadania:
1.1. sporzadzi¢ plan dziatania;
1.2. sporzadzi¢ wykaz niezbednych surowcéw, materiatdbw, sprzetu kontrolno-
pomiarowego, narzedzi;
1.3. wykonac¢ niezbedne obliczenia, rysunki lub szkice pomocnicze.

2. Organizowa¢ stanowisko pracy:

2.1. zgromadzi¢ i rozmiesci¢ na stanowisku pracy materiaty, narzedzia, urzadzenia i
sprzet zgodnie z zasadami bezpieczenstwa i higieny pracy oraz ochrony
przeciwpozarowej;

2.2. sprawdzi¢ stan techniczny maszyn, urzadzen i sprzetu;

2.3. dobra¢ odziez roboczg i srodki ochrony indywidualnej.

3. Wykona¢ zadanie egzaminacyjne z zachowaniem przepiso6w bezpieczenstwa
i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej oraz ochrony srodowiska i
wykaza¢ sie umiejetnosciami objetymi tematami:

3.1 Wykonanie okreslonych operacji technologicznych na obrabiarkach
konwencjonalnych zgodnie z dokumentacja:
3.1.1. uzbroi¢ obrabiarki w odpowiednie pomoce i narzedzia skrawajace;



ustala¢ i mocowacé przedmiot obrabiany do wykonania wskazanych operacij;
nastawia¢ dobrane parametry obrébkowe do wykonania wskazanych
operacji;

uruchamiac i obstugiwaé obrabiarki;

. przestrzegac ustalonej kolejnosci wykonywania operacji i zabiegéw;

. dokonywac okresowej i korncowej kontroli jakosci i przebiegu wykonywanych
czynno$ci praktycznych;

zatrzymac, wytaczy¢ i zabezpieczy¢ obrabiarki po zakonczeniu pracy;
utrzymywac tad i porzadek na stanowiskach pracy;

wykonaé zadanie w przewidzianym czasie;

0. uporzadkowac stanowisko pracy, oczysci¢ narzedzia, sprzet i pomoce,
zagospodarowac odpady.
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3.2 Wykonanie okreslonej operacji technologicznej na obrabiarce
sterowanej numerycznie zgodnie z dokumentacja:
3.2.1. uruchomic prébnie obrabiarke, sprawdzajac gotowos¢ do pracy;
3.2.2. uzbroi¢ obrabiarke w przyrzady i narzedzia;
3.2.3. ustali¢ i zamocowac obrabiany przedmiot;
3.2.4. wczyta¢ program obrobki i ustawi¢ przesunigcie punktu zerowego;
3.2.5. najechac na punkt referencyjny;
3.2.6. uruchamia¢ obrabiarke i sterowac¢ przebiegiem obrébki blok po bloku, z
pominieciem bloku i stopu warunkowego;
3.2.7. odczytywac i reagowac na podstawowe komunikaty uktadu sterowania;
3.2.8. zatrzymac, wytaczy¢ i zabezpieczy¢ obrabiarke po zakonczeniu pracy;
3.2.9. dokonac¢ koncowej kontroli jakosci wykonanej operacji;
3.2.10. wykona¢ zadanie w przewidzianym czasie;
3.2.11. uporzadkowac stanowisko pracy, oczysci¢ narzedzia, sprzet i pomoce oraz
zagospodarowac odpady.
4. Prezentowac efekt wykonanego zadania:
4.1. uzasadni¢ sposéb wykonania zadania;
4.2. oceni¢ jakos¢ wykonanego zadania.

Niezbedne  wyposazenie  stanowisk do  wykonania  zadan
egzaminacyjnych objetych tematami:

1. Wykonanie okreslonych operacji technologicznych na obrabiarkach

konwencjonalnych zgodnie z dokumentacja

Hala warsztatowa lub pracownia technologiczna. Oswietlenie sztuczne i naturalne.
Odlegtosci miedzy stanowiskami zgodnie znormg. Obrabiarki skrawajgce: tokarki
produkcyjne lub uniwersalne, wiertarki stotowe lub kadtubowe, frezarki uniwersalne, szlifierki
do ptaszczyzn, otwordw i watkéw. Przyrzady iuchwyty: uchwyty tokarskie trojszczekowe
samocentrujace, kly state i obrotowe, pryzmy, oprawki wiertarskie i frezarskie, podzielnica
uniwersalna, elementy ustalajace i oporowe, mechanizmy mocujgce, elementy dociskowe.
Narzedzia skrawajace: noze tokarskie, frezy, wiertta, nawiertaki, rozwiertaki maszynowe,
Sciernice szlifierskie réznych ksztattébw. Narzedzia pomiarowe: suwmiarki o0 roznej
doktadnosci pomiaru, mikrometry o doktadnosci pomiarowej 0,01 milimetra i réznych
zakresach pomiarowych, wzorzec chropowatosci. Dokumentacja: normatywy technologiczne,
instrukcje obstugi obrabiarek skrawajacych. Srodki ochrony indywidualnej. Apteczka.

2. Wykonanie okreslonej operacji technologicznej na obrabiarce sterowanej
numerycznie zgodnie z dokumentacja

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 uktadu sterowania, programy obrobki technologicznej na nosniku danych i w
postaci listingu (poddawane edycji). Zestaw narzedzi skrawajacych, oprawek narzedziowych
i uchwytow. Narzedzia pomiarowe: suwmiarki o réznej doktadnosci pomiaru, mikrometry o
doktadnosci pomiaru 0,01 milimetra i réznych zakresach pomiarowych. Dokumentacja:
katalogi pomocy warsztatowych, normatywy technologiczne. Instrukcje obstugi obrabiarek.
Srodki ochrony indywidualnej. Apteczka.






