Kwalifikacyjny kurs zawodowy w kwalifikacji —
M.19- uzytkowanie obrabiarek skrawajacych ,
w zawodzie: operator obrabiarek skrawajacych 722307

1. Cele ksztalcenia w zawodzie.
Kursant bedzie przygotowany do wykonywania nastepujacych zadan zawodowych:

1) przygotowywania obrabiarek skrawajacych konwencjonalnych i sterowanych numerycznie
do planowanej obrobki;

2) wykonywania obrobki na konwencjonalnych obrabiarkach skrawajacych zgodnie

z wymaganiami dokumentacji technologicznej;

3) wykonywania programu obrobki technologicznej na obrabiarkach sterowanych
numerycznie zgodnie z wymaganiami dokumentacji technologiczne;j.

2. Efekty ksztalcenia.
Do wykonywania wyzej wymienionych zadan zawodowych niezbedne jest osiggnigcie
zakladanych efektow ksztalcenia, na ktore sktadajg sie:
1) efekty ksztalcenia wspdlne dla wszystkich zawodow;
e Dbezpieczenstwo 1 higiena pracy
podejmowanie i prowadzenie dzialalnosci gospodarczej
jezyk obcy ukierunkowany zawodowo
kompetencje personalne 1 spoteczne
organizacja pracy matych zespotow (wytacznie dla zawodow nauczanych na poziomie
technika).

2) efekty ksztalcenia wspolne dla zawoddéw w ramach obszaru mechanicznego 1 gérniczo-
hutniczego

Kursant:

1) przestrzega zasad sporzadzania rysunku technicznego maszynowego;

2) sporzadza szkice cz¢sci maszyn;

3) sporzadza rysunki techniczne z wykorzystaniem technik komputerowych,;

4) rozro6znia czgsci maszyn 1 urzadzen;

5) rozroznia rodzaje polaczen;

6) przestrzega zasad tolerancji 1 pasowan;

7) rozrdznia materiaty konstrukcyjne i eksploatacyjne;

8) rozrdznia $rodki transportu wewnetrznego;

9) dobiera sposoby transportu i sktadowania materiatow;

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

11) rozréznia techniki 1 metody wytwarzania cz¢sci maszyn 1 urzadzen;

12) rozr6znia maszyny, urzadzenia 1 narzedzia do obrobki recznej 1 maszynowe;;

13) rozréznia przyrzady pomiarowe stosowane podczas obrobki recznej 1 maszynowej;
14) wykonuje pomiary warsztatowe;

15) rozr6znia metody kontroli jako$ci wykonanych prac;

16) okresla budowe oraz przestrzega zasad dziatania maszyn 1 urzadzen;

17) postuguje si¢ dokumentacja techniczng maszyn i urzadzen oraz przestrzega norm
dotyczacych rysunku technicznego, cze$ci maszyn, materiatdw konstrukcyjnych

1 eksploatacyjnych;

18) stosuje programy komputerowe wspomagajace wykonywanie zadan.



19) stosuje prawa 1 przestrzega zasad mechaniki technicznej, elektrotechniki, elektroniki

1 automatyki;

20) dobiera narzedzia 1 przyrzady pomiarowe do montazu 1 demontazu maszyn 1 urzadzen;
21) wykonuje prace z zakresu obrobki rgcznej 1 maszynowej metali;

22) wykonuje obliczenia dotyczace obrobki maszynowej skrawaniem;

23) rozrdznia uktady sterowania obrabiarek;

24) stosuje programy komputerowe wspomagajace wykonywanie zadan.

3) efekty ksztatcenia wiasciwe dla kwalifikacji wyodrebnionych zawodu operator obrabiarek
skrawajacych -M.19. Uzytkowanie obrabiarek skrawajacych

1. Przygotowywanie konwencjonalnych obrabiarek skrawajacych do obrobki

Kursant:

1) rozrdznia obrabiarki skrawajace;

2) dobiera obrabiarki skrawajace do wymagan obrobki, produkcji, postaci 1 wielkosci
obrabianych przedmiotow;

3) rozréznia rodzaje obrobki skrawaniem,;

4) rozpoznaje w dokumentacji technologicznej oznaczenie sposobu ustalenia i zamocowania
obrabianego przedmiotu;

5) rozpoznaje elementy ostrza narzedzia skrawajacego 1 jego geometrig;

6) dobiera narzedzia skrawajace do wlasciwosci obrabianego materiatu, rodzaju obrobki

1 obrabiarki;

7) dobiera warto$ci parametrow skrawania do zabiegdw obrobki skrawaniem;

8) dobiera narzedzia 1 przyrzady pomiarowe, uwzgledniajac doktadnos¢ obrobki obrabianych
przedmiotow;

9) uzbraja obrabiarki w uchwyty i przyrzady obrébkowe do rodzaju wykonywanych operacji
oraz zgodnie z dokumentacja technologiczna.

2. Wykonywanie obrobki na konwencjonalnych obrabiarkach skrawajacych

Kursant:

1) sprawdza dziatanie obrabiarek skrawajacych zgodnie z dokumentacja;

2) mocuje narzgdzia skrawajace w uchwytach narzedziowych;

3) ustala 1 mocuje przedmioty do obrobki w uchwytach i przyrzadach obrobkowych;

4) nastawia parametry obrobki zgodnie z dokumentacja technologiczng;

5) uruchamia obrabiarki skrawajace 1 steruje przebiegiem obrobki;

6) wykonuje operacje obrobki skrawaniem zgodnie z dokumentacja technologiczng:

7) rozpoznaje zjawiska wywolane oddzialywaniem ostrza narzedzia na przedmiot obrabiany;
8) dokonuje wymiany narzedzi skrawajacych po zakonczeniu procesu obrobki lub w przerwie
tego procesu,

9) prowadzi kontrole procesu obrébki;

10) postuguje si¢ narzedziami i przyrzagdami pomiarowymi;

11) wykonuje konserwacj¢ konwencjonalnych obrabiarek skrawajacych.

3. Przygotowywanie obrabiarek sterowanych numerycznie do obrobki

Kursant:

1) rozpoznaje punkty charakterystyczne obrabiarek sterowanych numerycznie;

2) rozrdznia podprogramy i cykle obrobkowe wystepujace w programach obrobki 1 uktadach
sterowania obrabiarek sterowanych numerycznie;

3) rozpoznaje w dokumentacji technologicznej oznaczenia 1 dane do nastawienia obrabiarki
sterowanej numerycznie;

4) rozpoznaje znaczenie stow kluczowych w programach obrobki;

5) korzysta z kodu jezyka programowania do edycji programoéw obrobki;

6) dobiera narzedzia pomiarowe do kontroli przedmiotéw po obrébce;



7) dobiera oprawki narzedziowe do ustalania i mocowania narzedzi skrawajacych;

8) mocuje oprawki i narzedzia skrawajace w gniazdach narzedziowych lub umieszcza
w magazynie narz¢dziowym obrabiarki sterowanej numerycznie;

9) ustala 1 wprowadza do sterownika obrabiarki sterowanej numerycznie wartosci korekcyjne
narzedzi skrawajacych przed uruchomieniem programu obrobki;

10) wprowadza program obrobki technologicznej do sterownika obrabiarki sterowane;j
numerycznie;

11) testuje programy obrobki technologicznej na obrabiarkach sterowanych numerycznie.
4. Wykonywanie obrobki na obrabiarkach sterowanych numerycznie

Kursant:

1) ustawia 1 wprowadza przesunigcie punktu zerowego;

2) ustala 1 mocuje przedmioty do obrébki;

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

6) dokonuje oceny stopnia zuzycia ostrza narzedzia;

7) dokonuje wymiany ostrza w przypadku nadmiernego zuzycia lub uszkodzenia;

8) przeprowadza korekte wynikow obrobki;

9) przeprowadza kontrole wymiaréw przedmiotow po zakonczeniu obrobki;

10) wykonuje konserwacj¢ obrabiarek sterowanych numerycznie.

3. Minimalna liczba godzin ksztalcenia zawodowego "

Efekty ksztalcenia wspdlne dla wszystkich zawodow oraz efekty

ksztalcenia wspolne dla zawodow w ramach obszaru mechanicznego

S . . . 400 godz.
1 gorniczo-hutniczego stanowigce podbudowe do ksztalcenia

w zawodzie lub grupie zawodoéw

M.19. Uzytkowanie obrabiarek skrawajacych 650 godz.

1) W szkole liczbe godzin ksztalcenia zawodowego nalezy dostosowa¢ do wymiaru godzin
okreslonego w przepisach w sprawie ramowych planow nauczania w szkotach publicznych,
przewidzianego dla ksztalcenia zawodowego, zachowujagc minimalng liczbe godzin
wskazanych w tabeli odpowiednio dla efektow ksztalcenia: wspolnych dla wszystkich
zawodow 1 wspolnych dla zawoddéw w ramach obszaru ksztatcenia stanowigcych podbudowe
do ksztalcenia w zawodzie lub grupie zawodow oraz wilasciwych dla kwalifikacji
wyodrebnionych w zawodzie.

4.  MOZLIWOSCI UZYSKIWANIA DODATKOWYCH KWALIFIKACJI
W ZAWODACH W RAMACH OBSZARU KSZTALCENIA OKRESLONEGO
W KLASYFIKACJI ZAWODOW SZKOLNICTWA ZAWODOWEGO

Absolwent szkoly ksztalcacej w zawodzie operator obrabiarek skrawajacych po
potwierdzeniu kwalifikacji M.19. Uzytkowanie obrabiarek skrawajacych moze uzyskaé
dyplom potwierdzajacy kwalifikacje w zawodzie technik mechanik po potwierdzeniu
dodatkowo kwalifikacji M.44. Organizacja 1nadzorowanie procesOw produkcji maszyn
1 urzadzen oraz uzyskaniu wyksztalcenia Sredniego.



