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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 szczegoéfowych warunkdw 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 ksztatcagcej w zawodzie technik mechanik powinien by¢ przygotowany
do wykonywania nastepujgcych zadan zawodowych:
1) wytwarzania czesci maszyn i urzadzen;
) dokonywania montazu maszyn i urzadzen;
) instalowania i uruchamiania maszyn i urzadzen;
)
)

B W N

obstugiwania maszyn i urzadzen;
organizowania procesu produkcji.

ul

2. Wyodrebnienie kwalifikacji wzawodzie

W zawodzie technik mechanik wyodrebniono dwie kwalifikacje.

Numer Symbol
kwalifikacji kwalifikacji
Nazwa kwalifikacji
(kolejnosc) z podstawy
w zawodzie programowej
Montaz i obstuga maszyn i urzqdzen
MG.17 albo
1 MG.19 Uzytkowanie obrabiarek skrawajgcych
albo
MG.20 Wykonywanie i naprawa elementédw maszyn, urzqdzen
i narzedzi
Organizacja i nadzorowanie procesow produkcji maszyn
K2 MG.44 i urzqdzen

3. Mozliwosci ksztatcenia w zawodzie

Od roku szkolnego 2017/2018 ksztatcenie w zawodzie technik mechanik jest realizowane w klasach
pierwszych 4-letniego technikum.

Klasyfikacja  zawoddow  szkolnictwa  zawodowego  przewiduje  mozliwos¢  ksztatcenia
w zawodzie technik mechanik w 5-letnim technikum — od roku szkolnego 2019/2020 oraz
w 2-letniej branzowej szkole Il stopnia (na podbudowie 3-letniej branzowej szkoty pierwszego
stopnia) — od roku szkolnego 2020/2021.

Od dnia 1 stycznia 2020 r. przewidziano mozliwos¢ ksztatcenia na kwalifikacyjnych kursach
zawodowych w zakresie kwalifikacji MG.17 Montaz i obstuga maszyn | urzgdzen,
MG.19 Uzytkowanie obrabiarek skrawajgcych, MG.20 Wykonywanie i naprawa elementéw maszyn,
urzqdzen i narzedzi oraz kwalifikacji MG.44 Organizacja i nadzorowanie procesow produkcji maszyn
i urzgdzen.



WYMAGANIA EGZAMINACYJNE Z PRZYKLADAMI ZADAN

Kwalifikacja K1

MG.17 Montaz i obstuga maszyn i urzqdzen

1. Przyktady zadan do czesci pisemnej egzaminu dla wybranych umiejetnosci z kwalifikacji MG.17
Monta:z i obstuga maszyn i urzqdzen

1.1. Montaz maszyn i urzadzen

Umiejetnosc 1) rozpoznaje rozwigzania konstrukcyjne maszyn i urzqdzen, na przyktad:
B rozpoznaje potgczenia czesci maszyn i urzadzen;
B rozpoznaje podzespoty i zespoty mechaniczne maszyn i urzadzen;
B rozpoznaje podzespoty i zespoty hydrauliczne maszyn i urzagdzen;

& rozpoznaje podzespoty i zespoty pneumatyczne maszyn i urzadzen.
Przyktadowe zadanie 1.

Na zdjeciu przedstawiono przektadnie zebatg

A. walcowa.
B. stozkowa.
C. hipoidalna.

D. slimakowa.

Odpowiedz prawidtowa: B.

Umiejetnosc 4) przygotowuje czesci maszyn i urzqdzen do montazu, na przyktad:
B przygotowuje czesci maszyn i urzadzen do montaiu poprzez mycie, odttuszczanie,
rozmagnesowanie;
B dopasowuje czesci maszyn i urzadzed poprzez pitowanie, skrobanie, szlifowanie,
polerowanie, docieranie;
B dopasowuje czesci maszyn i urzadzen poprzez wiercenie, rozwiercanie i pogtebianie;
B dobiera czesSci maszyn i urzadzen oraz ich zamienniki na podstawie dokumentacji

i katalogdw.



Przyktadowe zadanie 2.

Ktérg podktadke zebatg nalezy dobraé¢ do zabezpieczenia nakretki tozyskowej M30 x 1,5? Dobér
nalezy przeprowadzi¢ na podstawie przedstawionego fragmentu katalogu.
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Wymiary Masa Oznaczenie
d | M| D] D | E]|] S |G ) podkladki
mm
20 18.5 3 2 4 4 1 35 MB 4
25 23 42 32 5 5 1.25 6.4 MB 5
30 27.5 49 38 5 5 1.25 7.8 MB 6
35 32.5 57 44 6 5 1.25 10.4 MB 7
40 37.5 62 50 6 6 1.25 12.3 MB §
45 42.5 69 56 6 6 1.25 15.2 MB 9
A. MB 3
B. MB5
C. MB6
D. MB7

Odpowiedz prawidtowa: C.
Umiejetnosc 9) sprawdza jakos¢ wykonanego montazu maszyn i urzqdzen, na przyktad:
B dobiera urzadzenia diagnostyczne do oceny jakosci wykonanego montazu maszyn
i urzadzen;

B sprawdza dziatanie maszyn i urzgdzen po montazu.

Przyktadowe zadanie 3.

W celu sprawdzenia poprawnosci zamontowania kota pasowego na watku (bicie osiowe
i promieniowe) nalezy uzy¢

A. czujnika zegarowego.

B. suwmiarki modutowe;j.

C. srednicowki mikrometryczne;j.

D. wysokosciomierza suwmiarkowego.

Odpowiedz prawidtowa: A.



1.2. Obstuga maszyn i urzgdzen
Umiejetnosc 5) rozrdznia czesci maszyn i urzqdzen, na przyktad:
m rozrdznia przektadnie w maszynach i urzgdzeniach;
B rozrdznia czesSci maszyn i urzadzen takie jak: waty i osie;
B rozrdznia czesSci maszyn i urzadzen takie jak: Sruby, kliny i sprezyny;
[ ]

rozrdznia elementy maszyn i urzadzen takie jak: fozyska, sprzegta i hamulce.

Przyktadowe zadanie 4.

Na ktérym zdjeciu przedstawiono fozysko toczne z elementami barytkowymi?

Odpowiedz prawidtowa: A.

Umiejetnosc 6) dobiera materiaty, narzedzia i przyrzqdy do rodzaju wykonywanej pracy, na przyktad:

m dobiera materiaty konstrukcyjne do wykonania czesci maszyn i urzadzen takie jak: stale,
staliwa, zeliwa, stopy miedzi, stopy aluminium;

B dobiera narzedzia i przyrzagdy do montazu i demontazu potgczen spoczynkowych maszyn
i urzadzen;

B dobiera narzedzia i przyrzady do montazu i demontazu mechanizmodw ruchu obrotowego
maszyn i urzadzen;

B dobiera narzedzia i przyrzagdy do montazu i demontazu mechanizméw napedowych maszyn
i urzadzen;

B dobiera narzedzia i przyrzady do obrébki recznej czesSci maszyn i urzadzen.

Przyktadowe zadanie 5.
Przedstawiony na rysunku przyrzgd monterski stosuje sie do

A. zdjecia pierscienia wewnetrznego tozyska z czopa.

B. zdjecia pierscienia zewnetrznego tozyska z korpusu.

C. wcisniecia pierscienia wewnetrznego tozyska na czop. —_—1—

D. rownoczesnego wcisniecia pierscieni tozyska na czop

w oprawe tozyska.

Odpowiedz prawidtowa: D.



Umiejetnosc 11) ocenia jakos¢ wykonanej obstugi maszyn i urzqdzen, na przyktad:

m dobiera narzedzia i przyrzady do badan diagnostycznych maszyn i urzadzen;

B ocenia jakos¢ wykonania przeglagddéw, napraw i remontéw maszyn i urzadzen.
Przyktadowe zadanie 6.
Do oceny réwnolegtosci linii ktow wzgledem prowadnic foza tokarki nalezy zastosowacd

A. mostek i czujnik zegarowy.

B. trzpien kontrolny z chwytem stozkowym.

C. mostek, strune stalowg, mikroskop i czujnik zegarowy.
D. trzpien kontrolny do chwytania w kty i czujnik zegarowy.

Odpowiedz prawidtowa: D.
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2. Przyktad zadania do czesci praktycznej egzaminu dla wybranych umiejetnosci z kwalifikacji
MG.17 Monta:z i obstuga maszyn i urzqdzen

Przywré¢ sprawnos$¢ imadta maszynowego dokonujgc przegladu, naprawy oraz konserwacji jego
elementéw i mechanizmow, a nastepnie zamontuj je na stole wiertarki.

Dane techniczne:
—  wysokos$¢ szczek - 46 mm
—  szeroko$é szczek - 100 mm
—  max. rozwarcie szczek - 95 mm
—  wysokos¢ imadta - 75 mm
—  rozstaw rowkéw - 135 mm

—  szerokos$¢ rowkow - 12 mm

— masa-6,3kg
9 Wkret zabezpieczajagcy M5x6 1
8 Kotek zabierajacy f4x6 1
7 Sruba mocujaca M6 4
6 Whktadka wymienna rowkowana 1 S235JR
5 Whktadka wymienna pfaska 1 S235JR
4 Prowadnica 1 C45
3 Szczeka przesuwna 1 EN-GJL-200
2 Sruba pociagowa 1 C45
1 Korpus 1 EN-GJL-200
Nr.cz. Nazwa czesci Szt. Materiat Uwagi
Nazwisko i imie Data Podziatka
Konstruowat
Kreslit 1:2
. Imadto maszynowe
Sprawdzit Nr rysunku
Zatwierdzit 00.01.00
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Przestrzegaj zasad bezpieczenstwa i higieny pracy oraz przepisdw ochrony przeciwpozarowe;.

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 120 minut.

Ocenie podlegaé bedg 2 rezultaty:

® imadto po naprawie;
B imadfo zamontowane na stole wiertarki
oraz

przebieg naprawy i montazu imadta zgodny z technologig naprawy, montazu i konserwacji.

Kryteria oceniania wykonania zadania praktycznego bed3a uwzgledniac¢:

jako$¢ dziatania imadta po naprawie;

dobdr nowych czesci w celu wymiany uszkodzonych/brakujacych;

poprawnos$¢ postugiwania sie narzedziami monterskimi i narzedziami do obrdébki recznej;
zgodnos¢ wykonanych pomiaréw z zakresem naprawy;

poprawnos$¢ przeprowadzonej konserwacji elementéw i mechanizméw imadta;
poprawno$¢ montazu imadta do stotu wiertarki;

wykonanie zadania zgodnie z technologig naprawy i montazu;

przestrzeganie zasad bezpieczenstwa i higieny pracy podczas wykonywania naprawy imadta.
Umiejetnosci z kwalifikacji sprawdzane zadaniem praktycznym:
1. Montaz maszyn i urzadzen
1) rozpoznaje rozwigzania konstrukcyjne maszyn i urzgdzen;
2) stosuje metody montazu maszyn i urzadzen;
3) dobiera narzedzia i przyrzady do rodzaju wykonywanych prac montazowych;
4) przygotowuje czesci maszyn i urzgdzen do montazu;
5) ustawia czesci maszyn, zespotow i mechanizmow w przyrzadach i uchwytach;
6) wykonuje montaz potaczen;
7) wykonuje montaz zespotow i mechanizmow maszyn i urzadzen;
9) sprawdza jakos¢ wykonanego montazu maszyn i urzadzen;

10) postuguje sie narzedziami, przyrzadami i urzgdzeniami do montazu maszyn i urzadzen.

2. Obstuga maszyn i urzadzen
3) przestrzega zasad obstugi maszyn i urzadzen;
4) wykonuje prace konserwacyjno-naprawcze maszyn i urzadzen;
5) rozrdznia czesci maszyn i urzadzen;

6) dobiera materiaty, narzedzia i przyrzady do rodzaju wykonywanej pracy;

12



7) wykonuje naprawy elementow i zespotdw maszyn i urzgdzen;

8) wykonuje konserwacje maszyn i urzadzen.
Inne zadania praktyczne z zakresu kwalifikacji MG.17 Montaz i obstuga maszyn i urzgdzen moga
dotyczyc¢:

B montazu podzespotdéw i zespotdéw maszyn i urzadzen;
m obstugiwania i konserwowania maszyn i urzadzen;

B instalowania i uruchamiania maszyn i urzadzen.

13



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 skrawajgcych do obrébki
Umiejetnos¢ 1) rozréznia obrabiarki skrawajgce, na przyktad:
B rozrdznia rodzaje i odmiany tokarek;

B rozrdznia rodzaje i odmiany frezarek;

B rozrdznia rodzaje i odmiany wiertarek.

Przyktadowe zadanie 1.

Frezarke pionowg przedstawia zdjecie oznaczone literg

Odpowiedz prawidtowa: B.
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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

Odpowiedz prawidfowa: C.

15



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. stozkéw 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?

Gleboko$¢ skrawania, mm
3p

A. 0,10 mm/obr N :
1.4 : 'WL
B. 0,25 mm/obr - :
C. 0,35 mm/obr o
D. 0,40 mm/obr ne
Odpowiedz prawidtowa: C. : \:‘, ______

0 at 02 03 04 OS5 fn

Posuw, mm/obr

Umiejetnosc¢ 10) postuguje sie narzedziami i przyrzgdami pomiarowymi, na przyktad:

B postuguje sie przyrzadami kontrolno-pomiarowymi;

B postuguje sie narzedziami pomiarowymi.

16



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

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 prawidtowa: 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 obrdbki;

B okresla znaczenie stéw 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 przedmiotow po obrobce, na przyktad:
B rozrdznia 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. srednicéwke mikrometryczna.

D. gtebokosciomierz suwmiarkowy.

Odpowiedz prawidtowa: D.

1.4. Wykonywanie obrobki 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 | |
B. 40 ] I
i
C. 100 Boza j 12 \‘\
D. 112 ‘“riGC'O”OQQ\@_ I N __‘_%[E
Odpowiedz prawidtowa: D. \
L
| 20
40

100

18



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 4 ———E[g

B. 6,7 -

C. 6,9 20

D.7,1 ial
100

Odpowiedz prawidtowa: C. Tabela korekcji narzedzi

L.p. Narzedzie L1(X) L2(Z)

1 | NGz do paw. 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 obrébke 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 obrobki 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 poprawnos¢ programu.
Zgtos przewodniczagcemu ZN, poprzez podniesienie reki przygotowanie do wykonania obrdébki.

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

Po zakoniczeniu obrobki 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 pdétfabrykatu
uzyskanego w operacji 10. Po zakonczeniu obrobki pozostaw obrabiarke w stanie
uniemozliwiajgcym jej przypadkowe uruchomienie i uporzadkuj stanowisko pracy. Wykonaj
pomiary i uzupetnij pozycje 4 w tabeli pomiardw. Przestrzegaj przepiséw bezpieczenstwa i higieny
pracy, zwigzanych z uzytkowaniem obrabiarek skrawajgcych.

Wykonany wspornik i arkusz egzaminacyjny pozostaw na stanowisku.
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Szkic technologiczny MG.19-02_10

P12 $20 s AA
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o 27
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™~ ‘ ot = S ] B-B
] ‘ A k/ I =
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{ B ke Al T 7
R - o
L - f | 0
—| Th e T
|
= 0
Lo
T} 5.5
_-1 ! ?__ - 7 10,05 ——
15 #0.]
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21




Tabela pomiaréw

Lp.

Wymiar wspornika zgodnie z rysunkiem

Wymiar/wartos¢
rzeczywista po obrébce/

Nazwa zastosowanego
przyrzadu
pomiarowego

710,05 /pogtebienie w otworze ¢$6/

15+0,1 /odlegtosc¢ osi otworu ¢$20 od

15 /wysokos¢ wspornika/

45°+0,5° /kat Sciecia narozy/

W sktad stanowiska egzaminacyjnego wchodzi:

obrabiarka konwencjonalna (frezarka pionowa) z wyposazeniem,

frezarka CNC (centrum frezarskie) z wyposazeniem, sterowana w 3 osiach z urzadzeniem

wejscia do uktadu sterowania,

dokumentacja:

instrukcja uruchamiania obrabiarki,
instrukcja okreslania wartosci korekcyjnych narzedszi,

instrukcja ustalania punktu zerowego,

instrukcja przesytania programu z komputera do obrabiarki

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

lista narzedzi do programu obrébkowego,

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 uwzgledniac:

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
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przedmiotu obrabianego;

B wprowadzenie do sterownika frezarki CNC programu obrdbki technologicznej i wybdr
programu z pamieci sterownika;

m zgodnos$¢ wykonanej obrébki wspornika ze szkicami technologicznymi oraz warto$ciami
wpisanymi w tabeli pomiaréw;

® dobdr narzedzi pomiarowych do wykonania pomiaréw wspornika;

m sprawdzenie dziatania mechanizméw frezarki konwencjonalnej przed wykonaniem obrébki;

m stosowanie srodkdw ochrony osobistej (okularéw ochronnych) podczas obrébki na frezarce
konwencjonalnej;

B przestrzeganie zasad bezpieczenistwa 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) dobiera wartosci parametrow skrawania do zabiegdéw obrébki skrawaniem;

8) dobiera narzedzia i przyrzady pomiarowe, uwzgledniajgc doktadno$é obrdébki obrabianych
przedmiotdéw.

2. Wykonywanie obrébki na konwencjonalnych obrabiarkach skrawajgcych
1) sprawdza dziatanie obrabiarek skrawajgcych zgodnie z dokumentac;ja;
3) ustala i mocuje przedmioty do obrébki w uchwytach i przyrzadach obrébkowych;
4) nastawia parametry obrébki zgodnie z dokumentacjg technologiczng;
5) uruchamia obrabiarki skrawajgce i steruje przebiegiem obrdébki;
6) wykonuje operacje obrébki skrawaniem zgodnie z dokumentacjg technologiczng;
9) prowadzi kontrole procesu obrébki;
10) postuguje sie narzedziami i przyrzgdami pomiarowymi;

11) wykonuje konserwacje konwencjonalnych obrabiarek skrawajgcych.

3. Przygotowanie obrabiarek sterowanych numerycznie do obrdébki

2) rozrdznia podprogramy i cykle obrébkowe wystepujgce w programach obrdébki i uktadach
sterowania obrabiarek sterowanych numerycznie;

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

4) rozpoznaje znaczenie stow kluczowych w programach obrdébki;
6) dobiera narzedzia pomiarowe do kontroli przedmiotow po obrébce;

10) wprowadza program obrébki technologicznej do sterownika obrabiarki sterowanej
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numerycznie;

11) testuje programy obroébki technologicznej na obrabiarkach sterowanych numerycznie.

4. Wykonywanie obrébki na obrabiarkach sterowanych numerycznie
1) ustala i wprowadza przesuniecie punktu zerowego;
2) ustala i mocuje przedmioty do obrébki;
3) uruchamia obrabiarki sterowane numerycznie w trybie recznym i automatycznym;
4) wykonuje operacje obrébki skrawaniem na obrabiarkach sterowanych numerycznie;

5) nadzoruje przebieg obrébki i reaguje na komunikaty uktadu sterowania obrabiarki sterowanej
numerycznie;

9) przeprowadza kontrole wymiardw przedmiotédw po zakonczeniu obrébki;

10) wykonuje konserwacje obrabiarek sterowanych numerycznie.

Inne zadania praktyczne z zakresu kwalifikacji MG.19 Uzytkowanie obrabiarek skrawajgcych moga
dotyczyé:
m przygotowywania tokarek konwencjonalnych i sterowanych numerycznie do planowanej
obrobki;
m wykonywania obrébki 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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Kwalifikacja K1

MG.20 Wykonywanie i naprawa elementdw maszyn, urzqdzen i narzedzi

1. Przyktady zadan do czesci pisemnej egzaminu dla wybranych umiejetnosci z kwalifikacji MG.20
Wykonywanie i naprawa elementéow maszyn, urzqdzen i narzedzi

1.1. Wykonywanie elementéw maszyn, urzadzen i narzedzi metoda obrobki recznej

Umiejetnosc 1) dobiera metode do rodzaju obrobki recznej, na przyktad:
m dobiera metode gwintowania, zwijania sprezyn;

dobiera metode prostowania, giecia, wyoblania;

dobiera metode nitowania, skrecania, lutowania, spawania;

dobiera metode wiercenia, rozwiercania, przebijania, pogtebiania;

dobiera metode trasowania, ciecia, wycinania, przecinania, przerzynania;

dobiera metode pitowania, szlifowania, skrobania, docierania, polerowania.

Przyktadowe zadanie 1.
Koricowym zabiegiem podczas wykonywania otworu ¢10H7 jest

A. wiercenie.
B. pogtebianie.
C. powiercanie.

D. rozwiercanie.

Odpowiedz prawidtowa: D.

Umiejetnosc 3) dobiera narzedzia do wykonywania obrobki recznej, na przyktad:
m dobiera narzedzia do wykonywania otworéw;
B rozpoznaje narzedzia do obrdbki recznej;
B dobiera narzedzia do gwintowania;
B dobiera narzedzia do Scinania.
Przyktadowe zadanie 2.

Narzedzie do gwintowania recznego przedstawione jest na rysunku oznaczonym literg

i Il

Odpowiedz prawidtowa: B.
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Umiejetnos¢ 4) dobiera narzedzia i przyrzqdy pomiarowe do rodzaju wykonywanych prac
Slusarskich, na przyktad:

B dobiera narzedzia do wykonywanych prac $lusarskich takich jak: trasowanie, ciecie, giecie,
prostowanie, pitowanie, szlifowanie, wiercenie, gwintowanie, nitowanie, lutowanie,
spawanie;

m dobiera wzorce i sprawdziany do wykonywanych prac slusarskich.

Przyktadowe zadanie 3.

Ktéry sprawdzian kontrolny stuzy do okreslenia szczeliny lub luzu pomiedzy powierzchniami
elementow?

Odpowiedz prawidtowa: D.
1.2. Wykonywanie elementéw maszyn, urzadzen i narzedzi metodg obrébki maszynowej

Umiejetnos¢ 1) dobiera metode obrobki maszynowej do wykonania elementdw maszyn i narzedzi, na
przyktad:

m dobiera obréobke maszynowa toczeniem do wykonania elementéw maszyn i narzedzi;

B dobiera obrébke maszynowg wierceniem do wykonania elementéw maszyn i narzedzi;

B dobiera obrébke maszynowg frezowaniem do wykonania elementéw maszyn i narzedzi;

m dobiera obréobke maszynowa struganiem do wykonania elementéw maszyn i narzedzi.

Przyktadowe zadanie 4.

Ktdrg obrobka widrowg zostat wykonany otwér wielowypustowy w przedstawionym na zdjeciu kole
zebatym?
A. Pitowaniem.
B. Wierceniem.

C. Frezowaniem.

D. Przecigganiem.

Odpowiedz prawidtowa: D.

Umiejetnos¢ 2) rozréznia elementy budowy obrabiarek uniwersalnych, na przyktad:
B rozrdznia elementy wiertarek takie jak: wrzeciennik, korpus, dzwignia;
B rozrdznia elementy frezarek takie jak: wrzeciennik, skrzynka predkosci, podzielnica, korpus;
B rozréznia elementy szlifierek takie jak: wrzeciennik, skrzynka przektadniowa, zespdl

hydrauliczny;
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rozroznia elementy tokarek takie jak: wrzeciennik, toze, skrzynia posuwdw, skrzynia

predkosci, suport, konik, imak.

Przyktadowe zadanie 5.

Ktéry element tokarki przedstawiono na rysunku?

A. Konik z ktem statym.
B.
C.
D. Podtrzymke z ktem obrotowym.

Odpowiedz prawidtowa: B.

Konik z klem obrotowym.

Podtrzymke z ktem statym.

Umiejetnos¢ 7) dobiera narzedzia i przyrzqdy pomiarowe do rodzaju wykonywanej pracy,

na przyktad:

dobiera narzedzia do obrébki recznej;

dobiera narzedzia i przyrzady pomiarowe do montazu i demontazu;
dobiera narzedzia do obréobki maszynowej;

dobiera narzedzia do montazu i demontazu maszynowego;

dobiera przyrzady pomiarowe do kontroli prac z zakresu obrébki recznej i maszynowej.

Przyktadowe zadanie 6.

Przyrzad przedstawiony na zdjeciu stosuje sie do pomiaru

A.
B.
C.
D.

Odpowiedz prawidiowa: A.

grubosci zeba.
gtebokosci rowka.
szczelin montazowych.

rozstawu osi otworéw.

1.3. Wykonywanie potaczen materiatow.

Umiejetnosc 3) rozréZznia narzedzia i sprzet do wykonywania potgczeri materiatéw, na przyktad:

rozrdznia narzedzia i sprzet do wykonywania potgczen materiatow za pomocg spawania;
rozrdznia narzedzia i sprzet do wykonywania potgczen materiatdw za pomocg nitowania;
rozrdznia narzedzia i sprzet do wykonywania potgczen materiatdw za pomocg zgrzewania;
rozrdznia narzedzia i sprzet do wykonywania potgczen materiatow za pomocg lutowania;

rozroznia narzedzia 1 sprzet do wykonywania polaczen materiatdéw za pomoca klejenia.

27


http://pl.wikipedia.org/wiki/Monta%C5%BC_%28technika%29
http://pl.wikipedia.org/wiki/Monta%C5%BC_%28technika%29

Przyktadowe zadanie 7.

Nitownice reczng przedstawia zdjecie oznaczone literg

Odpowiedz prawidtowa: C.

Umiejetnosc 4) dobiera materiaty do wykonania ich potqczen, na przyktad:

m dobiera materiaty do wykonywania potgczen materiatéw za pomocg spawania;
dobiera materiaty do wykonywania potaczet materiatdw za pomocg nitowania;
dobiera materiaty do wykonywania potgczen materiatdw za pomocg zgrzewania;

dobiera materiaty do wykonywania potgczen materiatdw za pomoca lutowania;

dobiera materiaty do wykonywania potgczen materiatdw za pomoca klejenia.

Przyktadowe zadanie 8.
Do lutowania twardego jako spoiwa uzywa sie stopédw na osnowie

A. cyny.
B. zeliwa.
C. srebra.

D. otowiu.

Odpowiedz prawidtowa: C.

Umiejetnos¢ 5) dobiera narzedzia i sprzet do wykonania potgczeri materiatow, na przyktad:

B dobiera narzedzia i sprzet do wykonywania potgczen materiatéw za pomoca spawania;
dobiera narzedzia i sprzet do wykonywania potgczen materiatéw za pomoca nitowania;
dobiera narzedzia i sprzet do wykonywania potgczern materiatéw za pomocg zgrzewania;

dobiera narzedzia i sprzet do wykonywania potgczeh materiatéw za pomoca lutowania;

dobiera narzedzia i sprzet do wykonywania potaczeh materiatéw za pomoca klejenia.
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Przyktadowe zadanie 9.
Ktére z wymienionych narzedzi nalezy zastosowaé do odkrecania $rub z wewnetrznym otworem
szesciokatnym we tbie sruby?

A. Szczypce ptaskie.
B. Klucz imbusowy.
C. Wkretak ptaski.
D. Klucz ptaski.

Odpowiedz prawidtowa: B.
1.4. Naprawa i konserwacja elementéw maszyn, urzadzen i narzedzi

Umiejetnosc 1) postuguje sie dokumentacjq techniczng maszyn i urzqdzen, na przyktad:
B stosuje zasady rysunku technicznego;
m dobiera znormalizowane czesci maszyn i urzadzen na podstawie norm;

B analizuje dokumentacje techniczno-ruchowa maszyn i urzadzen.

Przyktadowe zadanie 10.

Srednica zewnetrzna fozyska wynosi ¢42, a $rednica czopa watu wynosi $20. Na podstawie
informacji zawartych w tabeli i na rysunku do potgczenia potrzebne bedzie tozysko S$lizgowe

o indeksie ;
Loiyska slizgowe poprzeczne
B1
A. GEO25 ES i
B. GEO30 ES Indeks |wat| D | d | R | B | Bi | e
C. GEO20 HCR GEO0ECR | 20 | 35 | 20 | 20 | 16 | 2 | 17
D. GEO25 HCR 4 GEO20HCR | 20 | 42 | 20 | 355 | 25 | 16 | I
GEO25 HC GEO02SES 25 | &2 | 25 |355] 20 | 16 | 7
GEO2SHCR | 25 | 47 | 25 | 407 | 28 | 18 | 17
Odpowiedz prawidtowa: C. GEO30ES 30 | 47 | 30 [407 ] 2 | 18 6
GEO30XES | 30 | 355 | 30 | 407 | 32 | 20 | 17

Umiejetnosc 3) charakteryzuje procesy zuzycia elementow maszyn, urzgdzen i narzedzi, na przyktad:
B charakteryzuje procesy zuzycia naturalnego czesci maszyn, urzadzen i narzedzi;
B wskazuje sposoby zapobiegania nadmiernego zuzycia czesci maszyn, urzagdzen i narzedzi;

B analizuje zuzycie czesci maszyn, urzadzen i narzedzi.
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Przyktadowe zadanie 11.

Na zdjeciu przedstawiono przektadnie zebatg z uszkodzonym wiencem kota zebatego, ktdre
powstato w wyniku

A. starcia zebow.
B. pekniecia zebow.
C. wytamania zebdéw.

D. ztuszczenia zebdw.

Odpowiedz prawidtowa: C.

Umiejetnosc 5) dobiera czesci podlegajgce wymianie, na przyktad:
B stosuje selekcje czesci maszyn i urzadzen;

m dobiera z katalogu zamienniki cze$ci maszyn.

Przyktadowe zadanie 12.

Zgodnie z przedstawiong tabelg, do osadzenia na czopie watu o srednicy osadzenia 21 mm
i szerokosci rowka 1,5 mm, nalezy zastosowac pierscien osadczy oznaczony symbolem

h
Q%[: :
e | | -
O
1 ‘
5 i
FCHTS)
da gC1m
Wymiary pierscienia Wymiary czopa watu
Symbol
y D, g @max b Do D D, f h
max
Z20 18,5 1,20 4,0 2,6 2,0 20 19,0 1,30 1,50
222 19,5 1,20 4,2 2,8 20 22 21,0 1,30 1,50
728 25,9 1,50 4,7 3,2 20 28 26,6 1,60 2,10
Z30 27,9 1,50 5,0 3,5 2,0 30 28,6 1,60 | 2,10

A. 720
B. 722
C. 7228
D. Z30

Odpowiedz prawidtowa: B.
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2. Przyktad zadania do czesci praktycznej egzaminu dla wybranych umiejetnosci z kwalifikacji
MG.20 Wykonywanie i naprawa elementow maszyn, urzqdzen i narzedzi

Wykonaj czesci przyrzadu do odwzorowania kata oraz zmontuj przyrzad. Korzystaj z dokumentacji
rysunkowej oraz tabel doboru wiertet i odchytek warsztatowych. Po wykonaniu zadania dokonaj kon-
troli wymiardw, a wyniki zapisz w tabeli pomiaréw zamieszczonej w arkuszu.

Zadanie wykonaj na przygotowanym stanowisku, na ktérym znajdujg sie niezbedne materiaty,
narzedzia skrawajgce i przyrzady pomiarowe. Przestrzegaj przepisow bezpieczerstwa i higieny
pracy dotyczgcych uzytkowania maszyn, urzadzen i narzedzi. Po wykonaniu zadania oczys$é
narzedzia i uporzadkuj stanowisko pracy, a wykonany przyrzad pozostaw do oceny.

Tabela 1. Odchytki zaokraglone wymiarow liniowych nietolerowanych zgodnie z IT14 w mm

Odchylki warsztatowe wymiarow swobodnych nietolerowanych
Wymiar nominalny Wartosci liczbowe odchylek w mm
— o zewnetrznych wewnetrziych mieszanych
IT 14 IT 14 IT 14
1 3 -0,25 + 0,25 +0,125
3 6 - 0,30 +0,30 +0.150
6 10 - 0,36 +0,36 + 0,180
10 18 - 0,43 +0,43 +0.215
18 30 - 0,52 + 0,52 + 0,260
30 50 - 0,62 + 0,62 = 0,310
50 80 -0,74 +0,74 += 0,370
80 120 - 0,87 + 0,87 + 0,435
120 180 - 1,00 + 1,00 + 0,500
180 250 - 1,15 + 1,15 + 0,575
250 315 - 1,30 + 1,30 + 0.650

Tabela 2. Srednice wiertet do otworéw pod gwinty

Tabela doboru wiertel pod gwint metryczny (M)
Wymiar gwinfu Srednica wiertia Wymiar pwintu Srednica wiertla
mm mm
M4 3.3 M 10 8.5
M5 4.2 M 11 9.5
M6 5 M 12 10.2
M7 6 M 14 12
M8 6.8 M 16 14
M9 7.8 M 18 15.5
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E 4 3 7 1 5 7
N 3{
Y BT I ‘
T L

UWAGA

Wsekaznik powinien sie swobodnie obracad po montazu

7 Podk tadka okragta ptaska 6. 4 (M&)| | PN-B5/-M-82006
6 Nity z tbem stoZzkowym @¢5x10 2 PN-88/-M-82954
5 Sruba z tbem szesdciokatnym MSx 10 1 PN-85/-M-82105
4 Dystans 1 03-03
3 Wekaznik 1 03-02
7 Ostona dolna 1 03-01
1 Ostona gorna 1 03-01
Poz Nazwa elementu FLOSC | Nr rys
[ losc Nazwa e lementu
1 Przyrzad do odwzorowania kata
Nr rys Materiat Gatunek
05-00 | wg wykazu Wg wykazu

Rysunek 1. Przyrzagd do odwzorowania kata
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(ostona gorna

Ostre krawedzie stepic
Oftwory 05 2 pogtebic¢ po jednie]
Zaockraglenia oston wykonac o promieniu R=10 mm

2 olwory @5 2 25,5
Sl o — %)
10] 15
150
10
(ostona dolna) 2 otwory @52 M5
1o o )
10] 15
150
Uwagi :

stronie na gtebokosc 2 mm

I lose

Nazwa elementu

Ostona dolna i

gorna

Nr rys

03-01

Materiat

Blacha 3x20x152

Gatunek

S57255JR

Rysunek 2. Ostona dolna i gérna
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=] — — — —

o U) /ﬁ%}
S

\\\(/ 5.5 10

Uwaga:
Ostre krawedzie stepic
/aokrqglrnie wskaznika wykonac o promieniu R=10 mm

1 lose Nazwa elementu
[ Wskaznik
Nr rys Materiat Gatunek
03-07 Blacha 2x20x122 5735JR
Rysunek 3. Wskaznik
10 15 2 otwory @5. 7
=) fan C
oy & VNS
.t
49
Uwaga:

Ustre krawedzie stepic

I lose Nazwa elementu
1 Dystans
Nr rys Materiat Gatunek
03-03 Blacha 3x20x52 5235JR

Rysunek 4. Dystans
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Lp. Wymiar/stan n;ﬁiﬁ:iﬁy Wynik pomiaru
1. | dlugosé oslony 1501IT14
2. | dlugosé wskaznika 1201T14
3. | szerokoéé oslony 201T14
4. | rozstaw nitdéw 151IT14
5. | by nitéw nie wystaja ponad plaszezyzne oslony™®) Tak/Nie
6. | znitowane elementy nie przemicszezaja sie™) Tak/Nie
7. | ostre krawedzie stepione™) Tak/Nie
8. | wskaznik swobodnie obraca sie wokol éruby*) Tak/Nie
*) nalezy podkreshié wlasciwy stan: Tak lub Nie

Uwaga! wyniki pomiaréw poz. 1. 2, 3 14 w tabeli, zapisaé zgodnie z dokladnoscia dzialki
elementarnej przyrzadu pomiarowego

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 120 minut.

Ocenie podlegac bedg 2 rezultaty:

B przyrzad do odwzorowania kata;

B wypetniona tabela pomiaréw

oraz

przebieg wykonania przyrzagdu do odwzorowania kata.

Kryteria oceniania wykonania zadania praktycznego beda uwzglednia¢:

jako$¢ wykonania potfgczen nitowanych;

z dokumentacjg;

poprawnos$¢ postugiwania sie wiertarka stotfowg;
poprawnos$é postugiwania sie przyrzagdami pomiarowymi;
poprawnos$é postugiwania sie narzedziami do nitowania;

zgodnos¢ wykonanej obrébki wyrobu z dokumentac;ja;

zgodnos$¢ wymiaréw poszczegdlnych elementéw przyrzadu

poprawnos$¢ wypetnienia tabeli pomiaréw;

B przestrzeganie zasad bezpieczenistwa i higieny pracy.

Umiejetnosci z kwalifikacji sprawdzane zadaniem praktycznym:

poprawnos$é postugiwania sie narzedziami do recznej obrébki metali;

do odwzorowania

1. Wykonywanie elementdw maszyn, urzadzen i narzedzi metodg obrdbki recznej

1) dobiera metode do rodzaju obrébki recznej;

2) dobiera materiaty do wykonania elementdw maszyn, urzadzen i narzedzi;
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3) dobiera narzedzia do wykonywania obrdbki recznej;
4) dobiera narzedzia i przyrzady pomiarowe do rodzaju wykonywanych prac $lusarskich;
5) wykonuje prace z zakresu obrébki recznej,

6) wykonuje pofagczenia roztgczne i nieroztgczne.

2. Wykonywanie elementdw maszyn, urzagdzen i narzedzi metodg obrébki maszynowej
1) dobiera metode obrébki maszynowej do wykonania elementéw maszyn i narzedzi;
3) dobiera obrabiarki do rodzaju wykonywanych prac slusarskich;
5) dobiera przyrzady i uchwyty do wykonania obrébki maszynowej;
6) dobiera narzedzia do wykonywania prac z zakresu obrébki maszynowej;
7) dobiera narzedzia i przyrzagdy pomiarowe do rodzaju wykonywanej pracy;

8) wykonuje prace z zakresu obrébki maszynowe;.

Inne zadania praktyczne z zakresu kwalifikacji MG.20 Wykonywanie i naprawa elementow
maszyn, urzqdzen i narzedzi moga dotyczy¢:

wykonywania elementéw maszyn i urzadzen;
naprawiania elementédw maszyn, urzadzen i narzedzi;

[ |
[ |
® wykonywania pofaczen elementéw maszyn, urzagdzen i narzedzi;
[ |

konserwowania elementéw maszyn, urzadzen i narzedzi.
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Kwalifikacja K2

MG.44 Organizacja i nadzorowanie procesow produkcji maszyn i urzqdzen

1. Przyktady zadan do czesci pisemnej egzaminu dla wybranych umiejetnosci z kwalifikacji MG.44
Organizacja i nadzorowanie procesow produkcji maszyn i urzqdzen

1.1. Organizowanie proceséw obrobki i montazu cze$ci maszyn i urzadzen
Umiejetnosc¢ 1) postuguje sie dokumentacjq techniczng proceséw obrobki i montazu czesci maszyn
i urzgdzen, na przyktad:

B rozpoznaje sposob ustalania i zamocowania przedmiotu na obrabiarce;

m dobiera elementy znormalizowane do zadanych warunkdéw pracy na podstawie norm.

Przyktadowe zadanie 1.
Na wale o srednicy czopa fozyskowego wynoszacej 30 mm osadzono tozysko toczne. Szerokosc¢
gniazda pod fozysko wraz z podcieciem pod pierscien ustalajgcy wynosi 16 mm. Wymagana nosnos¢
dynamiczna tozyska wynosi 13 kN. Na podstawie danych w tabeli okresl numer tozyska kulkowego,
ktore nalezy zastosowad.

Numer fozyska d D B C

mm mm mm kN
6006 30 55 13 13,3
6200 10 30 9 5,72
6206 30 62 16 19,5
6306 30 72 19 28,5

d - Srednica wewnetrzna; D - $rednica zewnetrzna;
B - szerokos$¢; C — nosnos¢ dynamiczna

A. 6006 B. 6200 C. 6206 D. 6306

Odpowiedz prawidtowa: A.

Umiejetnos¢ 8) dobiera rodzaje obrobki cieplnej i cieplno-chemicznej do wytwarzania czesci maszyn
i urzgdzen, na przyktad:
B dobiera rodzaje obrébki cieplnej do wytwarzania czesci maszyn i urzadzen;

m dobiera rodzaje obrébki cieplno-chemicznej do wytwarzania cze$ci maszyn i urzadzen.
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Przyktadowe zadanie 2.

W celu uzyskania twardej i odpornej na Scieranie warstwy powierzchniowej krzywek sterujgcych
poddaje sie je hartowaniu

A. zwyktemu.

B. stopniowemu.
C. indukcyjnemu.
D. izotermicznemu.

Odpowiedz prawidfowa: C.

Umiejetnos¢ 9) dobiera narzedzia i urzgdzenia do wytwarzania czesci maszyn i urzqdzen, na
przyktad:
B rozrdznia narzedzia do wytwarzania cze$ci maszyn i urzadzen stosowanych w technikach:
obrébki skrawaniem, obrébki plastycznej i odlewnictwie;
m dobiera narzedzia do wytwarzania czesci maszyn i urzadzen stosowanych w technikach:
obrdébki skrawaniem, obrébki plastycznej i odlewnictwie.
Przyktadowe zadanie 3.

Do wykonania rowka wpustowego nawpusty czétenkowe nalezy zastosowaé narzedzie
przedstawione na rysunku

Odpowiedz prawidtowa: A.

1.2. Nadzorowanie przebiegu produkcji
Umiejetnosc¢ 2) kalkuluje koszty wytwarzania wyrobow, na przyktad:
m kalkuluje koszty wytwarzania cze$ci maszyn i urzadzen;
B rozrdznia rodzaje kosztdw produkcji czesci maszyn i urzadzen;
B wyjasnia zasady wyznaczania kosztéw produkcji czesci maszyn i urzadzen;
m wykorzystuje analize kosztdw do planowania procesu produkcyjnego czesci maszyn
i urzadzen.
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Przyktadowe zadanie 4.

Czas wykonania odlewu korpusu wiertarki promieniowej wynosi 50 godzin. Koszt roboczogodziny
to 150 zt. Warto$¢ materiatu na jeden korpus to 300 zt. lle wynosi koszt wytworzenia jednego
odlewu?

A. 5800 zt
B. 7800 zt
C. 12 600 zt
D. 16 200 zt

Odpowiedz prawidtowa: B.

Umiejetnos¢ 3) kontroluje parametry jakosciowe procesow wytwarzania maszyn i urzqdzen,
na przyktad:
m dobiera przyrzady pomiarowe do kontroli prac z zakresu obrébki skrawaniem, obroébki
plastycznej i odlewnictwa;
B dobiera przyrzady pomiarowe do kontroli prac z zakresu obrdbki cieplno-chemicznej
i cieplnej.
Przyktadowe zadanie 5.

Ktory przyrzad pomiarowy stuzy do sprawdzania otworow po obrébce narzedziem
przedstawionym na rysunku?

A. Suwmiarka uniwersalna. o [ m— - )

L 8 ]i-

B. Mikrometr zewnetrzny. s : 4k
C. Sprawdzian szczekowy. .
prawdzian szczelowy on [y | nes | B8
D. Sprawdzian ttoczkowy. DIN 10

Odpowiedz prawidtowa: D.

Umiejetnosc¢ 8) zarzqdza gospodarkg materiatowq oraz odpadami, na przyktad:
W zarzadza gospodarkg materiatowg;
® wypetnia dokumentacje zwigzang z gospodarka materiatowg i odpadami;
B zarzadza odpadami powstatymi w procesach wytwarzania maszyn i urzadzen;
B oblicza wielkos¢ zapotrzebowania na materiaty konstrukcyjne w procesach wytwarzania
maszyn i urzadzen.

Przyktadowe zadanie 6.
Do wykonania partii 10 sztuk elementéw typu watek o srednicy 30 mm i diugosci 100 mm
potrzebny jest pret o dtugosci

A. 300 mm
B. 500 mm
C. 1000 mm

D. 1100 mm
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Przyktad zadania do czesci praktycznej egzaminu dla wybranych umiejetnosci z kwalifikacji
MG.44 Organizacja i nadzorowanie procesow produkcji maszyn i urzqdzen

Na podstawie zataczonego rysunku izometrycznego (Rysunek 1) wykonaj na stanowisku
komputerowym wyposazonym w oprogramowanie CAD uzupetnienie rysunku wykonawczego kota
zebatego pompy hydraulicznej o wszystkie niezbedne wymiary, parametry, oznaczenia
chropowatosci powierzchni, oznaczenia obrébki cieplnej oraz zarysy i wymiary rowka na wpust
pryzmatyczny. Korzystaj z tabeli 1. Potgczenie wat-piasta ma charakter spoczynkowy. Szablon
rysunku znajduje sie na pulpicie komputera w folderze EGZAMIN M.44. Podpisz rysunek swoim
numerem PESEL i wydrukuj go w formacie A4.

Opracuj instrukcje montazu pompy hydraulicznej zebatej (Rysunek 2) oraz uproszczong karte
technologiczng obrobki kota zebatego, wypetniajgc tabele 4 i 5. Korzystajgc z tabeli 2 i 3 sporzadz
wykaz obrabiarek, urzadzen i narzedzi skrawajgcych, niezbednych w procesie obrébki kota
zebatego, wypetniajgc tabele 6. Po wykonaniu zadania wydruk rysunku i arkusz egzaminacyjny
pozostaw na stanowisku.

Rysunek 1. Kofo zebate

h07+02 54:2HRC 30 .

Liczba zebdéw z 10
Modut nominalny m 8
Kqt zarysu 20

Zarys odniesienia .
¥ esient Luz wierzchotkowy 0,5

Srednica podziatowa d

Wysokosé zeba h 18

Odlegtosé osi a 80

Koto wspotpracujgce  liczba zebow 10
Uwaga:

1. Materiat stal C45
2. Nie oznaczone fozy w otworze i na krowedziach zebdw 1x45°
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Rysunek 2. Pompa hydrauliczna zebata

co

12 Wpust pryzmatyczny A 2 C35 DIN6885 / PN/M- 85002

11 Wkret M5x16 2 DIN963 / PN/M- 82207

10 Sruba M8x60 12 DIN931 / PN/M- 82101

o [mcnes | e

8 Uszczelka gumowa ¢2 2 guma

7 Pokrywa uszczelniacza 1 E360 01.07

6 Koto zebate 2 C45 01.06

5 Wat gtadki 1 C35 01.05

4 Wat gtéwny 1 C35 01.04

3 Pokrywa prawa 1 E360 01.03

2 Pokrywa lewa 1 E360 01.02

1 Korpus 1 E360 01.01
Nr cz. Nazwa czesci Szt. Materiat Nr rysunku lub normy Uwagi

Podziatka Nazwa podzespotu Numer rysunku

1:1 Pompa hydrauliczna zebata 01.00
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Tabela 1. Wymiary wpustéw pryzmatycznych wg PN-M-85002:1970

d+rz =

Wat Wpust Rowek na wpust
dmm Szerokosé Gtebokosé
odchytki dla potgczeh wat-piasta i fo
mm mm mm
ruchowych zwyktych spoczynkowych
>
c > >
bxh © = £
3 mm = w wale W w wale W .W.W,Olfe c e
c o & piascie piascie i piascie = c
2 | ® : s |
Q E c c
o© o @
3 E | E
2 H9 D10 N9 Js9 P9 > >
= 2
10 12 4x4 4 2,5 1,8
0,03 0,078 0 0,013 -0,012
12 17 %3 S 0 0.03 -0,03 -0,013 -0,042 3 23
17 22 6x6 6 3.5 2,8
22 4
0| 8 8 0036 | 0098 0 0015 0015 23
30 38 10%8 10 0 0,04 -0,04 -0,015 -0,051 5

Przyktad oznaczenia: wpust pryzmatyczny A 12x8x56 PN-70/M-85005
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Tabela 2. Wykaz dostepnych obrabiarek i urzadzen

Lp. |Obrabiarki i urzadzenia

1. |przecinarka tarczowa

2. |tokarka uniwersalna ktowa

3. |frezarka pionowa

4. |[frezarka obwiedniowa do két zebatych

5. |szlifierka do otwordéw

6. |szlifierka do ptaszczyzn

7. |wiertarka kadtubowa

8. |wiertarka stotowa

9. |[strugarka pozioma

10. |dtutownica bezwspornikowa

11. |piec hartowniczy

12. |urzadzenie do hartowania powierzchniowego
13. [uchwyt tokarski 3-szczekowy samocentrujgcy
14. |oprawki narzedziowe do mocowania wiertet i rozwiertakdow
15. |oprawki narzedziowe do mocowania frezéw
16. |imadto maszynowe

17. limadto pryzmowe

18. |tarcza tokarska

19. [podzielnica uniwersalna

20. |ptyta traserska

21. |prasareczna
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Tabela 3. Wykaz dostepnych narzedzi

Narzedzia

,_
=

tarcza do pity

zestaw narzedzi do trasowania

zestaw nozy tokarskich

frez pitkowy

frez walcowo-czotowy

frez slimakowy modutowy

frezy do rowkdéw wpustowych

noz oprawkowy dfutowniczy

R Bl BN A ol ol I e

nawiertak

[EY
o

. |[komplet wiertet od @2 do @30 (co 0,5 mm)

=
=

. |komplet rozwiertakéw @10 do @30 (co 2 mm)

[EY
N

. |pogtebiacz walcowy

=
w

. |pogtebiacz stozkowy 45°

[EY
IS

. |szczypce ptaskie

=
(92

. |zestaw wkretakdw

=
(o))

. |zestaw kluczy oczkowych

[EY
~N

. |tyzka monterska

[EY
oo

. |nitownica

[EY
o)

. |przecinak

N
o

. |liniat

N
[

. |pobijak

N
N

. |mtotek

N
w

. |pilnik slusarski
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Rysunek 3. Szablon — koto zebate

liczba zgbow z ?
modut nominalny m ?
zarys kat zarysu ?
odniesienia | |, wierzchotkowy ?
srednica podziatowa d ?
wysokosc zgba h ?
odleglosc osi 2 ?
zarys

odniesienia | |ic;ha zebow z ?

Wymiar | Odchytki
p20H7 | 3o
996h6 —g.oee
? ?
Uwaga:
Podz Nazwa czesci Materiat
1:1 | Koto zebate [y
Mr pesel Nr rysunku
00000000000 01.06
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Tabela 4. Instrukcja montazu

Nazwa podzespotu: Pompa hydrauliczna zebata Numer rysunku: 01.00

Czynnosci technologiczne montazu

Tabela 5. Karta technologiczna

Nazwa czesci: Koto zebate Numer rysunku: 01.06
Charakterystyka materiatu wyjsciowego
Materiat: | C45 Wymiary materiatu wyjsciowego: $100x 34

Wykaz operacji technologicznych
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Tabela 6. Wykaz obrabiarek, urzadzen i narzedzi skrawajgcych niezbednych w procesie
technologicznym obrébki kota zebatego

Obrabiarki skrawajace, urzadzenia

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 120 minut.
Ocenie podlegac bedzie 5 rezultatow:
m rysunek kota zebatego: wymiary, parametry, oznaczenia chropowatosci powierzchni
i obrébki cieplnej;
rysunek kotfa zebatego: zarysy i wymiary rowka na wpust pryzmatyczny;
instrukcja montazu pompy hydraulicznej zebatej;

karta technologiczna obrdbki kota zebatego;

wykaz obrabiarek, urzadzen i narzedzi skrawajgcych niezbednych w procesie
technologicznym obrdbki kota zebatego.
Kryteria oceniania wykonania zadania praktycznego bed3a uwzgledniac:

m zgodnos$¢ wykonanego rysunku technicznego kota zebatego z zasadami: wymiarowania,
oznaczania chropowatosci, oznaczania obrébki cieplnej;
poprawnos$é doboru wymiaréw rowka na wpust pryzmatyczny w kole zebatym;
poprawnos¢ operacji montazu pompy hydraulicznej zebatej;
wiasciwa kolejnos¢ operacji montazu pompy hydraulicznej zebatej;
poprawnos$é operacji obrobkowych ujetych w zleceniu;

wiasciwa kolejnos¢ operacji w procesie technologicznym két zebatych;

poprawnos$¢ doboru obrabiarek, urzadzen oraz narzedzi skrawajgcych do procesu
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technologicznego obrdbki kot zebatych.

Umiejetnosci z kwalifikacji sprawdzane zadaniem praktycznym:
1. Organizowanie procesow obrébki i montazu czesci maszyn i urzadzen
1) postuguje sie dokumentacjg techniczng procesdw obrébki i montazu czesSci maszyn
i urzadzen;
3) sporzadza rysunki konstrukcyjne czesci maszyn i urzadzen;
4) planuje proces technologiczny obrébki czesci maszyn i urzadzen;
5) planuje proces technologiczny montazu maszyn i urzadzen;
6) dobiera technikii metody do wytwarzania cze$ci maszyn i urzadzen;
9) dobiera narzedzia i urzadzenia do wytwarzania cze$ci maszyn i urzadzen;
11) sporzgdza dokumentacje technologiczng obrébki i montazu cze$ci maszyn i urzadzen;
12) stosuje programy do komputerowego wspomagania projektowania i tworzenia dokumentaciji.

Inne zadania praktyczne z zakresu kwalifikacji MG.44 Organizacja i nadzorowanie procesow
produkcji maszyn i urzqgdzen moga dotyczyc:

B organizowania procesu obrébki cze$ci maszyn i urzadzen;

B organizowania procesu montazu czesci maszyn i urzadzen;

B nadzorowania przebiegu produkcji czesci maszyn i urzadzen.
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PODSTAWA PROGRAMOWA KSZTALCENIA W ZAWODZIE

PODSTAWA PROGRAMOWA KSZTALCENIA W ZAWODZIE TECHNIK MECHANIK - 311504.

1. CELE KSZTAtCENIA W ZAWODZIE

Absolwent szkoty ksztatcagcej w zawodzie technik mechanik powinien by¢ przygotowany do

wykonywania nastepujgcych zadan zawodowych:

1)
2)
3)
4)
5)

wytwarzania czesci maszyn i urzadzen;
dokonywania montazu maszyn i urzadzen;
instalowania i uruchamiania maszyn i urzadzen;
obstugiwania maszyn i urzadzen;
organizowania procesu produkgji.

2. EFEKTY KSZTALCENIA

Do wykonywania wyzej wymienionych zadan zawodowych niezbedne jest osiggniecie zaktadanych

efektdw ksztatcenia na ktére sktadaja sie:

1) Efekty ksztatcenia wspodlne dla wszystkich zawodow

(BHP). Bezpieczenstwo i higiena pracy

Uczen:
1)
2)
3)
4)
5)
6)

7)

8)
9)

10)

(PDG).
Uczen:

1)

rozrdznia pojecia zwigzane z bezpieczernstwem i higieng pracy, ochrong przeciwpozarowa,
ochrong srodowiska i ergonomig;

rozrdznia zadania i uprawnienia instytucji oraz stuzb dziatajgcych w zakresie ochrony pracy
i ochrony srodowiska w Polsce;

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

przewiduje zagrozenia dla zdrowia i zycia cztowieka oraz mienia i srodowiska zwigzane
z wykonywaniem zadan zawodowych;

okresla zagrozenia zwigzane z wystepowaniem szkodliwych czynnikdw w srodowisku pracy;
okresla skutki oddziatywania czynnikéw szkodliwych na organizm cztowieka;

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

stosuje Srodki ochrony indywidualnej i zbiorowej podczas wykonywania zadan zawodowych;
przestrzega zasad bezpieczenstwa i higieny pracy oraz stosuje przepisy prawa dotyczace
ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska;

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

Podejmowanie i prowadzenie dziatalnosci gospodarczej

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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(OM2Z). Organizacja pracy matych zespotéw

Uczen:
1) planujeiorganizuje prace zespotu w celu wykonania przydzielonych zadan;
2) dobiera osoby do wykonania przydzielonych zadan;
3) kieruje wykonaniem przydzielonych zadan;
4) monitoruje i ocenia jakos¢ wykonania przydzielonych zadan;
5) wprowadza rozwigzania techniczne i organizacyjne wptywajace na poprawe warunkéw

i jakos¢ pracy;
6) stosuje metody motywacji do pracy;
7) komunikuje sie ze wspoétpracownikami.

2) Efekty ksztatcenia wspdlne dla zawodéw w ramach obszaru mechanicznego
i gorniczo-hutniczego, stanowigce podbudowe do ksztatcenia w zawodzie lub
grupie zawodow 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 skrawajacych, $lusarz, kowal, monter
kadtubow jednostek ptywajacych, blacharz samochodowy, blacharz, lakiernik, technik optyk,
technik mechanik lotniczy, technik mechanik okretowy, technik budowy jednostek ptywajacych,
technik pojazdéw samochodowych, technik mechanik, elektromechanik pojazdéw
samochodowych, technik transportu drogowego, technik energetyk, modelarz odlewniczy,
technik wiertnik, wiertacz, technik gérnictwa podziemnego, gérnik eksploatacji podziemne;j,
technik gornictwa otworowego, gornik eksploatacji otworowej, technik gornictwa
odkrywkowego, gornik odkrywkowej eksploatacji zt62, technik przerébki 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 sporzgdzania rysunku technicznego maszynowego;
2) sporzadza szkice cze$ci 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) rozrdznia 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;
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11) rozrdzinia techniki i metody wytwarzania czeSci maszyn iurzadzen;

12) rozrdinia maszyny, urzadzenia i narzedzia do obrobki recznej imaszynowej;

13) rozrdznia przyrzady pomiarowe stosowane podczas obrébki recznej i maszynowej;

14) wykonuje pomiary warsztatowe;

15) rozréznia metody kontroli jakosci wykonanych prac;

16) okresla budowe oraz przestrzega zasad dziatania maszyn iurzadzen;

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 ksztatcenia w zawodach: mechanik-operator
pojazdéw i maszyn rolniczych, mechanik-monter maszyn i urzadzen, operator obrabiarek
skrawajacych, technik pojazdéow 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
i automatyki;

2) dobiera narzedzia i przyrzady pomiarowe do montazu i demontazu maszyn i urzadzen;

3) wykonuje prace z zakresu obrdbki 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 dotyczace obrébki maszynowej skrawaniem;
2) rozrdznia uktady sterowania obrabiarek;
3) stosuje programy komputerowe wspomagajgce wykonywanie zadan.

3) Efekty ksztatcenia wtasciwe dla kwalifikacji wyodrebnionych w zawodzie technik
mechanik:

MG.17 Montaz i obstuga maszyn i urzadzen

1. Montaz maszyn i urzadzen

Uczen:
1) rozpoznaje rozwigzania konstrukcyjne maszyn iurzadzen;
2) stosuje metody montazu maszyn i urzadzen;
3) dobiera narzedzia i przyrzady do rodzaju wykonywanych pracmontazowych;
4) przygotowuje czesci maszyn i urzgdzen do montazu;
5) ustawia czeSci maszyn, zespotdw i mechanizmoéw w przyrzadach i uchwytach;
6) wykonuje montaz potaczen;
7) wykonuje montaz zespotéw i mechanizmdéw maszyn iurzadzen;
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8)
9)
10)

wykonuje montaz uktadéw hydraulicznych i pneumatycznych maszyn i urzadzen;
sprawdza jakos¢ wykonanego montazu maszyn i urzadzen;
postuguje sie narzedziami, przyrzgdami i urzagdzeniami do montazu maszyn i urzadzen.

2. Obstuga maszyn i urzadzen

Uczen:

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)
9)
10)
11)

albo

charakteryzuje procesy eksploatacyjne maszyn iurzadzen;

okresla przyczyny uszkodzen maszyn i urzadzen;

przestrzega zasad obstugi maszyn i urzadzen;

wykonuje prace konserwacyjno-naprawcze maszyn iurzadzen;
rozrdznia czesSci maszyn i urzadzen;

dobiera materiaty, narzedzia i przyrzady do rodzaju wykonywanej pracy;
wykonuje naprawy elementdéw i zespotéw maszyn iurzadzen;
wykonuje konserwacje maszyn i urzadzen;

instaluje maszyny i urzadzenia na stanowisku;

dokonuje regulacji i prébnego uruchomienia maszyny i urzadzenia;
ocenia jakos¢ wykonanej obstugi maszyn iurzadzen.

MG.19 Uzytkowanie obrabiarek skrawajgcych

1. Przygotowywanie konwencjonalnych obrabiarek skrawajacych do obrébki

Uczen:

1)
2)

3)
4)

5)
6)

7)
8)

9)

rozrdznia obrabiarki skrawajace;

dobiera obrabiarki skrawajgce do wymagan obrébki, produkcji, postaci i wielkoSci
obrabianych przedmiotéw;

rozrdznia rodzaje obrébki skrawaniem;

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

rozpoznaje elementy ostrza narzedzia skrawajgcego i jego geometrie;

dobiera narzedzia skrawajgce do wtasciwosci obrabianego materiatu, rodzaju obrdbki
i obrabiarki;

dobiera wartosci parametréw skrawania do zabiegdw obrébki skrawaniem;

dobiera narzedzia i przyrzady pomiarowe, uwzgledniajgc doktadnosé obrébki obrabianych
przedmiotdw;

uzbraja obrabiarki w uchwyty i przyrzady obrébkowe do rodzaju wykonywanych operacji
oraz zgodnie z dokumentacjg technologiczng.

2. Wykonywanie obrébki na konwencjonalnych obrabiarkach skrawajacych

Uczen:

1)
2)
3)
4)
5)
6)

sprawdza dziatanie obrabiarek skrawajgcych zgodnie z dokumentacjg;

mocuje narzedzia skrawajgce w uchwytach narzedziowych;

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

uruchamia obrabiarki skrawajgce i steruje przebiegiem obrébki;

wykonuje operacje obrdbki skrawaniem zgodnie z dokumentacjg technologiczna:
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7)
8)

9)
10)
11)

rozpoznaje zjawiska wywotane oddziatywaniem ostrza narzedzia na przedmiot obrabiany;
dokonuje wymiany narzedzi skrawajgcych po zakonczeniu procesu obrébki lub w przerwie

tego procesu;

prowadzi kontrole procesu obrébki;
postuguje sie narzedziami i przyrzagdami pomiarowymi;
wykonuje konserwacje konwencjonalnych obrabiarek skrawajgcych.

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 obrdébki;

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 sterowanejnumerycznie;

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

wprowadza program obrébki technologicznej do sterownika obrabiarki sterowanej
numerycznie;

testuje programy obrdébki technologicznej na obrabiarkach sterowanych numerycznie.

4. Wykonywanie obrobki 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 obrébki;

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

dokonuje oceny stopnia zuzycia ostrza narzedzia;

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

przeprowadza kontrole wymiardw przedmiotéw po zakonczeniu obrébki;

wykonuje konserwacje obrabiarek sterowanych numerycznie.
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albo

MG.20 Wykonywanie i naprawa elementéw maszyn, urzadzen i narzedzi

1. Wykonywanie elementdw maszyn, urzadzen i narzedzi metodg obrdbki recznej

Uczen:

1)
2)
3)
4)
5)
6)

dobiera metode do rodzaju obrébki recznej;

dobiera materiaty do wykonania elementéw maszyn, urzadzen i narzedzi;

dobiera narzedzia do wykonywania obrébkirecznej;

dobiera narzedzia i przyrzagdy pomiarowe do rodzaju wykonywanych prac slusarskich;
wykonuje prace z zakresu obrébki recznej;

ocenia jakos¢ wykonanych prac z zakresu obrébki reczne;j.

2. Wykonywanie elementéw maszyn, urzadzen i narzedzi metoda obrobki maszynowej

Uczen:

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

dobiera metode obrébki maszynowej do wykonania elementéw maszyn i narzedzi;
rozréznia elementy budowy obrabiarek uniwersalnych;

dobiera obrabiarki do rodzaju wykonywanych prac $lusarskich;

dobiera materiaty do wykonania elementéw maszyn, urzagdzen inarzedzi;

dobiera przyrzady i uchwyty do wykonania obrébki maszynowej;

dobiera narzedzia do wykonywania prac z zakresu obrébki maszynowej;

dobiera narzedzia i przyrzady pomiarowe do rodzaju wykonywanej pracy;
wykonuje prace z zakresu obrébki maszynowej;

ocenia jakos¢ wykonanych prac z zakresu obrébki maszynowej.

3. Wykonywanie potaczen materiatéw

Uczen:

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

rozrdznia techniki faczenia materiatow;

dobiera metode faczenia materiatéw;

rozrdznia narzedzia i sprzet do wykonywania potgczen materiatéw;
dobiera materiaty do wykonania ich potgczen;

dobiera narzedzia i sprzet do wykonania pofgczen materiatéw;
przygotowuje materiaty do wykonania ich potgczen;

wykonuje potaczenia materiatéw;

ocenia jakos¢ wykonanych potfgczen.

4. Naprawa i konserwacja elementéw maszyn, urzagdzen i narzedzi

Uczen:

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

postuguje sie dokumentacjg techniczng maszyn i urzadzen;

planuje czynnosci zwigzane z demontazem maszyn i urzadzen;
charakteryzuje procesy zuzycia elementéw maszyn, urzadzen inarzedzi;
ocenia stan techniczny elementéw maszyn, urzadzen i narzedzi;
dobiera czesci podlegajgce wymianie;

wykonuje czynnosci naprawcze elementdéw maszyn i urzadzen;
wykonuje czynno$ci naprawcze narzedzi;

montuje maszyny i urzadzenia po naprawie;

dobiera metode zabezpieczen antykorozyjnych maszyn iurzadzen;

10) wykonuje zabezpieczenia antykorozyjne elementdw maszyn i urzadzen;
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11) wykonuje konserwacje narzedzi;
12) ocenia jakos¢ wykonanej naprawy i konserwacji.

MG.44 Organizacja i nadzorowanie proceséw produkcji maszyn i urzagdzen

1. Organizowanie proceséw obrobki i montazu czesci maszyn i urzadzen

Uczen:

1)

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

9)

postuguje sie dokumentacjg techniczng proceséw obrdébki i montazu czesSci maszyn
i urzadzen;

wykonuje obliczenia wytrzymatosciowe czesci maszyn iurzadzen;

sporzgdza rysunki konstrukcyjne cze$ci maszyn i urzadzen;

planuje proces technologiczny obrébki czesci maszyn i urzadzen;

planuje proces technologiczny montazu maszyn i urzadzen;

dobiera techniki i metody do wytwarzania cze$ci maszyn iurzadzen;

dobiera materiaty konstrukcyjne do wytwarzania czesci maszyn iurzadzen;

dobiera rodzaje obrébki cieplnej i cieplno-chemicznej do wytwarzania czesci maszyn
i urzadzen;

dobiera narzedzia i urzadzenia do wytwarzania czesci maszyn iurzadzen;

10) dobiera metody zabezpieczenia czeSci maszyn i urzadzen przed korozjg;
11) sporzadza dokumentacje technologiczng obrébki i montazu czesSci maszyn i urzadzen;
12) stosuje programy do komputerowego wspomagania projektowania i tworzenia

dokumentac;ji.

2. Nadzorowanie przebiegu produkcji

Uczen:

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

rozrdznia rodzaje produkc;ji;

kalkuluje koszty wytwarzania wyrobow;

kontroluje parametry jako$ciowe proceséw wytwarzania cze$ci maszyn i urzadzen;
kontroluje przebieg prac na danym stanowisku;

kontroluje wydajno$¢ procesu produkcji i jakos¢ wyrobdw;

kontroluje stan techniczny narzedzi, maszyn i urzadzen;

okresla zakres i terminy przeglagddw i napraw maszyn i urzadzen;

zarzgdza gospodarkg materiatowg oraz odpadami;

sporzgdza dokumentacje sprawozdawczg produkcji.

4. WARUNKI REALIZACJI KSZTALCENIA W ZAWODZIE

Szkota podejmujaca ksztatcenie w zawodzie technik mechanik, uwzgledniajgc potrzeby rynku pracy

oraz mozliwosci organizacyjne i kadrowe, wyznacza na poczatku etapu edukacyjnego kwalifikacje

MG.17 w zawodzie mechanik-monter maszyn i urzadzen albo kwalifikacje MG.19 w zawodzie

operator obrabiarek skrawajgcych albo kwalifikacie MG.20 w zawodzie $lusarz, stanowiaca

podbudowe do ksztatcenia.

Szkota podejmujgca ksztatcenie w zawodzie technik mechanik powinna posiada¢ nastepujace

pomieszczenia dydaktyczne:

1)

pracownie rysunku technicznego, wyposazong w: stanowisko komputerowe dla nauczyciela
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podtagczone do sieci lokalnej z dostepem do Internetu, 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 programdéw biurowych, program do wykonywania rysunku technicznego,
pomoce dydaktyczne do ksztattowania wyobrazni przestrzennej, normy dotyczace zasad
wykonywania rysunku technicznego maszynowego;

2) pracownie technologii, wyposazong w: modele, przekroje, atrapy maszyn i urzadzen,
elementy uktadéw hydraulicznych i pneumatycznych, prébki materiatéw konstrukcyjnych
i eksploatacyjnych, narzedzia i przyrzady pomiarowe, elementy maszyn i urzadzen, narzedzia
do montazu, dokumentacje techniczng, katalogi maszyn i narzedzi, instrukcje obstugi maszyn
i urzadzen;

3) warsztaty szkolne, w ktdrych powinny by¢ zorganizowane stanowiska odpowiednie dla
kwalifikacji MG.17 w zawodzie mechanik-monter maszyn i urzadzen albo kwalifikacji MG.19
w zawodzie operator obrabiarek skrawajacych albo kwalifikacji MG.20. w zawodzie $lusarz.

Ksztatcenie praktyczne moze odbywac sie w: pracowniach, warsztatach szkolnych, placéwkach

ksztatcenia ustawicznego, placéwkach ksztatcenia praktycznego oraz podmiotach stanowigcych
potencjalne miejsce zatrudnienia absolwentow szkét ksztatcgcych w zawodzie.

Szkota organizuje praktyki zawodowe w podmiocie zapewniajagcym rzeczywiste warunki pracy
wtasciwe dla nauczanego zawodu w wymiarze 7 tygodni (280 godzin).

4. MINIMALNA LICZBA GODZIN KSZTALCENIA ZAWODOWEGO"

Efekty ksztatcenia wspdlne dla wszystkich zawoddéw oraz efekty ksztatcenia wspdlne dla
zawodéw w ramach obszaru mechanicznego i gorniczo-hutniczego, stanowigce 430 godz.
podbudowe do ksztatcenia w zawodzie lub grupie zawodéw

MG.17 Montaz i obstuga maszyn i urzadzen
albo

MG.19 Uzytkowanie obrabiarek skrawajacych 650 godz.
albo

MG.20 Wykonywanie i naprawa elementéw maszyn, urzadzen i narzedzi

MG.44 Organizacja i nadzorowanie proceséw produkcji maszyn i urzadzen 150 godz.

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