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PROGRAM NAUCZANIA KURSU UMIEJETNOSCI ZAWODOWYCH MEC.05.5. Wykonywanie obrébki na
obrabiarkach skrawajgcych sterowanych numerycznie

1. Wprowadzenie

Kurs umiejetnosci zawodowych MEC.05. Wykonywanie obrébki na obrabiarkach skrawajgcych sterowanych numerycznie jest pozaszkolng formg ksztatcenia
ustawicznego, adresowang do osob dorostych zainteresowanych uzyskiwaniem i uzupetnianiem wiedzy, umiejetnosci i kwalifikacji zawodowych w zakresie jednej z czesci
efektow ksztatcenia wyodrebnionej w kwalifikacji MEC.05. Uzytkowanie obrabiarek skrawajgcych w zawodzie technik mechanik oraz operator obrabiarek skrawajgcych

w branzy mechanicznej MEC.

Minimalna liczba godzin ksztatcenia na kursie umiejetnosci zawodowym jest réwna minimalnej liczbie godzin ksztatcenia przewidzianej dla danej czesci efektow
ksztafcenia, okreslonej w podstawie programowej ksztatcenia w zawodzie szkolnictwa branzowego.

Dla kursu MEC.05.5. Wykonywanie obrébki na obrabiarkach skrawajgcych sterownych numerycznie jest to 240 godzin. Kurs umiejetnosci zawodowych moze rozpoczaé
sie w dowolnym momencie danego semestru.

Kurs umiejetnosci zawodowych moze by¢ prowadzony przez:

— publiczne i niepubliczne szkoty prowadzace ksztatcenie zawodowe, z wyjgtkiem szkot artystycznych - w zakresie zawoddéw, w ktérych ksztatcg, oraz w zakresie
innych zawodow przypisanych do branz, do ktérych nalezg zawody, w ktdrych ksztaici szkota;

— publiczne i niepubliczne placéwki ksztatcenia ustawicznego i centra ksztatcenia zawodowego.
Poziom Polskiej Ramy Kwalifikacji dla kwalifikacji czgstkowej wyodrebnionej w zawodzie Slusarz- 722204, technik mechanik 311504 oraz technik spawalnictwa 311516.
Kurs umiejetnosci zawodowych MEC.05.5. Wykonywanie obrdbki na obrabiarkach skrawajgcych sterowanych numerycznie moze byé¢ realizowany w formie:

— dziennej — odbywa sie przez 5 lub 6 dni w tygodniu (przyjmujgc 30 godzin tygodniowo, kurs moze by¢ zrealizowany w 8 tygodni, 6 miesiecy)

— stacjonarnej — odbywa sie przez 3 lub 4 dni w tygodniu (przyjmujgc 3 dni w tygodniu po 6 godzin, kurs moze by¢ zrealizowany w 13 tygodni)

— zaocznej — odbywa sige co 2 tygodnie przez 2 dni, a w uzasadnionych przypadkach — co tydzien przez 2 dni (przyjmujac, ze zajecia beda sie odbywac co 2 tygodnie
przez dwa dni- 16 godzin- 8 godzin dziennie, kurs moze by¢ zrealizowany w 6 miesiecy).

Organizator okresla dtugos¢ cyklu ksztatcenia i forme ksztatcenia w zaleznosci od potrzeb i mozliwosci uczestnikéw kursu.

Zajecia mogg by¢ realizowane z wykorzystaniem metod i technik ksztatcenia na odlegtosé, np. lekcje online, wykorzystanie platform edukacyjnych, komunikacja poprzez
poczte elektroniczng, wykorzystanie materiatéw edukacyjnych na sprawdzonych portalach edukacyjnych i stronach internetowych, programy telewizyjne i audycje radiowe,
zamieszczanie informacji i materiatéw edukacyjnych na stronie internetowej szkoty.
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Podmioty prowadzgce ksztatcenie ustawiczne w formach pozaszkolnych z wykorzystaniem metod i technik ksztatcenia na odlegto$¢ zapewniaja:
— dostep do oprogramowania, ktére umozliwia synchroniczng i asynchroniczng interakcje miedzy stuchaczami lub uczestnikami a osobami prowadzgcymi zajecia;
— materialy dydaktyczne przygotowane w formie dostosowanej do ksztatcenia prowadzonego z wykorzystaniem metod i technik ksztatcenia na odlegtos¢;

— biezacyg kontrole postepéw w nauce stuchaczy lub uczestnikow, weryfikacje ich wiedzy, umiejetnosci i kompetencji spotecznych, w formie i terminach ustalonych
przez podmiot prowadzacy ksztatcenie;

— biezacg kontrole aktywnosci osdb prowadzgcych zajecia.

Podmioty, ktére prowadzg ksztatcenie na kursach umiejetnosci zawodowych z wykorzystaniem metod i technik ksztatcenia na odlegtosé sg obowigzane zorganizowaé
szkolenie dla uczestnikdéw kursu przed rozpoczeciem zaje¢ prowadzonych z wykorzystaniem metod i technik ksztatcenia na odlegto$¢, dotyczgce metod i zasad
ksztatcenia oraz obstugi wykorzystywanego oprogramowania.

Placéwka prowadzgca ksztatcenie na kursie umiejetnosci zawodowych MEC.05.5. Wykonywanie obrébki na obrabiarkach sterowanych numerycznie zapewnia
pomieszczenia dydaktyczne z wyposazeniem odpowiadajgcym technologii i technice stosowanej w zawodzie, aby zapewni¢ osiggniecie wszystkich efektow ksztatcenia
okreslonych w podstawie programowej ksztatcenia w zawodzie szkolnictwa branzowego oraz umozliwi¢ przygotowanie absolwenta do wykonywania zadan zawodowych.

Zaliczenie ksztatcenia prowadzonego z wykorzystaniem metod i technik ksztatcenia na odlegto$¢ nie moze odbywac¢ sie z wykorzystaniem tych metod i technik. Wymiar
godzin zaje¢ prowadzonych z wykorzystaniem metod i technik ksztatcenia na odlegtos¢ okresla podmiot prowadzacy ksztatcenie ustawiczne z wykorzystaniem tych metod
i technik.

Zajecia praktyczne i laboratoryjne realizowane w ramach ksztatcenia ustawicznego w formach pozaszkolnych nie mogg byé¢ prowadzone z wykorzystaniem metod i technik
ksztatcenia na odlegtosé.

Kurs umiejetnosci zawodowych konczy sie zaliczeniem w formie ustalonej przez podmiot prowadzgcy kurs. Osoba, ktéra uzyskata zaliczenie, otrzymuje zaswiadczenie
0 ukonczeniu kursu umiejetnosci zawodowych (wedtug wzoru zawartego w Rozporzadzeniu Ministra Edukacji Narodowej z dnia 19 marca 2019 r. w sprawie
ksztatcenia ustawicznego w formach pozaszkolnych). Osoba, ktéra ukonczy kursy umiejetnosci zawodowych z zakresu wszystkich jednostek efektow ksztatcenia
wchodzgcych w sktad zawodu technik mechanik lub operator obrabiarek skrawajgcych ma mozliwos¢ przystgpienia do egzaminu potwierdzajgcego kwalifikacje

w zawodzie w zakresie danej kwalifikacji przeprowadzanego przez Okregowg Komisje Egzaminacyjna.

1.1. Charakterystyka programu

Program nauczania kursu umiejetnosci zawodowych MEC.05.5. Wykonywanie obrdbki na obrabiarkach skrawajgcych sterowanych numerycznie ma strukture
przedmiotows i liniowy uktad tresci. Uktad liniowy tresci nauczania wyrdznia sie tym, ze treSci materiatu nauczania sg kolejno utozone i nie pojawiajg sie ponownie
w dalszej czesci programu nauczania.
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Ksztatcenie w zawodach szkolnictwa branzowego okreslonych w Rozporzgdzeniu Ministra Edukaciji Narodowej z dnia 15 lutego 2019 roku w sprawie ogoélnych celow

i zadan ksztatcenia w zawodach szkolnictwa branzowego oraz klasyfikacji zawodéw szkolnictwa branzowego jest realizowane miedzy innymi na kursach umiejetnosci
zawodowych. Celem ksztatcenia w zawodach szkolnictwa branzowego jest przygotowanie uczgcych sie do wykonywania pracy zawodowej i aktywnego funkcjonowania
na zmieniajgcym sie rynku pracy. Absolwent szkoty prowadzgcej ksztatcenie zawodowe powinien legitymowac sie petnymi kwalifikacjami zawodowymi, a takze by¢
przygotowany do uzyskania niezbednych uprawnien zawodowych.

Zadania szkoty i innych podmiotéw prowadzgcych ksztatcenie zawodowe oraz sposob ich realizacji sg uwarunkowane zmianami zachodzgcymi w otoczeniu gospodarczo-
spotecznym, na ktére wptywajg w szczegdlnosci: nowe techniki i technologie, idea gospodarki opartej na wiedzy, globalizacja proceséw gospodarczych i spotecznych,
rosnacy udziat handlu miedzynarodowego, mobilno$¢ geograficzna i zawodowa, a takze wzrost oczekiwan pracodawcéw w zakresie poziomu wiedzy i umiejetnosci
pracownikow.

Ksztalcenie ustawiczne w formach pozaszkolnych, w tym ksztatcenie na kwalifikacyjnym kursie zawodowym lub kursie umiejetnosci zawodowych prowadzi sie na
podstawie programu nauczania, ktory zawiera:

nazwe formy pozaszkolnej, tj. odpowiednio kwalifikacyjnego kursu zawodowego lub kursu umiejetnosci zawodowych;
— czas trwania, liczbe godzin ksztatcenia i sposéb jego organizacii;

— wymagania wstepne dla uczestnikow i stuchaczy, ktére w przypadku stuchaczy kwalifikacyjnych kurséw zawodowych i uczestnikow kurséw umiejetnosci zawodowych
uwzgledniajg takze szczegdlne uwarunkowania zwigzane z ksztatceniem w danym zawodzie lub kwalifikacji wyodrebnionej w zawodzie, okreslone w klasyfikacji
zawodow szkolnictwa branzowego;

— cele ksztafcenia i sposoby ich osiggania, z uwzglednieniem mozliwosci indywidualizacji pracy stuchaczy kwalifikacyjnych kurséw zawodowych lub uczestnikow
kurséw umiejetnosci zawodowych, w zaleznosci od ich potrzeb i mozliwosci;

— plan nauczania okreslajgcy nazwe zaje¢ oraz ich wymiar;

— tresci nauczania w zakresie poszczegdlnych zajeg;

— opis efektow ksztatcenia;

— wykaz literatury oraz niezbednych $rodkéw i materiatéw dydaktycznych;

— sposob i forme zaliczenia.

1.2. Zalozenia programowe
Aktualnie ksztatcenie w zawodach branzy mechanicznej jest niezbedne i oczekiwane przez rynek pracy. Analizujgc wyniki prognoz na rok 2020 przedstawione w badaniu
Barometr zawodéw zrealizowanym na zlecenie Ministra Rodziny, Pracy i Polityki Spotecznej zamieszczone na stronie https://barometrzawodow.pl mozna stwierdzic, ze
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jest i bedzie zapotrzebowania na pracownikéw z branzy mechanicznej. Na terenie catego kraju zawody z tej branzy sg na ogét zawodami na ogét zréwnowazonymi, czyli
teoretycznie wszystkie osoby zdolne i chetne do podjecia pracy w zawodach branzy mechanicznej jg otrzymajg. Sg réwniez rejony w Polsce (powiaty) w wigkszo$ci
wojewodztw, w ktérych zawody z branzy mechanicznej sg jest zawodami deficytowymi, co oznacza, ze w najblizszym roku nie powinno by¢ trudnosci ze znalezieniem
pracy, gdyz zapotrzebowanie pracodawcow bedzie w ich przypadku duze, a podaz pracownikéw chetnych do podjecia zatrudnienia i majacych odpowiednie kwalifikacje —
niewielka.

Tylko w wojewddztwie lubelskim (powiat lubartowski) oraz w wojewddztwie matopolskim (miasto Krakéw) jest nadwyzka kandydatéw chetnych do podjecia pracy w tej
branzy i spetniajgcych wymagania pracodawcéw, co w skali catego kraju jest udziatem czgstkowym.

Analizujgc tres¢ Obwieszczenie Ministra Edukacji Narodowej z dnia 24 stycznia 2020 r. w sprawie prognozy zapotrzebowania na pracownikow w zawodach szkolnictwa
branzowego na krajowym i wojewédzkim rynku pracy (M.P. 2020 poz. 106), mozna stwierdzi¢ ze wsréd zawodow, dla ktérych, ze wzgledu na znaczenie dla rozwoju
panstwa, prognozowane jest szczegdlne zapotrzebowanie na pracownikéw na krajowym rynku pracy, z branzy mechanicznej znajdujg sie zawody: mechanik-monter
maszyn urzadzen 723310, operator obrabiarek skrawajgcych 722307, Slusarz 722204, technik mechanik 311504 i technik spawalnictwa 311516 (nowy zawdd w branzy —
od 1.09.2020 r.).

Poszukiwani bedg pracownicy na stanowiska produkcyjne oraz na stanowiska nadzoru technicznego. Wiedza i umiejetnosci ksztalttowane wedtug programu nauczania
kursu umiejetnosci zawodowych MEC.05.5. Wykonywanie obrobki na obrabiarkach sterowanych numerycznie pozwolg uczestnikowi kursu znalez¢ zatrudnienie
w zawodach takich jak slusarz, slusarz narzedziowy, operator obrabiarek skrawajgcych, operator linii produkcyjnej sktadajgcej sie z obrabiarek zespotowych i innych
zawodach z branzy mechanicznej.
1.3. Wykaz przedmiotéw w ksztatceniu teoretycznym i praktycznym
Przedmioty teoretyczne zawodowe:

— Technologia obrébki skrawaniem

— Podstawy konstrukcji maszyn

— Programowanie obrabiarek sterowanych numerycznie

Program nauczania kursu umiejetnosci zawodowych
MEC.05.5. Wykonywanie obrébki na obrabiarkach skrawajgcych sterowanych numerycznie
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2. Plan zaje¢ kursu umiejetnosci zawodowych

2.1. Pogrupowane efekty ksztalcenia

Tabela 1. Przyporzadkowanie efektow ksztatcenia wraz z kryteriami weryfikacji do poszczegdlnych zajec

Efekty ksztatcenia taczna liczba Kryteria weryfikacji poszczegdlnych efektow Nazwa zaje¢: | Nazwa zaje¢: | Nazwa zajec:
z danej jednostki godzin Uczestnik kursu: Technologia |Podstawy Programowanie
efektow przeznaczonych obrobki konstrukcji obrabiarek
Stopniowanie na efekt skrawaniem maszyn sterowanych
efektow ksztalcenia ksztalcenia numerycznie

efekt kluczowy (ek),
efekt wazny (ew),
efekt pomocniczy

(ep)

A B C E D G
rozpoznaje punkty 10 rozroznia elementy konstrukcyjne obrabiarek skrawajgcych X

charakterystyczne sterowanych numerycznie

obrabiarek rozréznia uktady wspotrzednych obrabiarek skrawajgcych X

skrawajgcych sterowanych numeryczni

sterowanych

numerycznie (ew)

odczytuje i interpretuje | 30 okresla budowe programu NC (Numerical Control) X
informacije rozroznia funkcje w programach obrdbki X
wystepujace w rozréznia podprogramy wystepujgce w programach NC X
programach obrdbki i rozroznia cykle obrébkowe wystepujgce w programach X
uktadach sterowania i uktadach sterowania CNC

obrabiarek

skrawajgcych

sterowanych

numerycznie CNC

(Computerized

Program nauczania kursu umiejetnosci zawodowych
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Efekty ksztatcenia

taczna liczba

Kryteria weryfikacji poszczegélnych efektéw

Nazwa zaje¢:

Nazwa zaje¢:

Nazwa zajec:

z danej jednostki godzin Uczestnik kursu: Technologia |Podstawy Programowanie
efektow przeznaczonych obroébki konstrukcji obrabiarek
Stopniowanie na efekt skrawaniem maszyn sterowanych
efektow ksztatcenia ksztatcenia numerycznie
efekt kluczowy (ek),
efekt wazny (ew),
efekt pomocniczy
(ep)
A B C E D G
Numerical Control
(ew)
korzysta z kodu jezyka | 10 opracowuje plan obrobki elementu na obrabiarke skrawajaca X
programowania do sterowang numerycznie
edycji programow sporzgdza program obrobki czesci maszynowej X
obrébki (ew)
rozpoznaje 10 rozréznia oznaczenia i dane do nastawienia obrabiarki skrawajgcej X
w dokumentacji sterowanej numerycznie
technologicznej odczytuje w dokumentacji technologicznej dane do nastawiania X
oznaczenia i dane do obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie
nastawienia obrabiarki
skrawajgcej
sterowanej
numerycznie (ew)
uruchamia obrabiarki 15 rozréznia elementy pulpitu obrabiarki skrawajgcej sterowane;j X
skrawajgce sterowane numerycznie
numerycznie (ew) uruchamia obrabiarke w trybie recznym i pétautomatycznym X

25 rozréznia uchwyty obrébkowe

dobiera sposéb mocowania materiatu do obrobki
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Efekty ksztatcenia

taczna liczba

Kryteria weryfikacji poszczegélnych efektéw

Nazwa zaje¢:

Nazwa zaje¢:

Nazwa zajec:

z danej jednostki godzin Uczestnik kursu: Technologia |Podstawy Programowanie
efektow przeznaczonych obroébki konstrukcji obrabiarek
Stopniowanie na efekt skrawaniem maszyn sterowanych
efektow ksztalcenia ksztatcenia numerycznie
efekt kluczowy (ek),
efekt wazny (ew),
efekt pomocniczy
(ep)
A B C E D G
ustala i mocuje stosuje uchwyty obrébkowe do mocowania przedmiotu do obrobki X
przedmioty do obrdbki skrawaniem
skrawaniem (ew) ustawia przesunigcie punktu zerowego
wprowadza do sterownika obrabiarki informacje o przesunieciu
punktu zerowego
mocuje oprawki 10 rozpoznaje systemy narzedziowe obrabiarki skrawajgcej sterowanej | x
i narzedzia numerycznie
skrawajgce dobiera uchwyty i oprawki narzedziowe do ustalania i mocowania X
w gniazdach narzedzi skrawajgcych
narzgdziowych lub mocuje zestawy narzedziowe w gniazdach lub umieszcza X
umieszcza w w magazynie obrabiarki skrawajacej sterowanej numerycznie
magazynie
narzedziowym
obrabiarki skrawajgcej
sterowanej
numerycznie (ew)
ustala i wprowadza do | 10 rozroznia wartosci korekcyjne narzedzi skrawajgcych
sterownika obrabiarki wykonuje bazowanie narzedzi skrawajgcych X
skrawajacej wprowadza do sterownika obrabiarki skrawajgcej sterowanej
sterowanej numerycznie wartosci korekcyjne narzedzia skrawajacego
numerycznie wartosci zarzadza narzedziami w sterowniku obrabiarki skrawajgcej X

korekcyjne narzedzi

sterowanej numerycznie
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Efekty ksztatcenia

taczna liczba

Kryteria weryfikacji poszczegélnych efektéw

Nazwa zaje¢:

Nazwa zaje¢:

Nazwa zajec:

z danej jednostki godzin Uczestnik kursu: Technologia |Podstawy Programowanie
efektow przeznaczonych obroébki konstrukcji obrabiarek
Stopniowanie na efekt skrawaniem maszyn sterowanych
efektow ksztalcenia ksztatcenia numerycznie
efekt kluczowy (ek),
efekt wazny (ew),
efekt pomocniczy
(ep)
A B C E D G
skrawajgcych przed
uruchomieniem
programu obrébki
skrawaniem (ep)
wykonuje operacje 45 wprowadza recznie i z nosnika danych program do sterownika X
obrobki skrawaniem obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie
na obrabiarkach dokonuije transmisji przettumaczonego programu do sterownika X
skrawajgcych obrabiarki
sterowanych wybiera do obrébki skrawaniem
numerycznie (ek) testuje programy obrobki na obrabiarkach sterowanych X
numerycznie
wybiera sposoéb realizacji programu obrdbki skrawaniem X
nadzoruje przebieg obrobki skrawaniem i reaguje na komunikaty
uktadu sterowania obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie
dokonuje wymiany 20 rozréznia rodzaje i stopien zuzycia ostrza narzedzia skrawajgcego
ostrza w przypadku demontuje i dobiera ostrze do wymiany
nadmiernego zuzycia wymienia kolejnosé czynnosci podczas wymiany ostrza narzedzia | x
lub uszkodzenia (ew) skrawajgcego
przeprowadza korekte | 25 korzysta z dokumentacji technologicznej podczas kontroli wymiaréow

wynikéw obrdbki
skrawaniem (ew)

dobiera narzedzia pomiarowe do kontroli przedmiotéw po obrébce
skrawaniem
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Efekty ksztatcenia

taczna liczba

Kryteria weryfikacji poszczegélnych efektéw

Nazwa zaje¢:

Nazwa zaje¢:

Nazwa zajec:

z danej jednostki godzin Uczestnik kursu: Technologia |Podstawy Programowanie
efektow przeznaczonych obroébki konstrukcji obrabiarek
Stopniowanie na efekt skrawaniem maszyn sterowanych
efektow ksztalcenia ksztatcenia numerycznie
efekt kluczowy (ek),
efekt wazny (ew),
efekt pomocniczy
(ep)
A B C E D G
sprawdza parametry geometryczne obrobionych przedmiotow X
wprowadza korekte do programu obrébki skrawaniem X
wprowadza zmiane korektoréw narzedzi skrawajgcych X
wykonuje 10 rozréznia metody wykonywania zabezpieczeh antykorozyjnych X
zabezpieczenie elementow obrabiarek skrawajacych sterowanych numerycznie
antykorozyjne dokonuje wyboru metody zabezpieczenia antykorozyjnego dla X
elementéw obrabiarek okreslonych elementow, skrawajgcych sterowanych numerycznie
skrawajgcych wykonuje zabezpieczenia antykorozyjne zgodnie z przyjetg metodg X
sterowanych
numerycznie (ep)
wykonuje obstuge 20 okresla na podstawie instrukcji obstugi codziennej oraz instrukc;ji X
codzienng oraz konserwacji zakres obstugi codziennej oraz konserwacji obrabiarek
konserwacje skrawajgcych sterowanych numerycznie
obrabiarek przygotowuje narzedzia, przyrzady, urzgdzenia i materiaty do X
skrawajgcych wykonania obstugi oraz konserwacji obrabiarek skrawajgcych
sterowanych sterowanych numerycznie
numerycznie (ep) przeprowadza obstuge codzienng oraz konserwacje obrabiarek X
skrawajgcych sterowanych numerycznie
dokumentuje wykonanie obstugi codziennej oraz konserwacji X

obrabiarek skrawajgcych sterowanych numerycznie
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Efekty ksztatcenia taczna liczba Kryteria weryfikacji poszczegélnych efektéw Nazwa zaje¢: | Nazwa zaje¢: | Nazwa zajeé:
z danej jednostki godzin Uczestnik kursu: Technologia |Podstawy Programowanie
efektow przeznaczonych obroébki konstrukcji obrabiarek
Stopniowanie na efekt skrawaniem maszyn sterowanych
efektow ksztalcenia ksztatcenia numerycznie
efekt kluczowy (ek),
efekt wazny (ew),
efekt pomocniczy
(ep)
A B C E D G
taczna liczba godzin 240
na dang jednostke
efektow ksztatcenia
Tabela 2. Grupowanie efektow ksztatcenia w zajecia i nadawanie nazw tym zajeciom
Nazwa Efekt ksztalcenia Liczba Kryteria weryfikacji Obowigzkowe
jednostki wraz z kodowaniem godzin | Uczestnik kursu: zajecia
efektow (ek; ew; ep) edukacyjne
ksztatcenia ustalone przez
dyrektora
A B C D E
5 rozpoznaje punkty 10 rozréznia elementy konstrukcyjne obrabiarek skrawajgcych sterowanych numerycznie
3 E E skrawajacych rozroznia uktady wspotrzednych obrabiarek skrawajgcych sterowanych numerycznie obrobki
3 o g skrawaniem
20w sterowanych
% S § .g numerycznie (ew)
= 2 _& o odczytuje i 30 okresla budowe programu NC (Numerical Control) Programowanie
tg: % % 5 interpretuje rozroznia funkcje w programach obrébki obrabiarek
8 _’g £ % informacje rozréznia podprogramy wystepujgce w programach NC SterowanyC.h
w wystepujace rozréznia cykle obrobkowe wystepujgce w programach i uktadach sterowania CNC numerycznie
= w programach
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Nazwa Efekt ksztalcenia Liczba Kryteria weryfikacji Obowigzkowe
jednostki wraz z kodowaniem godzin Uczestnik kursu: zajecia
efektow (ek; ew; ep) edukacyjne

ksztatcenia ustalone przez

dyrektora

A C D E

obrébki i uktadach
sterowania
obrabiarek
skrawajgcych
sterowanych
numerycznie CNC
(Computerized
Numerical Control
(ew)
korzysta z kodu 10 opracowuje plan obrobki elementu na obrabiarke skrawajgcg sterowang numerycznie .
J'szza sgorzadz; pFr)ogram obrébki czesci maszynoweje = : & Progrqmowanle
: obrabiarek

programowania do

. . sterowanych
edycji programéw numerycznie
obrébki (ew)
rozpoznaje 10 rozréznia oznaczenia i dane do nastawienia obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie
w dokumentacji . — . : — — S—
technologicznej odczytuje w dokumentgcp technologicznej dane do nastawiania obrabiarki skrawajgce;j Programowanie
oznaczenia i dane do sterowanej numerycznie obrabiarek
nastawienia sterowanych
obrabiarki numerycznie
skrawajgcej
sterowanej
numerycznie (ew)
uruchamia obrabiarki |15 rozréznia elementy pulpitu obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie Programowanie
skrawajgce uruchamia obrabiarke w trybie recznym i pétautomatycznym obrabiarek
sterowane sterowanych
numerycznie (ew) numerycznie
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Nazwa Efekt ksztalcenia Liczba Kryteria weryfikacji Obowigzkowe
jednostki wraz z kodowaniem godzin Uczestnik kursu: zajecia
efektow (ek; ew; ep) edukacyjne

ksztatcenia ustalone przez

dyrektora

A B C D E

ustala i mocuje 25 rozroznia uchwyty obrébkowe Programowanie
przedmioty do dobiera spos6b mocowania materiatu do obrébki obrabiarek
obrobki skrawaniem stosuje uchwyty obrébkowe do mocowania przedmiotu do obrébki skrawaniem sterowanych
(ew) ustawia przesuniecie punktu zerowego numerycznie
wprowadza do sterownika obrabiarki informacje o przesunieciu punktu zerowego
mocuje oprawki 10 rozpoznaje systemy narzedziowe obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie
i narzedzia dobiera uchwyty i oprawki narzedziowe do ustalania mocowania narzedzi skrawajgcych Technologia
skfaw§jaﬁe w mocuje zestawy narzedziowe w gniazdach lub umieszcza w magazynie obrabiarki obrébki
niazdac skrawajgcej sterowanej numerycznie ;
garzedziowych lub 13 ] ’ skrawaniem
umieszcza
W magazynie
narzedziowym
obrabiarki
skrawajgcej
sterowanej
numerycznie (ew)
ustala i wprowadza 10 rozréznia wartosci korekcyjne narzedzi skrawajacych
do sterownika wykonuje bazowanie narzedzi skrawajgcych :
L _ — — . . . Programowanie
obrabiarki wprowadza do sterownika obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie wartosci obrabiarek
skrawajgce; korekcyjne narzedzia skrawajgcego sterowanych
sterowane| zarzgdza narzedziami w sterowniku obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie numerycznie
numerycznie wartosci
korekcyjne narzedzi
skrawajgcych przed
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Nazwa Efekt ksztalcenia Liczba Kryteria weryfikacji Obowigzkowe
jednostki wraz z kodowaniem godzin Uczestnik kursu: zajecia
efektow (ek; ew; ep) edukacyjne

ksztatcenia ustalone przez

dyrektora

A C D E

uruchomieniem
programu obrobki
skrawaniem (ep)
wykonuje operacje 45 wprowadza recznie i z nosnika danych program do sterownika obrabiarki skrawajgce;j
obrobki skrawaniem sterowanej numerycznie
na obrabiarkach dokonuje transmisji przettumaczonego programu do sterownika obrabiarki Programowanie
skrawajgcych wybiera program do obrébki skrawaniem obrabiarek
sterowanych testuje programy obrobki na obrabiarkach sterowanych numerycznie sterowanych
numerycznie (ek) wybiera sposab realizacji programu obrébki skrawaniem numerycznie
nadzoruje przebieg obrobki skrawaniem i reaguje na komunikaty uktadu sterowania
obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie
dokonuje wymiany 20 rozréznia rodzaje i stopien zuzycia ostrza narzedzia skrawajgcego )
ostrza w przypadku __ : : Technglog|a
nadmiernego zuzycia demontuje i dobiera ostrze do wymiany obrobki _
lub uszkodzenia (ew) wvmienia kolemnosd <o bod - n dzia skrawa skrawaniem
ymienia kolejno$¢ czynnosci podczas wymiany ostrza narzedzia skrawajgcego
przeprowadza 25 korzysta z dokumentacji technologicznej podczas kontroli wymiaréw Programowanie
korekte wynikow dobiera narzedzia pomiarowe do kontroli przedmiotéw po obrébce skrawaniem obrabiarek
obrobki skrawaniem sprawdza parametry geometryczne obrobionych przedmiotow sterowanych
(ew) wprowadza korekte do programu obrébki skrawaniem numerycznie
wykonuje 10 rozréznia metody wykonywania zabezpieczeh antykorozyjnych elementéw obrabiarek
zabezpiec;enie skrawajgcych sterowanych numerycznie Postawy
antykorozyjne dokonuje wyboru metody zabezpieczenia antykorozyjnego dla okreslonych elementéw, konstrukgji
elementow skrawajgcych sterowanych numerycznie maszyn
obrabiarek wykonuje zabezpieczenia antykorozyjne zgodnie z przyjetg metoda
skrawajgcych

Program nauczania kursu umiejetnosci zawodowych

MEC.05.5. Wykonywanie obrdbki na obrabiarkach skrawajgcych sterowanych numerycznie

strona 17 z 45




Fundusze

Europejskie
Wiedza Edukacja Rozwdj

Rzeczpospolita

- Polska

Unia Europejska [
Europejski Fundusz Spoteczny *

* x %

Nazwa Efekt ksztalcenia Liczba Kryteria weryfikacji Obowigzkowe
jednostki wraz z kodowaniem godzin Uczestnik kursu: zajecia
efektow (ek; ew; ep) edukacyjne

ksztatcenia ustalone przez

dyrektora

A C D E

sterowanych
numerycznie (ep)
wykonuje obstuge 20 okresla na podstawie instrukcji obstugi codziennej oraz instrukcji konserwacji zakres obstugi
codzienng oraz codziennej oraz konserwacji obrabiarek skrawajgcych sterowanych numerycznie
konserwacje przygotowuje narzedzia, przyrzady, urzgdzenia i materialy do wykonania obstugi oraz

: . . . . Podstawy
obrabiarek konserwacji obrabiarek skrawajgcych sterowanych numerycznie konstrukcii
skrawajgcych przeprowadza obstuge codzienng oraz konserwacje obrabiarek skrawajgcych sterowanych )
sterowanych numerycznie maszyn
numerycznie (ep) dokumentuje wykonanie obstugi codziennej oraz konserwacji obrabiarek skrawajgcych

sterowanych numerycznie

2.2. Liczba godzin przeznaczona na ksztatcenie zawodowe

Tabela 3. Okreslenie liczby godzin poszczegdlnych zaje¢ z podziatem na zajecia teoretyczne i praktyczne

Liczba godzin

Efekty ksztatcenia wraz z kodami - ek, ew, ep oraz kryteria weryfikacji realizowane w ramach zaje¢

numerycznie (ew)

Nazwa zaje¢ Zajecia Zajecia Efekty ksztatcenia Kryteria_weryfikacji
teoretyczne | praktyczne Uczestnik kursu:
Technologia 40 rozpoznaje punkty rozroznia elementy konstrukcyjne obrabiarek skrawajgcych
obrébki charakterystyczne obrabiarek sterowanych numerycznie
skrawaniem skrawajgcych sterowanych

rozroznia uktady wspotrzednych obrabiarek skrawajgcych sterowanych
numerycznie

mocuje oprawki i narzedzia
skrawajgce w gniazdach
narzedziowych lub umieszcza w
magazynie narzedziowym obrabiarki

rozpoznaje systemy narzedziowe obrabiarki skrawajgcej sterowanej
numerycznie

dobiera uchwyty i oprawki narzedziowe do ustalania i mocowania
narzedzi skrawajgcych
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Liczba godzin Efekty ksztatcenia wraz z kodami - ek, ew, ep oraz kryteria weryfikacji realizowane w ramach zaje¢
Nazwa zajeé Zajecia Zajecia Efekty ksztaicenia Kryteria-weryfikacji
teoretyczne | praktyczne Uczestnik kursu:
skrawajgcej sterowanej numerycznie mocuje zestawy narzedziowe w gniazdach lub umieszcza
(ew) W magazynie obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie
dokonuje wymiany ostrza w rozréznia rodzaje i stopien zuzycia ostrza narzedzia skrawajgcego
przypadku nadmiernego zuzycia lub demontuje i dobiera ostrze do wymiany
uszkodzenia (ew) wymienia kolejno$é czynnosci podczas wymiany ostrza narzedzia
skrawajgcego
Podstawy 30 wykonuje zabezpieczenie rozroznia metody wykonywania zabezpieczen antykorozyjnych
konstrukcji antykorozyjne elementéw obrabiarek elementoéw obrabiarek skrawajgcych sterowanych numerycznie
maszyn skrawajgcych sterowanych dokonuje wyboru metody zabezpieczenia antykorozyjnego dla
numerycznie (ep) okreslonych elementéw, skrawajgcych sterowanych numerycznie
wykonuje zabezpieczenia antykorozyjne zgodnie z przyjetg metodg
wykonuje obstuge codzienng oraz okresla na podstawie instrukcji obstugi codziennej oraz instrukcji
konserwacje obrabiarek konserwacji zakres obstugi codziennej oraz konserwacji obrabiarek
skrawajgcych sterowanych skrawajgcych sterowanych numerycznie
numerycznie (ep) przygotowuje narzedzia, przyrzady, urzgdzenia i materiaty do
wykonania obstugi oraz konserwacji obrabiarek skrawajgcych
sterowanych numerycznie
przeprowadza obstuge codzienng oraz konserwacje obrabiarek
skrawajgcych sterowanych numerycznie
dokumentuje wykonanie obstugi codziennej oraz konserwacji
obrabiarek skrawajgcych sterowanych numerycznie
Programowanie 170 odczytuje i interpretuje informacije okresla budowe programu NC (Numerical Control)
obrabiarek wystepujgce w programach obrébki rozréznia funkcje w programach obrobki
sterowanych i uktadach sterowania obrabiarek rozréznia podprogramy wystepujgce w programach NC
numerycznie skrawajgcych sterowanych rozroznia cykle obrobkowe wystepujgce w programach i uktadach
numerycznie CNC (Computerized sterowania CNC
Numerical Control) (ew)
opracowuje plan obrobki elementu na obrabiarke skrawajgcg
sterowang numerycznie
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Nazwa zajeé

Liczba godzin

Efekty ksztatcenia wraz z kodami - ek, ew, ep oraz kryteria weryfikacji realizowane w ramach zaje¢

Zajecia
teoretyczne

Zajecia

praktyczne

Efekty ksztatcenia

Kryteria weryfikacji
Uczestnik kursu:

korzysta z kodu jezyka
programowania do edycji
programéw obrébki (ew)

sporzadza program obrébki czesci maszynowej

rozpoznaje w dokumentacji
technologicznej oznaczenia i dane
do nastawienia obrabiarki
skrawajgcej sterowanej numerycznie
(ew)

rozréznia oznaczenia i dane do nastawienia obrabiarki skrawajgcej
sterowanej numerycznie

odczytuje w dokumentacji technologicznej dane do nastawiania
obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie

uruchamia obrabiarki skrawajgce
sterowane numerycznie (ew)

rozroznia elementy pulpitu obrabiarki skrawajgcej sterowanej
numerycznie

uruchamia obrabiarke w trybie recznym i pétautomatycznym

ustala i mocuje przedmioty do
obrdbki skrawaniem (ew)

rozréznia uchwyty obrébkowe

dobiera spos6b mocowania materiatu do obrébki

stosuje uchwyty obrébkowe do mocowania przedmiotu
do obrébki skrawaniem

ustawia przesuniecie punktu zerowego

wprowadza do sterownika obrabiarki informacje o przesunieciu punktu
zerowego

ustala i wprowadza do sterownika
obrabiarki skrawajgcej sterowanej
numerycznie wartosci korekcyjne
narzedzi skrawajgcych przed
uruchomieniem programu obrébki
skrawaniem (ep)

rozréznia wartosci korekcyjne narzedzi skrawajgcych

wykonuje bazowanie narzedzi skrawajgcych

wprowadza do sterownika obrabiarki skrawajgcej sterowanej
numerycznie wartosci korekcyjne narzedzia skrawajgcego

zarzgdza narzedziami w sterowniku obrabiarki skrawajacej sterowane;j
numerycznie

wykonuje operacje obrobki
skrawaniem na obrabiarkach
skrawajgcych sterowanych
numerycznie (ek)

wprowadza recznie i z nosnika danych program do sterownika
obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie

dokonuje transmisji przettumaczonego programu do sterownika
obrabiarki

wybiera program do obrébki skrawaniem
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Nazwa zajeé

Liczba godzin

Efekty ksztatcenia wraz z kodami - ek, ew, ep oraz kryteria weryfikacji realizowane w ramach zaje¢

Zajecia
teoretyczne

Zajecia
praktyczne

Efekty ksztatcenia

Kryteria weryfikacji
Uczestnik kursu:

testuje programy obrébki na obrabiarkach sterowanych numerycznie

wybiera sposob realizacji programu obrébki skrawaniem

nadzoruje przebieg obrébki skrawaniem i reaguje na komunikaty
ukfadu sterowania obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie

przeprowadza korekte wynikéw
obrébki skrawaniem (ew)

korzysta z dokumentacji technologicznej podczas kontroli wymiaréw

dobiera narzedzia pomiarowe do kontroli przedmiotéw
po obrdbce skrawaniem

sprawdza parametry geometryczne obrobionych przedmiotow

wprowadza korekte do programu obrébki skrawaniem

wprowadza zmiane korektorow narzedzi skrawajgcych
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2.3. Plan kursu umiejetnosci zawodowych

Tabela 4. Plan zajeé kursu umiejetnosci zawodowych

Rzeczpospolita

- Polska

* * %

Unia Europejska e
Europejski Fundusz Spoteczny *

* x %

Nazwa zajeé

Liczba godzin

Uwagi o realizacji

Technologia obrébki skrawaniem

40

przedmiot w ksztatceniu zawodowym teoretycznym

Podstawy konstrukcji maszyn

30

przedmiot w ksztatceniu zawodowym teoretycznym

Programowanie obrabiarek sterowanych numerycznie

170

przedmiot w ksztatceniu zawodowym teoretycznym

taczna liczba godzin zajeé

240

Ksztatcenie w formie zaocznej
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3. Cele ksztalcenia kursu umiejetnosci zawodowych

Absolwent kursu umiejetnosci zawodowych MEC.05.5. Wykonywanie obrébki na obrabiarkach skrawajgcych sterowanych numerycznie powinien osiggngé nastepujace
efekty ksztatcenia w zakresie wiedzy i umiejetnosci:

rozpoznawac punkty charakterystyczne obrabiarek skrawajgcych sterownych numerycznie

odczytywac i interpretowac informacje wystepujgce w programach obrdébki i uktadach sterowania obrabiarek skrawajgcych sterowanych numerycznie
korzystac z kodu jezyka programowania do edycji programow obrébki

rozpoznawac w dokumentacji technologicznej oznaczenia i dane do nastawienia obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie

uruchamia¢ obrabiarki skrawajgce sterowane numerycznie

ustala¢ i mocowacé przedmioty do obrébki skrawaniem

mocowac oprawki i narzedzia skrawajgce w gniazdach narzedziowych lub umieszcza¢ w magazynie narzedziowym obrabiarki skrawajgcej sterowanej
numerycznie

ustala¢ i wprowadzac¢ do sterownika obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie wartosci korekcyjne narzedzi skrawajgcych przed uruchomieniem programu
obrébki skrawaniem

wykonywacé operacje obrdbki skrawaniem na obrabiarkach skrawajgcych sterowanych numerycznie
dokonywac¢ wymiany ostrza w przypadku nadmiernego zuzycia lub uszkodzenia

przeprowadzaé korekte wynikéw obrébki skrawaniem

wykonywaé zabezpieczenia antykorozyjne elementéw obrabiarek skrawajgcych sterowanych numerycznie

wykonywaé obstuge codzienng oraz konserwacje obrabiarek skrawajgcych sterowanych numerycznie
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4. Programy poszczegobinych zajeé
4.1. Program nauczania dla przedmiotu Technologia obrébki skrawaniem

4.1.1. Cele ogdlne przedmiotu
Cele ogdlne przedmiotu to:
e Rozpoznawanie punktéw charakterystycznych obrabiarek skrawajgcych sterowanych numerycznie.

e Mocowanie oprawek i narzedzi skrawajgcych w gniazdach narzedziowych lub umieszczanie w magazynie narzedziowym obrabiarki skrawajgcej sterowanej
numerycznie.

¢ Dokonywanie wymiany ostrza w przypadku nadmiernego zuzycia lub uszkodzenia.

¢ Nabywanie kompetenciji personalnych i spotecznych.

4.1.2. Cele szczego6towe przedmiotu
Cele szczegotowe przedmiotu to:
e rozréznia¢ elementy konstrukcyjne obrabiarek skrawajgcych sterowanych numerycznie,
e rozréznia¢ uktady wspétrzednych obrabiarek skrawajgcych sterowanych numerycznie,
e rozpoznawac systemy narzedziowe obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie,
e dobiera¢ uchwyty i oprawki narzedziowe do ustalania i mocowania narzedzi skrawajacych,
e mocowac zestawy narzedziowe w gniazdach lub umieszcza¢ w magazynie obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie,
e rozréznia¢ rodzaje i stopien zuzycia ostrza narzedzia skrawajgcego,
e demontowac i dobiera¢ ostrze do wymiany,
e wymienia¢ kolejnosé czynnosci podczas wymiany narzedzia skrawajgcego,
e przestrzegaé zasad kultury osobistej i etyki zawodowej,

e planowaé wykonanie zadania,
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e ponosi¢ odpowiedzialno$¢ za podejmowane dziatania,

o wykazywac sie kreatywnoscig i otwartoscig na zmiany,

e stosowac techniki radzenia sobie ze stresem,

e doskonali¢ umiejetnosci zawodowe,

e stosowac zasady komunikacji interpersonalnej,

o stosowac¢ metody i techniki rozwigzywania problemoéw,

e wspoOipracowacé w zespole.
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4.1.3. Material nauczania z uwzglednieniem opisu efektéw ksztalcenia

Tabela 5. Materiat nauczania z uwzglednieniem opisu efektéw ksztatcenia dla przedmiotu Technologia obrobki skrawaniem

skrawajgcej sterowanej numerycznie

Dziat programowy | Tematy zaje¢ Liczba Opis efektow ksztatcenia
godz. (uwzgledniajg kryteria weryfikacji okreslone w podstawie programowej)
ko- efekty ksztatcenia mozliwe do zrealizowania z wykorzystaniem metod
i technik ksztatcenia na odlegtos¢
Uczestnik kursu:
Osprzet obrabiarek | Obrabiarki sterowane numerycznie - budowa 5 rozréznia elementy konstrukcyjne obrabiarek skrawajgcych sterowanych
numerycznie (ko)
Uktady wspotrzednych obrabiarek 5 rozroznia uktady wspotrzednych obrabiarek skrawajacych sterowanych
skrawajgcych sterowanych numerycznie numerycznie (ko)
Systemy narzedziowe obrabiarek 2 rozpoznaje systemy narzedziowe obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie
skrawajgcych sterowanych numerycznie (ko)
Oprawki narzedziowe do ustalenia 5 dobiera uchwyty i oprawki narzedziowe do ustalania i mocowania narzedzi
i mocowania narzedzi skrawajgcych skrawajgcych (ko)
Uchwyty narzedziowe do ustalenia 5
i mocowania narzedzi skrawajgcych
Mocowanie zestawdw narzedziowych mocuje zestawy narzedziowe w gniazdach lub umieszcza w magazynie obrabiarki
w gniazdach w magazynie obrabiarki 2 skrawajgcej sterowanej numerycznie

Program nauczania kursu umiejetnosci zawodowych

MEC.05.5. Wykonywanie obrdbki na obrabiarkach skrawajgcych sterowanych numerycznie

strona 25 z 45




Fundusze

uropeiske ., NI Pooke T swsirmic e [
Dziat programowy | Tematy zaje¢ Liczba Opis efektoéw ksztatcenia
godz. (uwzgledniajg kryteria weryfikacji okreslone w podstawie programowej)
ko- efekty ksztatcenia mozliwe do zrealizowania z wykorzystaniem metod
i technik ksztatcenia na odlegtosé
Uczestnik kursu:
Umieszczanie zestawow narzedziowych w
gniazdach w magazynie obrabiarki 2
skrawajgcej sterowanej numerycznie
Stopien zuzycia ostrza narzedzia 4 rozroznia rodzaje i stopien zuzycia ostrza narzedzia skrawajgcego (ko)
skrawajgcego
Rodzaj zuzycia ostrza narzedzia 4
skrawajgcego
Demontaz ostrzy skrawajgcych 4 demontuje i dobiera ostrze do wymiany
Dobér ostrza do wymiany 4
Kolejnos¢ czynnosci podczas wymiany ostrza 4 wymienia kolejnosé czynnosci podczas wymiany ostrza narzedzia skrawajgcego
narzedzia (ko)
Razem 40

4.1.4. Procedury osiggania celéw ksztatcenia

Warunkiem osiggania zatozonych celdw ksztatcenia w zakresie zaje¢ edukacyjnych Technologia obrébki skrawaniem jest odpowiednie zaplanowanie zaje¢ poprzez
okreslenie celdow operacyjnych jakie powinny zosta¢ osiggniete, wykorzystanie réznorodnych metod nauczania (w szczegolnosci takich, ktore aktywizujg uczestnika kursu
do pracy, wykorzystujg jego doswiadczenie zawodowe), dobdr srodkéw dydaktycznych do tresci i celéw nauczania oraz dobér formy pracy z uczestnikami kursu
zawodowego. Istotnym elementem bedzie rowniez uzyskanie informacji zwrotnej od uczestnikéw kursu o poziomie zrealizowanych celéw.

Wazng kwestig w ksztatceniu umiejetnosci zawodowych jest indywidualizacja pracy w kierunku potrzeb i mozliwosci uczestnika kursu w zakresie metod, srodkéw oraz
form ksztatcenia. Nauczyciel realizujgcy program powinien motywowac uczestnikow kursu do aktywnego udziatu w zajeciach, dostosowywac stopien trudnosci
planowanych ¢wiczen do mozliwosci i potrzeb uczestnikéw kursu, planowaé zadania do wykonywania przez uczestnikéw kursu z uwzglednieniem ich zainteresowan,
srodowiska pracy, przygotowywaé zadania o réznym stopniu trudno$ci i ztozonosci, zacheca¢ uczestnikéw kursu do korzystania z réznych Zrodet informaciji.

Dla przedmiotu Technologia obrébki skrawaniem, ktéry nalezy do przedmiotdéw teoretycznych zaleca sie stosowanie metod nauczania problemowych, praktycznych, oraz
podajacych, takich jak:

— metoda przewodniego tekstu
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— metoda projektu

— pokaz z objasnieniem

— ¢wiczenia przedmiotowe

— dyskusja dydaktyczna

— wyklad informacyjny

— wykifad problemowy

—  burza mézgow

— metody i techniki wykorzystywane podczas ksztatcenia na odlegtosc.

Dominujacg metodg ksztatcenia powinna by¢ metoda ¢wiczen praktycznych, ktére bedg umozliwiaty ksztattowanie umiejetnosci przy swojonej wiedzy w praktyce,
np. mocowanie zestawéw narzedziowych w gniazdach lub umieszczanie w magazynie obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie. Stosujgc metode ¢wiczen
nauczyciel stwarza mozliwos¢ ksztattowania umiejetnosci twérczego wykorzystania wiedzy w praktyce.

W pracowni, w ktérej prowadzone bedg zajecia powinny sie znajdowaé: prezentacje multimedialne dotyczace konstrukcji i obstugi obrabiarek skrawajgcych. W czasie
zaje¢ uczestnicy kwalifikacyjnego kursu zawodowego powinni mieé¢ dostep do komputeréw potgczonych z Internetem (jedno stanowisko dla jednego uczestnika kursu),
stanowisko technik wytwarzania na obrabiarkach sterowanych numerycznie (jedno stanowisko dla dwéch uczestnikow kursu) wyposazone w tokarke z uktadem
sterowania, frezarke z uktadem sterowania lub centrum obrébkowe, uchwyty i przyrzady obrébkowe, oprawki narzedziowe, narzedzia do obrébki skrawaniem, narzedzia

i przyrzady pomiarowe, sondy do pomiaru narzedzi, narzedzia obstugowe, dokumentacje techniczne obrabiarek skrawajgcych, katalogi uchwytéw i przyrzgdéw, oprawek
narzedziowych, narzedzi skrawajgcych.. Pomieszczenie, w ktérym odbywaja sie zajecia, powinno by¢ wyposazone w stanowisko komputerowe dla nauczyciela
podtgczone do sieci lokalnej z dostepem do Internetu, urzgdzeniem wielofunkcyjnym, projektorem multimedialnym oraz wizualizerem.

Zajecia z przedmiotu Technologia obrébki skrawaniem mogg by¢ w czesci realizowane z wykorzystaniem metod i technik ksztatcenia na odlegtos¢, np. lekcje online,
wykorzystanie platform edukacyjnych, komunikacja poprzez poczte elektroniczng, wykorzystanie materiatéw edukacyjnych na portalach edukacyjnych i stronach
internetowych, programy telewizyjne i audycje radiowe, zamieszczanie informacji i materiatdbw edukacyjnych na stronie internetowej placéwki. Wymiar godzin zajec
prowadzonych z wykorzystaniem metod i technik ksztatcenia na odlegto$¢ okresla podmiot prowadzacy ksztatcenie ustawiczne z wykorzystaniem tych metod i technik.

Zagadnienia zwigzane z osiggnieciem oczekiwanych efektow takich jak: mocowanie zestawéw narzedziowych w gniazdach lub umieszczanie w magazynie obrabiarki
skrawajgcej sterowanej numerycznie oraz dokonywanie wymiany ostrza w przypadku nadmiernego zuzycia lub uszkodzenia powinny by¢ realizowane stacjonarnie.

Nalezy pamietac, iz zajecia praktyczne i laboratoryjne realizowane w ramach ksztatcenia ustawicznego w formach pozaszkolnych nie mogg by¢ prowadzone
z wykorzystaniem metod i technik ksztatcenia na odlegtosc.
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Zajecia powinny by¢ prowadzone z wykorzystaniem réznych form organizacyjnych: indywidualnie i zespotowo. Zajecia mogg odbywac sie w grupach. Praca w grupie
pozwoli na ksztattowanie umiejetnosci komunikowania sig, dyskusji, podejmowania decyzji oraz prezentacji wynikéw. Bardzo wazng kwestig w ksztatceniu zawodowym
jest indywidualizacja pracy w kierunku potrzeb i mozliwosci uczestnika kursu umiejetnosci zawodowe w zakresie metod, srodkéw oraz form ksztatcenia.

4.1.5. Proponowane metody sprawdzania osiggnie¢ edukacyjnych

Sprawdzanie i ocenianie osiggnie¢ uczestnikdw kursu umiejetnosci zawodowych nalezy przeprowadzi¢ wedtug zasad ustalonych przez organizatora kursu, na podstawie
wymagan okreslonych w programie nauczania i przedstawionych uczestnikom kursu, na poczatku zaje¢ w zakresie zaplanowanych celéw ksztatcenia.

Jako metode sprawdzenia osiggnie¢ edukacyjnych uczestnika kursu zawodowego w zakresie zaje¢ Technologia obrobki skrawaniem proponuje sie zastosowac
ukierunkowang obserwacje pracy uczestnika kursu, wykonywanych éwiczen, projektow, zadan, testow praktycznych. Zaliczenie ksztatcenia prowadzonego
z wykorzystaniem metod i technik ksztatcenia na odlegtosé nie moze odbywac¢ sie z wykorzystaniem tych metod i technik.

4.2. Program nauczania dla przedmiotu Podstawy konstrukcji maszyn

4.2.1. Cele ogodlne przedmiotu

Cele ogolne przedmiotu to:
e Wykonywanie zabezpieczenia antykorozyjnego elementow obrabiarek skrawajgcych sterownych numerycznie.
¢ Wykonywanie obstugi codziennej oraz konserwacji obrabiarek skrawajgcych sterowanych numerycznie.

¢ Nabywanie kompetencji personalnych i spotecznych.

4.2.2. Cele szczegotowe przedmiotu

Cele szczegotowe przedmiotu to:
e rozréznia¢ metody wykonywania zabezpieczen antykorozyjnych elementéw obrabiarek skrawajgcych sterownych numerycznie
e dokonywac¢ wyboru metody zabezpieczenia antykorozyjnego dla okreslonych elementéw skrawajgcych sterowanych numerycznie
e wykonywac¢ zabezpieczenia antykorozyjne zgodnie z przyjeta metodg

e okresla¢ na podstawie instrukcji obstugi codziennej oraz instrukcji konserwacji zakres obstugi codziennej oraz konserwacji obrabiarek skrawajacych sterowanych
numerycznie

e przygotowywac narzedzia, przyrzady, urzadzenia i materiaty do wykonania obstugi oraz konserwaciji obrabiarek skrawajgcych sterownych numerycznie
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przeprowadzaé obstuge codzienng oraz konserwacje obrabiarek skrawajgcych sterowanych numerycznie
dokumentowac wykonanie obstugi codziennej oraz konserwacji obrabiarek skrawajgcych sterownych numerycznie
przestrzegac¢ zasad kultury osobistej i etyki zawodowej,

planowa¢ wykonanie zadania,

ponosi¢ odpowiedzialno$¢ za podejmowane dziatania,

wykazywac sie kreatywnoscig i otwartoscig na zmiany,

stosowac techniki radzenia sobie ze stresem,

doskonali¢ umiejetnosci zawodowe,

stosowac¢ zasady komunikac;ji interpersonalne;j,

stosowac metody i techniki rozwigzywania problemow,

wspotpracowac w zespole.
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4.2.3. Materiat nauczania z uwzglednieniem opisu efektéw ksztalcenia

Tabela 6. Materiat nauczania z uwzglednieniem opisu efektow ksztatcenia dla przedmiotu Podstawy konstrukcji maszyn

Dziat programowy Tematy zajec Liczba godz. | Opis efektéw ksztatcenia
(uwzgledniajg kryteria weryfikacji okreslone w podstawie programowej)
ko- efekty ksztatcenia mozliwe do zrealizowania z wykorzystaniem metod
i technik ksztatcenia na odlegtos¢
Uczestnik kursu:
I. Zabezpieczenia Zabezpieczenia antykorozyjne rozréznia metody wykonywania zabezpieczen antykorozyjnych elementéw
antykorozyjne obrabiarek sterowanych 2 obrabiarek skrawajgcych sterowanych numerycznie (ko)
elementow numerycznie
obrabiarek Metody konserwaciji obrabiarek 4 dokonuje wyboru metody zabezpieczenia antykorozyjnego dla okreslonych
skrawajgcych sterowanych numerycznie elementow, skrawajgcych sterowanych numerycznie (ko)
sterowanych Zabezpieczenia antykorozyjne 4 wykonuje zabezpieczenia antykorozyjne zgodnie z przyjetg metoda
numerycznie zgodnie z przyjetg metoda
II. Obstuga codzienna Zakres prac konserwacyjnych okres$la na podstawie instrukcji obstugi codziennej oraz instrukcji konserwac;ji
oraz konserwacja obrabiarek sterowanych 4 zakres obstugi codziennej oraz konserwaciji obrabiarek skrawajgcych sterowanych
obrabiarek numerycznie numerycznie (ko)
skrawajgcych Narzedzia i przyrzady do przygotowuje narzedzia, przyrzady, urzgdzenia i materialty do wykonania obstugi
sterowanych konserwacji obrabiarek 4 oraz konserwacji obrabiarek skrawajgcych sterowanych numerycznie
numerycznie sterowanych numerycznie
Materiaty do konserwacji 4
obrabiarek skrawajgcych
Konserwacja obrabiarek 4 przeprowadza obstuge codzienng oraz konserwacje obrabiarek skrawajgcych
sterowanych numerycznie sterowanych numerycznie
Dokumentacja konserwacji dokumentuje wykonanie obstugi codziennej oraz konserwacji obrabiarek
obrabiarek sterowanych 4 skrawajgcych sterowanych numerycznie (ko)
numerycznie
Razem 30
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4.2.4. Procedury osiggania celdéw ksztatcenia

Warunkiem osiggania zatozonych celéw ksztatcenia w zakresie zajeé¢ edukacyjnych Podstawy konstrukcji maszyn jest odpowiednie zaplanowanie zaje¢ poprzez okreslenie
celéw operacyjnych jakie powinny zostac osiggniete, wykorzystanie r6znorodnych metod nauczania (w szczegdlnosci takich, ktore aktywizujg uczestnika kursu do pracy,
wykorzystujg jego doswiadczenie zawodowe), dobdr srodkéw dydaktycznych do tresci i celéw nauczania oraz dobdr formy pracy z uczestnikami kursu zawodowego.
Istotnym elementem bedzie réwniez uzyskanie informacji zwrotnej od uczestnikéw kursu o poziomie zrealizowanych celéw.

Wazng kwestig w ksztatceniu umiejetnosci zawodowych jest indywidualizacja pracy w kierunku potrzeb i mozliwosci uczestnika kursu w zakresie metod, srodkéw oraz
form ksztatcenia. Nauczyciel realizujgcy program powinien motywowac uczestnikow kursu do aktywnego udziatu w zajeciach, dostosowywacé stopien trudnosci
planowanych ¢wiczen do mozliwosci i potrzeb uczestnikdédw kursu, planowac¢ zadania do wykonywania przez uczestnikéw kursu z uwzglednieniem ich zainteresowan,
srodowiska pracy, przygotowywaé zadania o réznym stopniu trudnosci i ztozonosci, zacheca¢ uczestnikéw kursu do korzystania z réznych zrodet informaciji.

Dla przedmiotu Technologia obrébki skrawaniem, ktéry nalezy do przedmiotoéw teoretycznych zaleca sie stosowanie metod nauczania problemowych, praktycznych oraz
podajgcych, takich jak:

— metoda przewodniego tekstu

— metoda projektu

— pokaz z objasnieniem

— ¢&wiczenia przedmiotowe

— dyskusja dydaktyczna

— wykiad informacyjny

— wykfad problemowy

— burza mézgoéw

— metody i techniki wykorzystywane podczas ksztatcenia na odlegtosé.

Dominujacg metodg ksztatcenia powinna byé metoda ¢wiczen praktycznych, ktére bedg umozliwiaty ksztattowanie umiejetno$ci przy swojonej wiedzy w praktyce,
np. wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego zgodnie z przyjetg metodg, przeprowadzanie obstugi codziennej oraz konserwacji obrabiarek skrawajgcych sterowanych
numerycznie. Stosujgc metode ¢wiczen nauczyciel stwarza mozliwos¢ ksztattowania umiejetnoéci twérczego wykorzystania wiedzy w praktyce.

W pracowni, w ktérej prowadzone bedg zajecia powinny sie znajdowac: prezentacje multimedialne dotyczgce konstrukcji i obstugi obrabiarek skrawajgcych. W czasie
zaje¢ uczestnicy kwalifikacyjnego kursu zawodowego powinni mie¢ dostep do komputeréw potgczonych z Internetem (jedno stanowisko dla jednego uczestnika kursu),
stanowisko technik wytwarzania na obrabiarkach sterowanych numerycznie (jedno stanowisko dla dwdch uczestnikéw kursu) wyposazone w tokarke z uktadem
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sterowania, frezarke z uktadem sterowania lub centrum obrébkowe, uchwyty i przyrzady obrobkowe, oprawki narzedziowe, narzedzia do obrébki skrawaniem, narzedzia
i przyrzady pomiarowe, sondy do pomiaru narzedzi, narzedzia obstugowe, dokumentacja techniczne obrabiarek skrawajgcych, katalogi uchwytéw i przyrzagdéw, oprawek
narzedziowych, narzedzi skrawajgcych.. Pomieszczenie, w ktérym odbywajg sie zajecia, powinno by¢ wyposazone w stanowisko komputerowe dla nauczyciela
podtgczone do sieci lokalnej z dostepem do Internetu, urzadzeniem wielofunkcyjnym, projektorem multimedialnym oraz wizualizerem.

Zajecia z przedmiotu Technologia obrébki skrawaniem mogg by¢ czesciowo realizowane z wykorzystaniem metod i technik ksztatcenia na odlegtos¢, np. lekcje online,
wykorzystanie platform edukacyjnych, komunikacja poprzez poczte elektroniczng, wykorzystanie materiatébw edukacyjnych na portalach edukacyjnych i stronach
internetowych, programy telewizyjne i audycje radiowe, zamieszczanie informacji i materiatéw edukacyjnych na stronie internetowej placéwki. Wymiar godzin zaje¢
prowadzonych z wykorzystaniem metod i technik ksztatcenia na odlegtos¢ okresla podmiot prowadzacy ksztatcenie ustawiczne z wykorzystaniem tych metod i technik.

Zagadnienia zwigzane z osiggnieciem oczekiwanych efektéw takich jak: mocowanie zestawdéw narzedziowych w gniazdach lub umieszczanie w magazynie obrabiarki
skrawajgcej sterowanej numerycznie oraz dokonywanie wymiany ostrza w przypadku nadmiernego zuzycia lub uszkodzenia powinny by¢ realizowane stacjonarnie.

Nalezy pamietac, iz zajecia praktyczne i laboratoryjne realizowane w ramach ksztatcenia ustawicznego w formach pozaszkolnych nie moga by¢ prowadzone
z wykorzystaniem metod i technik ksztatcenia na odlegtosc.

Zajecia powinny by¢ prowadzone z wykorzystaniem réznych form organizacyjnych: indywidualnie i zespotowo. Zajecia mogg odbywac sie w grupach. Praca w grupie
pozwoli na ksztattowanie umiejetnosci komunikowania sie, dyskusji, podejmowania decyzji oraz prezentacji wynikéw. Bardzo wazng kwestig w ksztatceniu zawodowym
jest indywidualizacja pracy w kierunku potrzeb i mozliwosci uczestnika kursu umiejetnosci zawodowe w zakresie metod, sSrodkéw oraz form ksztatcenia.

4.2.5. Proponowane metody sprawdzania osiggnie¢ edukacyjnych

Sprawdzanie i ocenianie osiggnie¢ uczestnikéw kursu umiejetnosci zawodowych nalezy przeprowadzi¢ wedtug zasad ustalonych przez organizatora kursu, na podstawie
wymagan okreslonych w programie nauczania i przedstawionych uczestnikom kursu na poczatku zaje¢ w zakresie zaplanowanych celéw ksztatcenia.

Jako metode sprawdzenia osiggnie¢ edukacyjnych uczestnika kursu w zakresie zaje¢ Podstawy konstrukcji proponuje sie zastosowa¢ ukierunkowang obserwacje pracy
uczestnika kwalifikacyjnego kursu zawodowego, wykonywanych ¢wiczen, projektow, zadan, testow praktycznych. Zaliczenie ksztatcenia prowadzonego z wykorzystaniem
metod i technik ksztatcenia na odlegto$¢ nie moze odbywac sie z wykorzystaniem tych metod i technik.

4.3. Program nauczania dla przedmiotu Programowanie obrabiarek sterowanych numerycznie

4.3.1. Cele ogdlne przedmiotu
Cele ogdlne przedmiotu to:

e Odczytywanie i interpretowanie informacji wystepujgce w programach obrdébki i uktadach sterowania obrabiarek skrawajgcych sterowanych numerycznie CNC
(Computerized Numerical Control).
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e Korzystanie z kodu jezyka programowania do edycji programéw obrébki.

e Rozpoznawanie w dokumentacji technologicznej oznaczen i danych do nastawienia obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie.
e Uruchamianie obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie.

e Ustalanie i mocowanie przedmiotéw do obrébki skrawaniem.

e Ustalanie i wprowadzanie do sterownika obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie wartosci korekcyjnych narzedzi skrawajgcych przed uruchomieniem
programu obrobki skrawaniem.

e Wykonywanie operacji obrébki skrawaniem na obrabiarkach skrawajgcych sterowanych numerycznie.
e Przeprowadzanie korekty wynikdéw obrébki skrawaniem.

¢ Nabywanie kompetenciji personalnych i spotecznych.

4.3.2. Cele szczegotowe przedmiotu
Cele szczegotowe przedmiotu to:
e okresla¢ budowe programu NC (Numerrical Control),
e rozréznia¢ funkcje w programach obrébki,
e rozréznia¢ podprogramy wystepujgce w programach NC,
e rozréznia¢ cykle obrébkowe wystepujgce w programach i uktadach sterowania CNC,
e opracowac plan obrdbki elementu na obrabiarke skrawajgcg sterowang numerycznie,
e sporzgdzac program obrébki czesci maszynowe;j,
e rozpoznawac¢ w dokumentacji technologicznej oznaczenia i dane do nastawienia obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie,
e odczytywa¢ w dokumentacji technologicznej dane do nastawiania obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie,
e rozréznia¢ elementy pulpitu obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie,
e uruchamiaé obrabiarke w trybie recznym i automatycznym,

e rozréznia¢ uchwyty obrobkowe,
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dobiera¢ sposdb mocowania materiatu do obrébki,

stosowa¢ uchwyty obrébkowe do mocowania przedmiotu do obrobki skrawaniem,

ustawiac przesuniecie punktu zerowego,

wprowadzac¢ do sterownika obrabiarki informacje o przesunieciu punktu zerowego,

rozrozniaé¢ wartosci korekcyjne narzedzi skrawajgcych,

wykonywaé bazowanie narzedzi skrawajacych,

wprowadzac¢ do sterownika obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie wartosci korekcyjne narzedzia skrawajgcego,
zarzgdzaé narzedziami w sterowniku obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie,

wprowadzac recznie i z nosnika danych program do sterownika obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie,
dokonywac transmisji przettumaczonego programu do sterownika obrabiarki,

wybiera¢ program do obrobki skrawaniem,

testowac programy obrébki na obrabiarkach sterowanych numerycznie,

wybierac sposéb realizacji programu obrébki skrawaniem,

nadzorowac przebieg obrébki skrawaniem i reaguje na komunikaty uktadu sterowania obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie,
korzysta z dokumentacji technologicznej podczas kontroli wymiaréw,

dobieraé narzedzia pomiarowe do kontroli przedmiotéw po obrébce skrawaniem,

sprawdzaé parametry geometryczne obrobionych przedmiotow,

wprowadzac korekte do programu obrébki skrawaniem,

wprowadzac zmiane korektorow narzedzi skrawajacych,

przestrzegac zasad kultury osobistej i etyki zawodowej,

planowaé¢ wykonanie zadania,

ponosi¢ odpowiedzialnos¢ za podejmowane dziatania,
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o wykazywac sie kreatywnoscig i otwartoscig na zmiany,
e stosowac techniki radzenia sobie ze stresem,

e doskonali¢ umiejetnosci zawodowe,

e stosowac zasady komunikaciji interpersonalnej,

o stosowac¢ metody i techniki rozwigzywania probleméw,

e wspoOipracowacé w zespole.
4.3.3. Material nauczania z uwzglednieniem opisu efektéow ksztatcenia

Tabela 7. Materiat nauczania z uwzglednieniem opisu efektéw ksztatcenia dla przedmiotu Programowanie obrabiarek sterowanych numerycznie

Dziat programowy Tematy zajec Liczba godz. | Opis efektow ksztalcenia

(uwzgledniajg kryteria weryfikacji okreslone w podstawie programowej)
ko- efekty ksztatcenia mozliwe do zrealizowania z wykorzystaniem metod
i technik ksztatcenia na odlegtos¢

Uczestnik kursu:

l. Programy oraz Program NC 6 rozpoznaje program NC (Numerical Control) (ko)
cykle Funkcje w programach obrébkowych | 6 rozréznia funkcje w programach obrébki (ko)
obrébkowe Programy wystepujgce 6 rozréznia podprogramy wystepujgce w programach NC (ko)
w programach NC
Cykle obrobkowe wystepujace 6 rozréznia cykle obrobkowe wystepujgce w programach i uktadach sterowania CNC

w programach (ko)
Cykle obrobkowe wystepujace

w uktadach sterowania CNC 6

Plan obrébki elementu na obrabiarce opracowuje plan obrébki elementu na obrabiarke skrawajgcg sterowang
skrawajgcej sterowanej numerycznie 5 numerycznie (ko)

Program obroébki czesci maszynowe;j 5 sporzgdza program obrobki czesci maszynowej (ko)
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Dziat programowy Tematy zajeé Liczba godz. | Opis efektéw ksztatcenia
(uwzgledniajg kryteria weryfikacji okreslone w podstawie programowej)
ko- efekty ksztalcenia mozliwe do zrealizowania z wykorzystaniem metod
i technik ksztatcenia na odlegtosé
Uczestnik kursu:
Oznaczenia i dane do nastawienia rozréznia oznaczenia i dane do nastawienia obrabiarki skrawajgcej sterowanej
obrabiarki skrawajgcej sterowanej 5 numerycznie (ko)
numerycznie
Dokumentacja technologiczna do 5 odczytuje w dokumentacji technologicznej dane do nastawiania obrabiarki
nastawienia obrabiarki skrawajgcej skrawajgcej sterowanej numerycznie (ko)
sterowanej numerycznie
Elementy pulpitu obrabiarki 5 rozréznia elementy pulpitu obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie (ko)
skrawajgcej sterowanej numerycznie
Uruchomienie obrabiarki w trybie 5 uruchamia obrabiarke w trybie recznym i pétautomatycznym
recznym
Uruchomienie obrabiarki w trybie 5
potautomatycznym
Il. Mocowanie Uchwyty obrébkowe 5 rozréznia uchwyty obrébkowe (ko)
przedmiotu do Sposoby mocowania materiatu 5 dobiera spos6b mocowania materiatu do obrébki (ko)
obrébki do obrabiarki
skrawaniem Uchwyty obrébkowe do mocowania 5 stosuje uchwyty obrébkowe do mocowania przedmiotu do obrdbki skrawaniem
przedmiotu do obrébki skrawaniem
Przesuniecie punktu zerowego 5 ustawia przesuniecie punktu zerowego (ko)
Wprowadzaniu do sterownika 5 wprowadza do sterownika obrabiarki informacje o przesunieciu punktu zerowego (ko)
informacji o przesunieciu punktu
zerowedo w obrabiarce
M. Wartosci Wartosci korekcyjne narzedzi 3 rozréznia wartosci korekcyjne narzedzi skrawajgcych (ko)
korekcyjne skrawajgcych wykonuje bazowanie narzedzi skrawajgcych (ko)
narzedzia Bazowanie narzedzi skrawajgcych
skrawajgcego 3
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Dziat programowy Tematy zajeé Liczba godz. | Opis efektéw ksztatcenia
(uwzgledniajg kryteria weryfikacji okreslone w podstawie programowej)
ko- efekty ksztatcenia mozliwe do zrealizowania z wykorzystaniem metod
i technik ksztatcenia na odlegtosé
Uczestnik kursu:
Wprowadzanie do sterownika wprowadza do sterownika obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie wartosci
obrabiarki skrawajgcej numerycznie 5 korekcyjne narzedzia skrawajacego (ko)
wartosci korekcyjnych narzedzia
skrawajgcego
Narzedzia w sterowniku obrabiarki rozrdznia narzedzia w sterowniku obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie
skrawajgcej sterowanej numerycznie 5 (ko)
zarzgdza narzedziami w sterowniku obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie
(ko)
V. Programy do Wprowadzanie recznie danych wprowadza recznie i z nosnika danych program do sterownika obrabiarki skrawajgce;j
obrébki programu do sterownika obrabiarki 6 sterowanej numerycznie (ko)
skrawaniem skrawajgcej sterowanej numerycznie
Wprowadzanie z no$nika danych
programu do sterownika obrabiarki 6
skrawajgcej sterowanej numerycznie
Transmisja przettumaczonego 6 dokonuje transmisji przettumaczonego programu do sterownika obrabiarki (ko)
programu do sterownika obrabiarki
Program do obrobki skrawaniem 6 wybiera program do obrdbki skrawaniem (ko)
Programy obroébki na obrabiarkach 7 testuje programy obrobki na obrabiarkach sterowanych numerycznie
sterowanych numerycznie
Sposob realizacji programu obrdbki 7 wybiera sposéb realizacji programu obrébki skrawaniem
skrawaniem
Przebieg obrobki skrawaniem- nadzoruje przebieg obrébki skrawaniem i reaguje na komunikaty uktadu sterowania
komunikaty na obrabiarkach 7 obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie
skrawajgcych sterowanych
numerycznie.
Dokumentacja technologiczna 5 korzysta z dokumentacji technologicznej podczas kontroli wymiaréw (ko)

podczas kontroli wymiaréw

stosuje dokumentacje technologiczng podczas kontroli wymiaréw(ko)
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(uwzgledniajg kryteria weryfikacji okreslone w podstawie programowej)
ko- efekty ksztatcenia mozliwe do zrealizowania z wykorzystaniem metod
i technik ksztatcenia na odlegtos¢

Uczestnik kursu:

Narzedzia pomiarowe do kontroli dobiera narzedzia pomiarowe do kontroli przedmiotéw po obrébce skrawaniem (ko)

przedmiotéw po obrébce skrawaniem 5 stosuje narzedzia pomiarowe do kontroli przedmiotéw po obrébce skrawaniem
Kontrola parametréw klasyfikuje parametry geometryczne obrobionych przedmiotéw (ko)
V. Korekta geometrycznych obrobionych 5 sprawdza parametry geometryczne obrobionych przedmiotow

wynikow obrébki | przedmiotow

skrawaniem Wprowadzanie korekty do programu 5 rodzaje korekt wprowadzanych do programu obrébki skrawaniem (ko)
obrébki skrawaniem wprowadza korekte do programu obrobki skrawaniem (ko)
Zmiana korektorow narzedzi 5 rodzaje korektorow narzedzi skrawajgcych (ko)
skrawajgcych wprowadza zmiane korektoréw narzedzi skrawajgcych (ko)

Razem 170

4.3.4. Procedury osiggania celéw ksztatcenia

Warunkiem osiggania zatozonych celdw ksztatcenia w zakresie zaje¢ edukacyjnych Programowanie obrabiarek sterowanych numerycznie jest odpowiednie zaplanowanie
zajec poprzez okreslenie celdow operacyjnych jakie powinny zosta¢ osiggniete, wykorzystanie roznorodnych metod nauczania (w szczegdlnosci takich, ktére aktywizujg
uczestnika kursu do pracy, wykorzystujg jego doswiadczenie zawodowe), dobér Srodkéw dydaktycznych do tresci i celéw nauczania oraz dobér formy pracy

z uczestnikami kursu zawodowego. Istotnym elementem bedzie réwniez uzyskanie informacji zwrotnej od uczestnikow kursu o poziomie zrealizowanych celow.

Wazng kwestig w ksztatceniu umiejetnoéci zawodowych jest indywidualizacja pracy w kierunku potrzeb i mozliwosci uczestnika kursu w zakresie metod, Srodkéw oraz
form ksztatcenia. Nauczyciel realizujgcy program powinien motywowac uczestnikow kursu do aktywnego udziatu w zajeciach, dostosowywac stopien trudnosci
planowanych ¢wiczen do mozliwosci i potrzeb uczestnikéw kursu, planowaé zadania do wykonywania przez uczestnikéw kursu z uwzglednieniem ich zainteresowan,
srodowiska pracy, przygotowywaé zadania o réznym stopniu trudnosci i ztozonosci, zacheca¢ uczestnikéw kursu do korzystania z réznych zrodet informaciji.

Dla przedmiotu Programowanie obrabiarek sterowanych numerycznie, ktéry nalezy do przedmiotdéw teoretycznych zaleca sie stosowanie metod nauczania problemowych,
praktycznych, oraz podajgcych, takich jak:

— metoda przewodniego tekstu

— metoda projektu

Program nauczania kursu umiejetnosci zawodowych
MEC.05.5. Wykonywanie obrdbki na obrabiarkach skrawajgcych sterowanych numerycznie

strona 38 z 45



**

Fundusze . ; :
el Rzeczpospolita Unia Europejska [
Europejskie - Polska Europejski Fundusz Spoteczny LS

Wiedza Edukacja Rozwdj

— pokaz z objasnieniem

— ¢wiczenia przedmiotowe

— dyskusja dydaktyczna

— wyklad informacyjny

— wykifad problemowy

—  burza mézgoéw

— metody i techniki wykorzystywane podczas ksztatcenia na odlegtosc.

Dominujgca metodg ksztatcenia powinna by¢ metoda ¢éwiczen praktycznych, ktére bedg umozliwiaty ksztattowanie umiejetnosci przyswojonej wiedzy w praktyce,
np. mocowanie zestawéw narzedziowych w gniazdach lub umieszczanie w magazynie obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie. Stosujac metode ¢wiczen
nauczyciel stwarza mozliwos¢ ksztattowania umiejetnosci twérczego wykorzystania wiedzy w praktyce.

W pracowni, w ktérej prowadzone bedg zajecia powinny sie znajdowacé: prezentacje multimedialne dotyczace konstrukcji i obstugi obrabiarek skrawajgcych. W czasie
zaje¢ uczestnicy kwalifikacyjnego kursu zawodowego powinni mie¢ dostep do komputeréw potaczonych z Internetem (jedno stanowisko dla jednego uczestnika kursu),
stanowisko do nauki programowania i symulacji pracy obrabiarek sterowanych numerycznie (jedno stanowisko dla jednego uczestnika kursu), z symulatorem do nauki
programowania i oprogramowanie do symulacji pracy obrabiarek skrawajgcych sterowanych w systemie CAD wraz z postprocesorami na obrabiarki, stanowisko technik
wytwarzania sterowanych numerycznie (jedno stanowisko dla dwéch uczestnikow kursu) wyposazone w tokarke z uktadem sterowania, frezarke z uktadem sterowania lub
centrum obrobkowe, uchwyty i przyrzady obrébkowe, oprawki narzedziowe, narzedzia do obrébki skrawaniem, narzedzia i przyrzady pomiarowe, sondy do pomiaru
narzedzi, narzedzia obstugowe, dokumentacje techniczne obrabiarek skrawajgcych, katalogi uchwytéw i przyrzgdéw, oprawek narzedziowych, narzedzi skrawajgcych
Pomieszczenie, w ktorym odbywajg sie zajecia, powinno byé wyposazone w stanowisko komputerowe dla nauczyciela podtgczone do sieci lokalnej z dostepem

do Internetu, urzgdzeniem wielofunkcyjnym, projektorem multimedialnym oraz wizualizerem.

Zajecia z przedmiotu Programowanie obrabiarek sterowanych numerycznie mogg by¢ w czesci realizowane z wykorzystaniem metod i technik ksztatcenia na odlegtosé,
np. lekcje online, wykorzystanie platform edukacyjnych, komunikacja poprzez poczte elektroniczng, wykorzystanie materiatéw edukacyjnych na portalach edukacyjnych
i stronach internetowych, programy telewizyjne i audycje radiowe, zamieszczanie informacji i materiatbw edukacyjnych na stronie internetowej placéwki. Wymiar godzin
zaje¢ prowadzonych z wykorzystaniem metod i technik ksztatcenia na odlegtos¢ okresla podmiot prowadzgcy ksztatcenie ustawiczne z wykorzystaniem tych metod

i technik.

Zagadnienia zwigzane z osiggnieciem oczekiwanych efektow takich jak: uruchamianie obrabiarki uruchamianie obrabiarki w trybie recznym i pétautomatycznym powinny
by¢ realizowane stacjonarnie.

Nalezy pamietac, iz zajecia praktyczne i laboratoryjne realizowane w ramach ksztatcenia ustawicznego w formach pozaszkolnych nie mogg by¢ prowadzone
z wykorzystaniem metod i technik ksztatcenia na odlegtosé.
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Zajecia powinny by¢ prowadzone z wykorzystaniem réznych form organizacyjnych: indywidualnie i zespotowo. Zajecia mogg odbywac sie w grupach. Praca w grupie
pozwoli na ksztattowanie umiejetnosci komunikowania sig, dyskusji, podejmowania decyzji oraz prezentacji wynikéw. Bardzo wazng kwestig w ksztatceniu zawodowym
jest indywidualizacja pracy w kierunku potrzeb i mozliwosci uczestnika kursu umiejetnosci zawodowe w zakresie metod, srodkéw oraz form ksztalcenia.

4.3.5. Proponowane metody sprawdzania osiggnie¢ edukacyjnych

Sprawdzanie i ocenianie osiggnie¢ uczestnikdw kursu umiejetnosci zawodowych nalezy przeprowadzaé systematycznie przez caty okres realizacji programu nauczania
przedmiotu, na podstawie wymagan przedstawionych w programie nauczania i przedstawionych uczestnikom kursu umiejetnosci zawodowych na poczatku zaje¢.
Osiggniecia uczestnikdow kursu umiejetnosci zawodowych nalezy ocenia¢ w zakresie zaplanowanych celéw ksztalcenia na podstawie:

ukierunkowanej obserwacji pracy uczestnika kursu umiejetnosci zawodowych,

— wykonywanych ¢wiczen,

wykonywanego projektu,

prezentacji projektu.

W ocenie dokonywanej w formie ustnej nalezy uwzglednia¢ nastepujgce kryteria: wiedze merytoryczng, jako$¢ wypowiedzi, poprawnos$¢ wnioskowania. Umiejetnosci
praktyczne nalezy sprawdzaé na podstawie obserwacji czynnosci wykonywanych przez uczestnika kursu umiejetnosci zawodowych w trakcie realizacji ¢wiczen,
uwzgledniajgc takie kryteria jak: zawartos¢ merytoryczng ¢wiczen, ich poprawnosc¢, formy przedstawienia.

Zajecia nalezy prowadzi¢ z naciskiem na:

— poprawnos$¢é merytoryczng wykonywanych ¢wiczen i projektow
— wykorzystywanie réznych zrédet informacii,
— prace w zespole.

Po zakonczeniu realizacji programu przedmiotu proponuje sie zastosowac test pisemny z zadaniami otwartymi i zamknietymi. W ocenie koncowej nalezy uwzglednié
poziom wykonania ¢éwiczen, wyniki testu oraz ocene za wykonanie i prezentacje projektu. Zaliczenie ksztatcenia prowadzonego z wykorzystaniem metod i technik
ksztatcenia na odlegtos¢ nie moze odbywacé sie z wykorzystaniem tych metod i technik.
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5. Ewaluacja programu kursu umiejetnosci zawodowych
Tabela 8. Ewaluacja programu kursu umiejetnosci zawodowych
Efekt ksztalcenia z podstawy programowej Wskazniki potwierdzajace Metody/techniki badania Termin badania
(oznaczony w programie kursu jako kluczowy | osiagniecie efektu ksztatcenia
dla kwalifikacji lub jednostki efektow)
wykonuje operacje obrébki skrawaniem na wykonuje operacje obrébki — test ze znajomosci programoéw do obrébki w trakcie
obrabiarkach skrawajgcych sterowanych skrawaniem na obrabiarkach CNC trwania kursu
numerycznie (ek) sterowanych numerycznie — obserwacja prawidtowych dziatan na
obrabiarce
— sprawdzanie prawidtowosci wprowadzania
programoéw

6. Wykaz literatury oraz niezbednych srodkéw i materiatéw dydaktycznych

6.1. Wykaz literatury

Proponowane podreczniki:

1.
2.
3.

Lewandowski T., Rysunek techniczny dla mechanikéw. Podrecznik, WSiP, Warszawa 2018.
Grzelak K., Telega J., Torzewski J., Podstawy konstrukcji maszyn. Podrecznik do nauki, zawéd technik mechanik, WSiP, Warszawa 2017.

Podstawy konstrukcji maszyn. Czes¢ 2. Techniki wytwarzania i maszynoznawstwo wydawnictwa komunikaciji i tacznosci, praca zbiorowa, Wydawnictwa
Komunikaciji i tgcznosci, Warszawa 2012.

Chomczyk W., Podstawy konstrukcji maszyn, PWN, Warszawa 2012.
Jabtonski W., Ptoszajski G., Elektrotechnika z automatyka, WSIiP, Warszawa 1999.

Figurski J., Popis S., Wykonywanie elementéw maszyn, urzadzen i narzedzi metodg obrdbki recznej. Kwalifikacja M.20.1. Podrecznik do nauki, zawdd technik
mechanik, WSiP, Warszawa 2015.

Figurski J., Popis S., Wykonywanie elementéw maszyn, urzadzen i narzedzi metodg obrébki maszynowej. Kwalifikacja M.20.2. Podrecznik do nauki, zawdd
technik mechanik, WSiP, Warszawa 2015.

Figurski J., Popis S., Wykonywanie potgczen materiatow. Kwalifikacja M.20.3. Podrecznik do nauki, zawdd technik mechanik, WSiP, Warszawa 2015.
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9. Figurski J., Popis S., Naprawa i konserwacja elementoéw maszyn, urzgdzen i narzedzi. Kwalifikacja M.20.4. Podrecznik do nauki, zawéd technik mechanik, WSIP,
Warszawa 2015.

10. Legutko S., Obstuga maszyn i urzadzen. Kwalifikacja M.17.2. Podrecznik do nauki, zawdd technik mechanik, WSIiP, Warszawa 2013.
11. Zawora J., Montaz maszyn i urzadzen. Kwalifikacja M.17.1. Podrecznik do nauki, zawdd technik mechanik, WSiP, Warszawa 2014.
Literatura:
1. Poradnik mechanika, pod red. Potrykus J., Wydawnictwo REA, Warszawa 2014.
2. Malty poradnik mechanika Tom | i I, praca zbiorowa, WNT, Warszawa 2008.
Czasopisma branzowe:
1. ,Mechanik”, Miesiecznik Naukowo-Techniczny”, SIM.

2. ,Mtody technik”.

6.2. Wykaz niezbednych srodkéw i materiatéw dydaktycznych

Placéwka prowadzgca ksztatcenie w zawodzie zapewnia pomieszczenia dydaktyczne z wyposazeniem odpowiadajgcym technologii i technice stosowanej w zawodzie,
aby zapewni¢ osiggniecie wszystkich efektéw ksztatcenia okreslonych w podstawie programowej ksztatcenia w zawodzie szkolnictwa branzowego oraz umozliwié
przygotowanie absolwenta do wykonywania zadan zawodowych.

Wyposazenie placéwki niezbedne do realizacji ksztatcenia w zakresie kursu umiejetnosci zawodowych MEC.05.5. Wykonywanie obrébki na obrabiarkach
sterowanych numerycznie

Pracownia podstaw konstrukcji maszyn wyposazona w:

— stanowisko komputerowe dla nauczyciela podtgczone do sieci lokalnej z dostepem do Internetu, urzgdzeniem wielofunkcyjnym, projektorem multimedialnym oraz
wizualizerem,

— stanowiska komputerowe dla uczestnikéw kursu umiejetnosci zawodowych (jedno stanowisko dla jednego uczestnika kursu), wszystkie komputery podtgczone do
sieci lokalnej z dostepem do Internetu, wyposazone w pakiet programéw biurowych, program do wykonywania rysunku technicznego,

— srodki dydaktyczne do ksztattowania wyobrazni przestrzennej, normy dotyczgce zasad wykonywania rysunku technicznego maszynowego.
Pracownia technologii obrébki skrawaniem wyposazona w:

— stanowisko komputerowe dla nauczyciela podtgczone do sieci lokalnej z dostepem do Internetu, urzgdzeniem wielofunkcyjnym, projektorem multimedialnym
oraz wizualizerem,
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stanowiska komputerowe dla uczestnikow kursu umiejetnosci zawodowych (jedno stanowisko dla jednego uczestnika kursu), wszystkie komputery poditgczone
do sieci lokalnej z dostepem do Internetu wyposazone w pakiet programéw biurowych

czesci maszyn, modele potgczen, modele maszyn i urzgdzen transportu wewnetrznego,

narzedzia do obrébki recznej i maszynowej, narzedzia monterskie, narzedzia i przyrzady pomiarowe,

dokumentacja techniczna, prébki materiatéw konstrukcyjnych i eksploatacyjnych,

elementy maszyn i urzgdzen, modele napedow, uktadow smarowania, modele maszyn i urzgdzeh transportu wewnetrznego, modele sprezarek, wentylatorow,
pomp, czesci maszyn z roznymi postaciami zuzycia, katalogi maszyn, urzgdzen, materiatow eksploatacyjnych, oraz elementéw znormalizowanych stosowanych

w budowie maszyn,

prezentacje multimedialne dotyczgce poszczegdlnych technik wytwarzania.

Warsztaty wyposazone w:

stanowiska do obrdbki recznej i maszynowej (jedno stanowisko dla jednego uczestnika kursu umiejetnosci zawodowych) wyposazone w stoty Slusarskie, przyrzady
traserskie, przyrzgdy pomiarowe stosowane podczas wykonywania operacji obrébki recznej i maszynowej, narzedzia do obrébki recznej i maszynowej skrawaniem,
niezbedne $rodki ochrony indywidualnej.

7. Sposoéb i forma zaliczenia kursu umiejetnosci zawodowych

Kurs umiejetnosci zawodowych konczy sie zaliczeniem w formie ustalonej przez podmiot prowadzacy kurs. Osoba, ktéra uzyskata zaliczenie, otrzymuje zaswiadczenie
o ukonczeniu kursu umiejetnosci zawodowych.

8. Sprawdzenie kompletnosci i poprawnosci opracowanego programu nauczania

Tabela 9. Tabela weryfikacji programu nauczania kursu umiejetnosci zawodowych pod katem zgodnosci z przepisami prawa o$wiatowego

Lp. | Program kursu umiejetnosci zawodowych uwzglednia Zawartos¢ opracowanego programu zajec¢
(T/N)

1 Cele ksztatcenia (zadania zawodowe) T

2 Efekty ksztatcenia T

3 Kryteria weryfikacji T

4 Warunki realizacji ksztatcenia w kwalifikacji (lub niezbedne do realizacji danej jednostki efektéw) T
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Lp. | Program kursu umiejetnosci zawodowych uwzglednia

Zawartos¢ opracowanego programu zajecé
(T/N)

5 Minimalna liczba godzin ksztatcenia zawodowego dla kwalifikacji wyodrebnionej w zawodzie lub jednostki

efektow

T

Tabela 10. Tabela weryfikacji programu kursu umiejetnosci zawodowych pod katem kompletnosci efektow ksztatcenia

Efekty ksztalcenia oraz kryteria weryfikacji okreslone w podstawie programowej ksztalcenia w zawodzie

Zawartos¢ opracowanego programu zajec¢
(temat zajec)

Oznaczenie i nazwa jednostki efektow

Efekty ksztatcenia

Kryteria weryfikacji

MEC.05.5. Wykonywanie obrobki na obrabiarkach skrawajgcych sterowanych numerycznie

rozpoznaje punkty charakterystyczne
obrabiarek skrawajgcych sterowanych
numerycznie (ew)

rozroznia elementy konstrukcyjne obrabiarek skrawajgcych sterowanych
numerycznie

Obrabiarki sterowane numerycznie - budowa

rozroznia uktady wspotrzednych obrabiarek skrawajgcych sterowanych
numeryczni

Ukfady wspotrzednych obrabiarek skrawajgcych
sterowanych numerycznie

odczytuje i interpretuje informacje
wystepujgce w programach obrobki
i uktadach sterowania obrabiarek
skrawajgcych sterowanych
numerycznie CNC (Computerized
Numerical Control (ew)

okresla budowe programu NC (Numerical Control)

Program NC

rozréznia funkcje w programach obroébki

Funkcje w programach obrébkowych

rozréznia podprogramy wystepujgce w programach NC

Programy wystepujgce w programach NC

rozréznia cykle obrobkowe wystepujgce w programach i uktadach
sterowania CNC

Cykle obrobkowe wystepujgce w programach.
Cykle obrobkowe wystepujgce w uktadach
sterowania CNC

korzysta z kodu jezyka
programowania do edycji programéw
obrébki (ew)

opracowuje plan obrdbki elementu na obrabiarke skrawajgcg sterowang
numerycznie

Plan obrébki elementu na obrabiarce skrawajgce;j
sterowanej numerycznie

sporzgdza program obrobki czesci maszynowej

Program obrdébki czes$ci maszynowej

rozpoznaje w dokumentacji
technologicznej oznaczenia i dane do
nastawienia obrabiarki skrawajgce;j
sterowanej numerycznie (ew)

rozréznia oznaczenia i dane do nastawienia obrabiarki skrawajgce;j
sterowanej humerycznie

Oznaczenia i dane do nastawienia obrabiarki
skrawajgcej sterowanej numerycznie

odczytuje w dokumentaciji technologicznej dane do nastawiania
obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie

Dokumentacja technologiczna do nastawienia
obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie

uruchamia obrabiarki skrawajgce
sterowane numerycznie (ew)

rozréznia elementy pulpitu obrabiarki skrawajgcej sterowanej
numerycznie

Elementy pulpitu obrabiarki skrawajgcej sterowanej
numerycznie

uruchamia obrabiarke w trybie recznym i pétautomatycznym

Uruchomienie obrabiarki w trybie recznym.
Uruchomienie obrabiarki w trybie
pétautomatycznym

rozréznia uchwyty obrébkowe

Uchwyty obrébkowe
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Efekty ksztatcenia oraz kryteria weryfikacji okreslone w podstawie programowej ksztalcenia w zawodzie

Zawartos¢é opracowanego programu zajecé
(temat zaje¢)

ustala i mocuje przedmioty do obrébki
skrawaniem (ew)

dobiera sposéb mocowania materiatu do obroébki

Sposoby mocowania materiatu do obrabiarki

stosuje uchwyty obrébkowe do mocowania przedmiotu do obrébki
skrawaniem

Uchwyty obrobkowe do mocowania przedmiotu do
obrébki skrawaniem

ustawia przesuniecie punktu zerowego

Przesuniecie punktu zerowego

wprowadza do sterownika obrabiarki informacje o przesunieciu punktu
zerowego

Whprowadzanie do sterownika informaciji
0 przesunieciu punktu zerowego w obrabiarce

mocuje oprawki i narzedzia
skrawajgce w gniazdach
narzedziowych lub umieszcza

W magazynie narzedziowym
obrabiarki skrawajgcej sterowanej
numerycznie (ew)

rozpoznaje systemy narzedziowe obrabiarki skrawajgcej sterowanej
numerycznie

Systemy narzedziowe obrabiarek skrawajgcych
sterowanych numerycznie

dobiera uchwyty i oprawki narzedziowe do ustalania i mocowania
narzedzi skrawajgcych

Oprawki narzedziowe do ustalenia i mocowania
narzedzi skrawajgcych
Uchwyty narzedziowe do ustalenia i mocowania
narzedzi skrawajgcych

mocuje zestawy narzedziowe w gniazdach lub umieszcza w magazynie
obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie

Mocowanie zestawéw narzedziowych w gniazdach
w magazynie obrabiarki skrawajgcej sterowanej
numerycznie

Umieszczanie zestawow narzedziowych

w gniazdach w magazynie obrabiarki skrawajacej
sterowanej numerycznie

ustala i wprowadza do sterownika
obrabiarki skrawajacej sterowanej
numerycznie warto$ci korekcyjne
narzedzi skrawajgcych przed
uruchomieniem programu obrébki
skrawaniem (ep)

rozroznia wartosci korekcyjne narzedzi skrawajgcych

Wartosci korekcyjne narzedzi skrawajacych.

wykonuje bazowanie narzedzi skrawajgcych

Bazowanie narzedzi skrawajgcych.

wprowadza do sterownika obrabiarki skrawajgcej sterowanej
numerycznie wartosci korekcyjne narzedzia skrawajgcego

Wprowadzanie do sterownika obrabiarki
skrawajgcej numerycznie wartosci korekcyjnych
narzedzia skrawajgcego

zarzgdza narzedziami w sterowniku obrabiarki skrawajgcej sterowanej
numerycznie

Narzedzia w sterowniku obrabiarki skrawajgce;j
sterowanej humerycznie

wykonuje operacje obrébki
skrawaniem na obrabiarkach
skrawajgcych sterowanych
numerycznie (ek)

wprowadza recznie i z no$nika danych program do sterownika
obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie

Wprowadzanie recznie danych programu do
sterownika obrabiarki skrawajgcej sterowane;j
numerycznie

Wprowadzanie z nosnika danych programu do
sterownika obrabiarki skrawajgcej sterowanej
numerycznie

dokonuje transmisji przettumaczonego programu do sterownika
obrabiarki

Transmisja przettumaczonego programu do
sterownika obrabiarki

wybiera program do obrébki skrawaniem

Program do obrébki skrawaniem
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Efekty ksztatcenia oraz kryteria weryfikacji okreslone w podstawie programowej ksztalcenia w zawodzie

Zawartos¢é opracowanego programu zajecé
(temat zaje¢)

testuje programy obrdébki na obrabiarkach sterowanych numerycznie

Programy obrébki na obrabiarka sterowanych
numerycznie

wybiera sposéb realizacji programu obrébki skrawaniem

Sposab realizacji programu obrébki skrawaniem

nadzoruje przebieg obrébki skrawaniem i reaguje na komunikaty uktadu
sterowania obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie

Przebieg obrdbki skrawaniem-komunikaty na
obrabiarkach skrawajgcych sterowanych
numerycznie

dokonuje wymiany ostrza w przypadku
nadmiernego zuzycia lub uszkodzenia
(ew)

rozrdznia rodzaje i stopieh zuzycia ostrza narzedzia skrawajgcego

Stopien zuzycia ostrza narzedzia skrawajgcego
Rodzaj zuzycia ostrza narzedzia skrawajgcego

demontuje i dobiera ostrze do wymiany

Demontaz ostrzy skrawajgcych
Dobér ostrza do wymiany

wymienia kolejnosé czynnosci podczas wymiany ostrza narzedzia
skrawajgcego

Kolejnos$¢ czynnosci podczas wymiany ostrza
narzedzia

przeprowadza korekte wynikow
obrobki skrawaniem (ew)

korzysta z dokumentac;ji technologicznej podczas kontroli wymiaréw

Dokumentacja technologiczna podczas kontroli
wymiaréw

dobiera narzedzia pomiarowe do kontroli przedmiotéw po obrébce
skrawaniem

Narzedzia pomiarowe do kontroli przedmiotéw po
obrébce skrawaniem

sprawdza parametry geometryczne obrobionych przedmiotow

Kontrola parametrow geometrycznych obrobionych
przedmiotéw

wprowadza korekte do programu obrébki skrawaniem

Wprowadzanie korekty do programu obrobki
skrawaniem

wprowadza zmiane korektoréw narzedzi skrawajgcych

Zmiana korektoréw narzedzi skrawajgcych.

wykonuje zabezpieczenie
antykorozyjne elementéw obrabiarek
skrawajgcych sterowanych
numerycznie (ep)

rozroznia metody wykonywania zabezpieczen antykorozyjnych
elementoéw obrabiarek skrawajgcych sterowanych numerycznie

Zabezpieczenia antykorozyjne obrabiarek
sterowanych numerycznie

dokonuje wyboru metody zabezpieczenia antykorozyjnego dla
okreslonych elementéw, skrawajgcych sterowanych numerycznie

Metody konserwacji obrabiarek sterowanych
numerycznie

wykonuje zabezpieczenia antykorozyjne zgodnie z przyjetg metodg

Zabezpieczenia antykorozyjne zgodnie z przyjetg
metodg

wykonuje obstuge codzienng oraz
konserwacje obrabiarek skrawajgcych
sterowanych numerycznie (ep)

okre$la na podstawie instrukcji obstugi codziennej oraz instrukc;ji
konserwacji zakres obstugi codziennej oraz konserwacji obrabiarek
skrawajgcych sterowanych numerycznie

Zakres prac konserwacyjnych obrabiarek
sterowanych numerycznie

przygotowuje narzedzia, przyrzady, urzgdzenia i materiaty do wykonania
obstugi oraz konserwaciji obrabiarek skrawajgcych sterowanych
numerycznie

Narzedzia i przyrzady do konserwacji obrabiarek
sterowanych numerycznie
Materiaty do konserwacji obrabiarek skrawajgcych

przeprowadza obstuge codzienng oraz konserwacje obrabiarek
skrawajgcych sterowanych numerycznie

Konserwacja obrabiarek sterowanych numerycznie
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Efekty ksztatcenia oraz kryteria weryfikacji okreslone w podstawie programowej ksztalcenia w zawodzie

Zawartos¢é opracowanego programu zajecé
(temat zaje¢)

dokumentuje wykonanie obstugi codziennej oraz konserwac;ji obrabiarek
skrawajgcych sterowanych numerycznie

Dokumentacja konserwacji obrabiarek sterowanych
numerycznie
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