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Podstawy prawne:

1)
2)
3)

4)
5)
6)
7)
8)

9)

Ustawa z dnia 14 grudnia 2016 r. — Prawo oswiatowe (Dz.U. z 2020 r. poz. 910);

Ustawa z dnia 7 wrzesnia 1991 r. o systemie o$wiaty (Dz. U. z 2019 r., poz. 1481 z pézn. zm.);

Rozporzgdzenie Ministra Edukacji Narodowej z dnia 19 lutego 2019 r. w sprawie ogdlnych celdéw i zadan ksztafcenia w zawodach szkolnictwa
branzowego oraz klasyfikacji zawodoéw szkolnictwa branzowego (Dz.U. z 2019 r., poz. 316);

Rozporzgdzenie Ministra Edukacji Narodowej z dnia 29 marca 2019 r. zmieniajgce rozporzgdzenie w sprawie praktycznej nauki zawodu (Dz.U. z 2019
r. poz. 644);

Rozporzgdzenie Ministra Edukacji Narodowej z dnia 3 kwietnia 2019 r. w sprawie ramowych plandéw nauczania dla publicznych szkét (Dz.U. z 2019 r.
poz. 639);

Rozporzadzenie Ministra Edukacji Narodowej z dnia 16 maja 2019 r. w sprawie podstaw programowych ksztalcenia w zawodach szkolnictwa
branzowego oraz dodatkowych umiejetnosci zawodowych w zakresie wybranych zawodéw szkolnictwa branzowego (Dz.U. 2019 poz. 991);
Rozporzgdzenie Ministra Edukacji Narodowej z dnia 22 lutego 2019 r. w sprawie oceniania, klasyfikowania i promowania uczniéw i stuchaczy w
szkotach publicznych (Dz.U. z 2019 r., poz. 373);

Rozporzgdzenie Ministra Edukacji Narodowej z dnia 19 marca 2019 r. w sprawie ksztatcenia ustawicznego w formach pozaszkolnych (Dz.U. z 2019 r.
poz. 652).

Obwieszczenie Ministra Edukacji Narodowej z dnia 24 stycznia 2020 r. w sprawie prognozy zapotrzebowania na pracownikéw w zawodach szkolnictwa
branzowego na krajowym i wojewédzkim rynku pracy (M.P. 2020 poz. 106).
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1. Cele ogodlne i szczegotowe ksztatcenia w zawodzie

Absolwent szkoty prowadzacej ksztatcenie w zawodzie operator obrabiarek skrawajgcych powinien by¢ przygotowany do wykonywania zadah zawodowych w
zakresie kwalifikacji MEC.05. Uzytkowanie obrabiarek skrawajgcych:

1) przygotowywania obrabiarek skrawajgcych konwencjonalnych i sterowanych numerycznie do planowanej obrébki;

2) wykonywania obrébki na konwencjonalnych obrabiarkach skrawajgcych zgodnie z dokumentacjg technologiczng;

3) wykonywania obrébki na obrabiarkach skrawajgcych sterowanych numerycznie zgodnie z dokumentacjg technologiczng.

Zawoéd zostat przyporzadkowany do branzy mechanicznej (MEC). Zawéd moze byé ksztatcony w branzowej szkole | stopnia, a takze w ramach
kwalifikacyjnych kurséw zawodowych. Ksztatcenie w tym zawodzie moze stanowi¢ podbudowe do dalszego ksztatcenia zawodowego w ramach tej samej branzy
w zawodzie: technik mechanik.

MOZLIWOSCI PODNOSZENIA KWALIFIKACJI W ZAWODZIE

Absolwent szkoty prowadzgcej ksztatcenie w zawodzie operator obrabiarek skrawajgcych po potwierdzeniu kwalifikacji MEC.05. Uzytkowanie obrabiarek
skrawajgcych moze uzyskac¢ dyplom zawodowy w zawodzie technik mechanik po potwierdzeniu kwalifikacji MEC.09. Organizacja i nadzorowanie procesow
produkcji maszyn i urzgdzen oraz uzyskaniu wyksztatcenia sredniego lub sredniego branzowego.

Celem zaje¢ praktycznych jest pogtebianie zdobytej przez ucznidéw wiedzy i umiejetnosci, zastosowanie wiedzy teoretycznej w praktyce, oraz poznanie
zasad funkcjonowania stanowisk pracy operator obrabiarek skrawajgcych w rzeczywistych warunkach pracy.

Ksztatcenie zawodowe ulega ciggtym modyfikacjom pod wptywem przemian, zachodzacych w systemie gospodarczym i na rynku pracy. Zapotrzebowanie
na pewne grupy zawodowe zmniejsza si¢, na inne rosnie. Edukacja zawodowa, jak i cala gospodarka stojg dzi§ przed znaczacymi wyzwaniami.
Przedsiebiorstwa, pracodawcy i pracownicy muszg zmierzy¢ sie¢ ze zmieniajgcymi sie pod wptywem digitalizacji warunkami dziatania. Globalizacja otworzyta
przed polskimi przedsiebiorstwami, stosujgcymi wysoko wyspecjalizowane technologie, nowe rynki zbytu i umozliwita powstanie kooperacji w ramach fancucha
dostaw o swiatowym zasiegu. Procesy te wymusity jednak réwniez zaostrzenie konkurencji dla pracodawcow i pracownikow oraz stosowanie innowacyjnych
rozwigzanh.

Zadania podmiotéw prowadzgcych praktyczng nauke zawodu oraz sposob ich realizacji sg uwarunkowane wzrostem oczekiwan pracodawcow w zakresie
poziomu wiedzy iumiejetnosci pracownikéw oraz zmianami zachodzgcymi w otoczeniu gospodarczo-spotecznym. Odpowiedni poziom wiedzy ogdlnej
powigzanej z wiedzg zawodowg w procesie ksztatcenia zawodowego przyczyni sie do podniesienia poziomu umiejetno$ci zawodowych, a tym samym zapewni
mozliwos¢ sprostania wyzwaniom zmieniajgcego sie rynku pracy.

Potgczenie w systemie dualnym nauki w szkole z zajeciami w zaktadzie pracy stanowi dla wielu mtodych szanse na udang przysztos¢ i utatwia przejscie ze
szkoty do pracy zawodowej. Potaczenie praktycznej nauki, zapewnianej na wysokim poziomie przez zakfady pracy, z uzyskaniem uznawanego przez panstwo
dyplomu, umozliwia absolwentom szybkie wejscie na rynek pracy i osiggniecie finansowej niezaleznosci.
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Stanowi to dobrg motywacje, stwarzajgc perspektywy i nadzieje na przysztosé.
Opracowany program nauczania dla praktycznej nauki zawodu pozwoli na osiggniecie powyzszych celéw ogolnych ksztatcenia zawodowego.

2. Rozwigzania organizacyjne w zakresie realizacji praktycznej nauki zawodu

Zajecia praktyczne organizuje sie dla uczniéw i mtodocianych w celu opanowania przez nich umiejetnosci zawodowych niezbednych do podjecia pracy w
danym zawodzie, a w przypadku zaje¢ praktycznych odbywanych u pracodawcow na zasadach dualnego systemu ksztalcenia — rowniez w celu zastosowania
i pogtebienia zdobytej wiedzy i umiejetnosci zawodowych w rzeczywistych warunkach pracy. Umowe o praktyczng nauke zawodu zwanej dalej ,umowg”, zawiera
dyrektor szkoty z podmiotem przyjmujgcym uczniéw na praktyczng nauke zawodu realizowang w formie zajeé praktycznych.

Gtéwnym zadaniem podmiotdow realizujgcych ksztatcenie w zawodzie operator obrabiarek skrawajgcych jest takie przygotowanie ucznia, aby po
zakonczeniu ksztalcenia absolwent byt przygotowany do wykonywania czynnosci z zakresu obstugi obrabiarek skrawajgcych konwencjonalnych oraz
sterowanych numerycznie. W ramach ksztatcenia w zawodzie uczniowie nabedg gruntowng i zaawansowang wiedze oraz umiejetnosci z zakresu mechaniki
0golnej, materialoznawstwa, umiejetno$¢ czytania rysunkéw technicznych, umiejetno$¢ postugiwania sie narzedziami pomiarowymi. Wszystkie te umiejetnosci
sg szczegoblnie wymagane oraz niezbedne w zawodzie operatora obrabiarek skrawajgcych.

Operator obrabiarek skrawajgcych bedzie mogt by¢ zatrudniony w réznych sektorach gospodarki, gtdwnie przy obstudze maszyn wykonujgcych obrobke
skrawaniem. Zapotrzebowanie na pracownikéw w tym zawodzie wystepuje w przemysle, w zwigzku z koniecznoscig modernizacji wielu przedsiebiorstw oraz
rozwojem przemystu mechanicznego. Istotnym uzupetnieniem oferty zatrudnienia operatoréw w duzych zaktadach przemystowych jest mozliwos¢ zatrudnienia
operatora obrabiarek skrawajgcych w matych firmach, specjalizujgcych sie w wytwarzaniu ré6znych drobnych elementéw i podzespotéw. Obecnie stosuje sie z
zasady technologie systemowe okreslonych producentéw, co zapewnia dobre perspektywy pracy dla absolwentéw. Operator obrabiarek skrawajgcych moze
réwniez pracowac¢ we wszystkich przedsiebiorstwach produkcyjnych wykorzystujgcych obrébke skrawaniem, zajmujgcych sie wytwarzaniem i eksploatacjg
maszyn i urzgdzen mechanicznych, maszyn budowlanych, samochodéw i ciggnikow, zaktadach budowy i eksploatacji taboru kolejowego, budowy silnikéw
parowych, spalinowych i turbinowych, napedéw hydraulicznych, wyposazenia samolotéw i Smigtowcow. Osoby przedsiebiorcze mogg zaktadaé witasne firmy, w
szczegolnosci w obszarze ustugowym.

Praktyczna nauka zawodu bedzie organizowana w czasie trwania zaje¢ dydaktyczno-wychowawczych, w okresie od 1 wrzesnia do zakonczenia zaje¢
zgodnie z organizacja roku szkolnego. Zajecia bedg realizowane zgodnie z programem nauczania praktycznej nauki zawodu na stanowiskach wyposazonych
w niezbedne narzedzia, sprzet, maszyny i urzgdzenia.

Wymiar zaje¢ praktycznej nauki zawodu proponowany dla zawodu operator obrabiarek skrawajacych:
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e klasa 1 — semestr pierwszy i drugi - 1 dzien - 6 godzin - Pracodawca: mate, srednie i duze przedsiebiorstwa specjalizujgce sie w obrébce skrawaniem
za pomocg konwencjonalnych i sterowanych numerycznie obrabiarek w réznych sektorach gospodarki, miedzy innymi w firmach zajmujgcych sie
eksploatacjg, naprawa i wytwarzaniem maszyn i urzadzeh mechanicznych, maszyn budowlanych, samochoddéw i ciggnikéw, w zakfadach
przemystowych réznych branz;

e klasa 2 — semestr pierwszy i drugi - 2 dni - po 6 godzin kazdy —Pracodawca: mate, $rednie i duze przedsiebiorstwa specjalizujgce sie w obrobce
skrawaniem za pomocg konwencjonalnych i sterowanych numerycznie obrabiarek w réznych sektorach gospodarki, miedzy innymi w firmach
zajmujgcych sie eksploatacjg, naprawa i wytwarzaniem maszyn i urzadzeh mechanicznych, maszyn budowlanych, samochodéw i ciggnikow, w
zaktadach przemystowych réznych branz lub Pracodawca,;

o klasa 3 - semestr pierwszy i drugi - 2 dni - po 6 godzin kazdy — Pracodawca: mate, srednie i duze przedsiebiorstwa specjalizujgce sie w obrobce
skrawaniem za pomocg konwencjonalnych i sterowanych numerycznie obrabiarek w réznych sektorach gospodarki, miedzy innymi w firmach
zajmujgcych sie eksploatacjg, naprawa i wytwarzaniem maszyn i urzgdzen mechanicznych, maszyn budowlanych, samochodéw i ciggnikow, w
zaktadach przemystowych réznych branz lub Pracodawca;

Zajecia praktyczne bedg odbywac sie w szkole/u pracodawcy- w przedsiebiorstwach specjalizujgcych sie w obrébce skrawaniem za pomocg konwencjonalnych
i sterowanych numerycznie obrabiarek w réznych sektorach gospodarki, miedzy innymi w firmach zajmujgcych sie eksploatacjg, naprawa i wytwarzaniem
maszyn i urzgdzen mechanicznych, maszyn budowlanych, samochodéw i ciggnikéw, w zakfadach przemystowych réznych branz na zasadach dualnego
systemu ksztalcenia, na podstawie umowy o praktyczng nauke, zawartej miedzy dyrektorem szkoty a zaktadem pracy w réznych sektorach gospodarki, miedzy
innymi w budownictwie mieszkaniowym i przemystowym, energetyce, przemysle wydobywczym, petrochemicznym, stoczniowym, w zaktadach przemystowych
réznych branz na zasadach dualnego systemu ksztatcenia, na podstawie umowy o praktyczng nauke, zawartej miedzy dyrektorem szkoty a pracodawca.

Praktyczna nauka zawodu (zajecia praktyczne) ucznidéw i mtodocianych jest prowadzona indywidualnie lub w grupach. Liczba uczniéw lub mtodocianych w
grupie powinna umozliwiac realizacje programu nauczania do danego zawodu i uwzgledniaé specyfike nauczanego zawodu, przepisy bezpieczenstwa i higieny
pracy oraz przepisy wydane na podstawie art. 204 § 1 i 3 ustawy z dnia 26 czerwca 1974 r. - Kodeks pracy (Dz. U. z 2018 r. poz. 917, t.j. ze zmianami), a takze
warunki lokalowe i techniczne w miejscu odbywania praktycznej nauki zawodu. Podziatu uczniéw lub mtodocianych na grupy dokonuje odpowiednio dyrektor
szkoty lub pracodawca, o ktérym mowa w § 3 ust. 2 rozporzadzenia, w porozumieniu z podmiotem przyjmujgcym odpowiednio uczniéw lub miodocianych na
praktyczng nauke zawodu.

Szkota kierujaca uczniéw na praktyczna nauke zawodu, na podstawie umowy z pracodawca, jest zobowigzana w szczegolnosci do:
— nadzorowania realizacji programu praktycznej nauki zawodu;
— wspdtpracy z podmiotem przyjmujgcym ucznidéw na praktyczng nauke zawodu;
— zapewnienia ubezpieczenia ucznidw od nastepstw nieszczesliwych wypadkow;
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akceptowania wyznaczonych instruktoréow praktycznej nauki zawodu, o ktérych mowa w ust. 2 pkt 2 rozporzgdzenia, lub wyznaczenia do prowadzenia
praktycznej nauki zawodu nauczycieli praktycznej nauki zawodu, zwanych dalej "nauczycielami”;

zwrotu réwnowartosci kosztéw przejazdu srodkami komunikacji publicznej, z uwzglednieniem ulg przystugujacych uczniom, w przypadku uczniéw
odbywajgcych praktyczng nauke zawodu w miejscowosciach poza ich miejscem zamieszkania i poza siedzibg szkoty, majgcym mozliwos¢ codziennego
powrotu do miejsca zamieszkania lub siedziby szkoty,

zapewnienia uczniom odbywajgcym praktyczng nauke zawodu w miejscowosciach poza siedzibg szkoty, do ktdérych codzienny dojazd nie jest mozliwy,
nieodptatne zakwaterowanie i opieke oraz ryczatt na wyzywienie w wysokosci nie nizszej niz 40% diety przystugujgcej pracownikowi zatrudnionemu w
panstwowej lub samorzgdowej jednostce sfery budzetowej z tytutu podrézy stuzbowej na obszarze kraju;

przygotowania kalkulacji ponoszonych przez szkote kosztow realizacji praktycznej nauki zawodu, w ramach przyznanych przez organ prowadzacy
srodkow finansowych.

Przedsiebiorstwa przyjmujace uczniéw na praktyczng nauke zawodu, na podstawie umowy ze szkota:

a)

b)
d)

e)
f)
9)
h)

zapewniajg warunki materialne do realizacji praktycznej nauki zawodu, a w szczegdlnosci:
stanowiska szkoleniowe wyposazone w niezbedne urzadzenia, sprzet, narzedzia, materiaty i dokumentacje techniczng, uwzgledniajgce
wymagania bezpieczenstwa i higieny pracy,

— odziez, obuwie robocze i srodki ochrony indywidualnej oraz $rodki higieny osobistej przystugujgce pracownikom na danym stanowisku pracy,

— pomieszczenia do przechowywania odziezy i obuwia roboczego oraz srodkdéw ochrony indywidualnej,

— nieodptatne positki profilaktyczne i napoje przystugujgce pracownikom na danym stanowisku pracy, zgodnie z przepisami wydanymi na podstawie
art. 232 ustawy z dnia 26 czerwca 1974 r. - Kodeks pracy,

dostep do urzgdzen higieniczno-sanitarnych oraz pomieszczen socjalno-bytowych;

wyznaczajg odpowiednio nauczycieli, instruktorow praktycznej nauki zawodu, o ktérych mowa w § 10 i 11 rozporzadzenia;

zapoznajg uczniéw lub mtodocianych z organizacjg pracy, regulaminem pracy, w szczegolnosci w zakresie przestrzegania porzadku i dyscypliny

pracy, oraz z przepisami i zasadami bezpieczenstwa i higieny pracy;

nadzorujg przebieg praktycznej nauki zawodu;

sporzadzajg, w razie wypadku podczas praktycznej nauki zawodu, dokumentacje powypadkows;

wspotpracujg ze szkotg;

powiadamiajg szkofe lub pracodawce, o ktérym mowa w § 3 ust. 2 rozporzgdzenia, o naruszeniu przez ucznia lub miodocianego regulaminu pracy.
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3. Sposob angazowania nauczycieli w realizacje zajec¢ praktycznych

Zajecia beda realizowane zgodnie z programem nauczania praktycznej nauki zawodu na stanowiskach spetniajgcych wymagania w warunkéw okreslonych
w podstawie programowej dla zawodow i programie nauczania dla zawodu. Zajecia powinny uwzglednia¢ realizacje kierunkéw polityki oswiatowej panstwa na
biezgcy rok szkolny oraz inne zadania, w tym:

— Ksztatcenie zawodowe oparte na scistej wspétpracy z pracodawcami;

— Rozwdj doradztwa zawodowego.

Zajecia moze prowadzic¢ pracodawca, osoba prowadzgca zaktad pracy w imieniu pracodawcy, osoba zatrudniona u pracodawcy, pod warunkiem posiadania
kwalifikacji okreslonych w przepisach dotyczgcych praktycznej nauki zawodu w Rozporzadzeniu Ministra Edukacji Narodowej w sprawie praktycznej nauki
zawodu. Zgodnie z tymi przepisami, zajecia praktyczne realizowane u pracodawcow mogg prowadzi¢ instruktorzy praktycznej nauki zawodu. Szczegétowe
zapisy wymagan dotyczgcych prowadzenia tego typu zaje¢ znajdujg sie w rozporzgdzeniu. Nauczyciele praktycznej nauki zawodu dla zawodu operator
obrabiarek skrawajgcych powinni posiada¢ umiejetnosci praktyczne zwigzane z:

— przygotowywaniem obrabiarek skrawajgcych konwencjonalnych i sterowanych numerycznie do planowanej obrébki;
— wykonywaniem obrébki na konwencjonalnych obrabiarkach skrawajacych zgodnie z wymaganiami dokumentacji technologicznej;
— wykonywaniem programu obrébki technologicznej na obrabiarkach sterowanych numerycznie zgodnie z wymaganiami dokumentacji
technologicznej.
Wyszczegodlnione umiejetnosci przekazywane sg przez nauczycieli praktycznej nauki zawodu lub instruktoréw praktycznej nauki zawodu, uczniom podczas
trwania zajec¢ praktycznych.

Nauczyciel zawodu/przedmiotéw zawodowych jest pracownikiem pedagogicznym szkoty i do jego obowigzkéw nalezy realizowanie zadan
dydaktycznych i wychowawczych. Zadania te powinny by¢ realizowane zgodnie z organizacjg obowigzujgcg w szkole, z zachowaniem w wymagan
bezpieczenstwa i higieny pracy oraz warunkéw lokalowych i technicznych w miejscu odbywania praktycznej nauki zawodu.

Szkota kierujaca uczniéw na praktyczng nauke zawodu:

1) nadzoruje realizacje programu praktycznej nauki zawodu;

2) wspétpracuje z podmiotem przyjmujgcym ucznidw na praktyczng nauke zawodu;

3) zapewnia ubezpieczenie ucznidow od nastepstw nieszczesliwych wypadkow;

4) akceptuje wyznaczonych instruktorow praktycznej nauki zawodu, o ktéorych mowa w wust. 2 pkt 2 rozporzadzenia, lub wyznacza
do prowadzenia praktycznej nauki zawodu nauczycieli praktycznej nauki zawodu, zwanych dalej "nauczycielami";

5) zwraca uczniom odbywajgcym praktyczng nauke zawodu w miejscowosciach poza ich miejscem zamieszkania i poza siedzibg szkoty, majagcym mozliwos¢
codziennego powrotu do miejsca zamieszkania lub siedziby szkoty, rownowarto$¢ kosztéw przejazdow srodkami komunikacji publicznej, z uwzglednieniem ulg
przystugujgcych uczniom;
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6) zapewnia uczniom odbywajgcym praktyczng nauke zawodu w miejscowosciach poza siedzibg szkoty, do kiérych codzienny dojazd nie jest mozliwy,
nieodptatne zakwaterowanie i opieke oraz ryczatt na wyzywienie w wysokos$ci nie nizszej niz 40% diety przystugujacej pracownikowi zatrudnionemu w
panstwowej lub samorzgdowej jednostce sfery budzetowej z tytutu podrézy stuzbowej na obszarze kraju;
7) przygotowuje kalkulacje ponoszonych przez szkote kosztdw realizacji praktycznej nauki zawodu, w ramach przyznanych przez organ prowadzgcy srodkéw
finansowych.
Podmioty przyjmujace uczniéw lub mtodocianych na praktyczng nauke zawodu:

1) zapewniajg warunki materialne do realizacji praktycznej nauki zawodu, a w szczegdélnosci:

a) stanowiska szkoleniowe wyposazone w niezbedne urzadzenia, sprzet, narzedzia, materiaty i dokumentacje technicznag, uwzgledniajgce wymagania

bezpieczenhstwa i higieny pracy,

b) odziez, obuwie robocze i srodki ochrony indywidualnej oraz $rodki higieny osobistej przystugujgce pracownikom na danym stanowisku pracy,

c) pomieszczenia do przechowywania odziezy i obuwia roboczego oraz srodkéw ochrony indywidualne;j,

d) nieodptatne positki profilaktyczne i napoje przystugujgce pracownikom na danym stanowisku pracy, zgodnie z przepisami wydanymi

na podstawie art. 232 ustawy z dnia 26 czerwca 1974 r. - Kodeks pracy,

e) dostep do urzgdzen higieniczno-sanitarnych oraz pomieszczen socjalno-bytowych;
2) wyznaczajg odpowiednio nauczycieli, instruktorow praktycznej nauki zawodu, o ktérych mowa w § 10 i 11 rozporzadzenia;
3) zapoznajg uczniéw lub miodocianych =z organizacjg pracy, regulaminem pracy, w szczegdlnosci w zakresie przestrzegania porzgdku
i dyscypliny pracy, oraz z przepisami i zasadami bezpieczenstwa i higieny pracy;
4) nadzorujg przebieg praktycznej nauki zawodu;
5) sporzagdzaja, w razie wypadku podczas praktycznej nauki zawodu, dokumentacje powypadkows;
6) wspotpracujg ze szkotg;
7) powiadamiajg szkote lub pracodawce, o ktérym mowa w § 3 ust. 2 rozporzadzenia, o naruszeniu przez ucznia lub mtodocianego regulaminu pracy.

Do zadan kierownika szkolenia praktycznego nalezy:

1. Petnienie nadzoru organizacyjnego i pedagogicznego nad przebiegiem praktycznej nauki zawodu.

2. Przygotowanie harmonogramu praktycznej nauki zawodu ze szczegdlnym uwzglednieniem: liczebnosci grup wynikajgcej ze stosowania przepiséw BHP,
wykazu prac wzbronionych mtodocianym, a takze warunkdéw lokalowych i technicznych w miejscu odbywania zaje¢ praktycznych.

Zapoznanie, ucznidbw ze szczegOtowymi wymaganiami edukacyjnymi, wynikajgcymi z realizowanego programu zaje¢ praktycznych
oraz sposobami sprawdzania osiggnie¢ edukacyjnych

Ustalanie z zaktadami pracy miejsc odbywania praktycznej nauki zawodu.

Wizytowanie uczniéw podczas realizacji praktycznej nauki zawodu, prowadzenie arkuszy spostrzezen i uwag na temat jakosci odbywanych przez
uczniow zajec.

Terminowe opracowywanie materiatdw sprawozdawczych z praktycznej nauki zawodu.

Wspdtdziatanie z radg pedagogiczng w zakresie szkolenia praktycznego.

Wspotdziatanie z rodzicami w zakresie szkolenia praktycznego.

Wypetnianie dokumentacji pedagogicznej dotyczgcej ocen (klasyfikacji) z praktycznej nauki zawodu.
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10. Reprezentowanie szkoty w kontaktach z pracodawcami miodocianych pracownikow.
11. Udzielanie konsultacji w zakresie prawa pracy w celu nauki praktycznej nauki zawodu z obowigzujgcymi przepisami.

W czasie zaje¢ nauczyciel zawodu/przedmiotéw zawodowych jest obowigzany posiadaé nastepujgcag dokumentacje zajeé: rozktad materiatu, dziennik
lekcyjny. Zrealizowane zajecia powinny byé wpisane niezwtocznie, tego samego dnia do dziennika lekcyjnego.

Dla potrzeb realizacji praktycznej nauki zawodu musi by¢ prowadzona dokumentacja dotyczaca ksztatcenia (dualnego) :
Umowa o praktyczng nauke zawodu realizowana na zasadach ksztatcenia dualnego.

Szkolny plan nauczania.

Program nauczania w zakresie zaje¢ praktycznych realizowanych na zasadach ksztatcenia dualnego.

Wykaz ucznidéw na zajecia praktyczne realizowanych na zasadach ksztatcenia dualnego.

Regulamin zaje¢ praktycznych realizowanych na zasadach ksztatcenia dualnego.

System oceniania na zajeciach praktycznych realizowanych na zasadach ksztatcenia dualnego.

Szczegotowe zasady refundacji kosztow zaje¢ praktycznych realizowanych na zasadach ksztatcenia dualnego.

NoukrwdE

4. Efekty ksztatcenia dla zawodu operator obrabiarek skrawajgcych z rozporzadzenia w sprawie podstawy
programowej ksztatcenia w zawodach

EFEKTY KSZTALCENIA I KRYTERIA WERYFIKACJI TYCH EFEKTOW
Do wykonywania zadan zawodowych w zakresie kwalifikacji MEC.05. Uzytkowanie obrabiarek skrawajacych niezbgdne jest osiagnigcie nizej wymienionych efektow
ksztatcenia:

MEC.05. Uzytkowanie obrabiarek skrawajacych
MEC.05.1. Bezpieczenstwo i higiena pracy

Efekty ksztalcenia Kryteria weryfikacji
Uczen: Uczen
1) rozrdznia pojecia zwigzane z bezpieczenstwem 1) wymienia przepisy prawa okre$lajgce wymagania w zakresie bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony

i higieng pracy, ochrong przeciwpozarows, przeciwpozarowej, ochrony srodowiska i ergonomii

ochrong srodowiska i ergonomia 2) wymienia regulacje wewnatrzzaktadowe zwigzane z bezpieczenstwem i higieng pracy, ochrong
przeciwpozarowg, ochrong srodowiska i ergonomig

3) omawia terminologi¢ zwigzang z bezpieczenstwem i higieng pracy, ochrong pracy, ochrong

przeciwpozarowg oraz ergonomia
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2) rozréznia zadania i uprawnienia instytucji oraz 1) wymienia instytucje i stuzby dziatajace w zakresie ochrony pracy, ochrony przeciwpozarowej oraz ochrony

stuzb dzialajacych w zakresie ochrony pracy, srodowiska

ochrony przeciwpozarowej oraz ochrony 2) wymienia zadania i uprawnienia instytucji i stuzb zajmujacych si¢ ochrong pracy, ochrong

srodowiska przeciwpozarowa oraz ochrona srodowiska
3) okresla prawa i obowiazki pracownika oraz 1) wskazuje prawa i obowigzki pracownika

pracodawcy w zakresie bezpieczenstwa i higieny w zakresie bezpieczenstwa i higieny pracy

pracy 2) wskazuje obowigzki pracodawcy w zakresie bezpieczenstwa i higieny pracy

3) opisuje konsekwencje nieprzestrzegania obowigzkow przez pracownika i pracodawce
w zakresie bezpieczenstwa i higieny pracy

4) wskazuje prawa i obowigzki pracownika, ktory ulegt wypadkowi przy pracy wynikajace
Z przepisow prawa

5) wskazuje prawa i obowiazki pracownika, ktory zachorowat na chorobe zawodowsa wynikajace z przepisow
prawa

6) okresla zakres odpowiedzialno$ci pracownika oraz pracodawcy z tytutu naruszenia przepisow prawa w
zakresie bezpieczenstwa i higieny pracy

4) okre$la skutki oddziatywania czynnikow 1) wskazuje rodzaje czynnikoéw Srodowiska pracy oddziatujace na organizm cztowieka

srodowiska pracy na organizm czlowieka 2) rozrdéznia zrodia czynnikéw Srodowiska pracy oddziatujacych na organizm cztowieka
3) wskazuje sposoby zapobiegania zagrozeniom zdrowia i zycia podczas wykonywania zadan zawodowych
4) okre$la objawy typowych chorob zawodowych mogacych wystapi¢ na stanowiskach pracy

5) wykonuje zadania zawodowe zgodnie 1) wskazuje zasady organizacji stanowisk pracy zwigzanych z uzytkowaniem obrabiarek
z zasadami bezpieczenstwa i higieny pracy, i narzedzi skrawajacych
ochrony przeciwpozarowej, ochrony srodowiska | 2) rozrdznia srodki gasnicze ze wzgledu na zakres stosowania przy uzytkowaniu obrabiarek skrawajgcych
oraz ergonomii 3) rozroznia rodzaje znakoéw bezpieczenstwa i alarmow

4) stosuje wymagania ergonomii, bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej
i ochrony srodowiska podczas organizowania stanowisk pracy zwigzanych z uzytkowaniem obrabiarek i
narzedzi skrawajacych

5) rozrdznia zagrozenia dla zdrowia i zycia cztowieka oraz mienia i srodowiska zwigzane
z uzytkowaniem obrabiarek i narzgdzi skrawajacych

6) rozroznia srodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do prac z zakresu uzytkowania obrabiarek i narzedzi
skrawajacych

7) Kkorzysta ze srodkow ochrony indywidualnej oraz $rodkéw ochrony zbiorowej podczas uzytkowania
obrabiarek i narzedzi skrawajacych

6) udziela pierwszej pomocy w sytuacji 1) opisuje podstawowe symptomy wskazujace na stany zagrozenia zdrowia i zycia
zagrozenia zdrowia i Zycia
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2) ocenia sytuacje poszkodowanego na podstawie analizy objawdw obserwowanych
u poszkodowanego
3) zabezpiecza siebie, poszkodowanego
i miejsce wypadku
4) uktada poszkodowanego w pozycji bezpiecznej
5) powiadamia odpowiednie stuzby
6) udziela pierwszej pomocy w urazowych stanach zagrozenia zdrowia i zycia, np. krwotok, zmiazdzenie,
amputacja, ztamanie, oparzenie
7) udziela pierwszej pomocy w nieurazowych stanach zagrozenia zdrowia i zycia, np. omdlenie, zawat, udar
8) wykonuje resuscytacje krazeniow0-oddechowa na fantomie zgodnie z wytycznymi Polskie;j
i Europejskiej Rady Resuscytacji

MEC.05.2. Podstawy obrobki recznej i maszynowej oraz montazu

Efekty ksztalcenia

Kryteria weryfikacji

Uczen:

Uczen:

1) stosuje zasady wykonywania szkicOw oraz
rysunkow technicznych

1) sporzadza szkice i rysunki techniczne zgodnie z obowigzujacymi normami i zasadami

2) stosuje zasady wymiarowania i 0znaczenia rysunkowe

3) oblicza wymiary graniczne i tolerancje

4) rozrdznia pasowanie i zasady tolerancji czesci maszyn i urzadzen

5) okresla ksztalt, wymiary, parametry powierzchni oraz rodzaj obrobki na podstawie szkicow
i rysunkow technicznych

6) sporzadza rysunki techniczne z wykorzystaniem technik komputerowych

2) postuguje sie dokumentacjg techniczng maszyn
i urzadzen

1) rozroznia rodzaje dokumentacji technicznej dotyczacej uzytkowania maszyn i urzadzen stosowanych w
obrobce skrawaniem, ich obstugi codziennej, konserwacji

2) okresla na podstawie dokumentacji technicznej sposob uzytkowania i zasady dziatania maszyn
i urzgdzen stosowanych w obrobce skrawaniem

3) rozréznia czgéci i mechanizmy maszyn i urzadzen stosowanych w obrobce skrawaniem na podstawie
dokumentacji technicznej

4) okresla zastosowanie poszczegdlnych grup czgsci maszyn i urzadzen stosowanych w obrobce skrawaniem
na podstawie dokumentacji technicznej

5) rozpoznaje budowe i dziatanie mechanizmow dzwigniowych, krzywkowych i otrzymywania ruchu
przerywanego na podstawie dokumentacji technicznej

3) stosuje materialy konstrukcyjne, eksploatacyjne
i uszczelniajgce zgodnie z wymaganiami
eksploatacyjnymi i technologicznymi

1) rozpoznaje materiaty konstrukcyjne, eksploatacyjne oraz uszczelniajace na podstawie oznaczen

2) okresla wlasciwosci materiatdw konstrukeyjnych, eksploatacyjnych oraz uszczelniajacych

3) dobiera materialy konstrukcyjne, eksploatacyjne oraz uszczelniajace zgodnie z wymaganiami
eksploatacyjnymi i technologicznymi okreslonymi w dokumentacji
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4) rozrdznia rodzaje i zrodia korozji, rozpoznaje jej objawy
5) dobiera metody zabezpieczenia przed korozja
6) wykonuje zabezpieczenie antykorozyjne cz¢$ci maszyn i urzgdzen
4) wykonuje polaczenia mechaniczne ré6znymi 1) omawia polaczenia mechaniczne
technikami 2) rozrdéznia rodzaje potgczen mechanicznych
3) okresla zastosowanie potaczen mechanicznych
4) dobiera narzgdzia, urzadzenia i materiaty do wykonania potgczen mechanicznych
5) stosuje techniki oraz metody wytwarzania czg$ci | 1) rozrdznia techniki oraz metody spajania materiatow, odlewania, obrdbki plastycznej, cieplnej oraz cieplno-
maszyn i urzadzen chemicznej
2) rozroznia rodzaje obrobki recznej i maszynowej
3) wykonuje operacje obrobki recznej
i maszynowej obrobki widrowej materialow
4) rozrdznia przyrzady do wykonywania pomiar6w warsztatowych
5) dobiera przyrzady i narzedzia do wykonywania pomiaréw warsztatowych
6) przeprowadza pomiary warsztatowe
6) stosuje prawa i przestrzega zasad mechaniki 1) wyja$nia pojecia statyki takie jak: sita, uktad sit, wypadkowa uktadu sit, moment sity, jednostki sity, ptaski
technicznej uktad sit
2) okresla warunki zachowania rownowagi dla ptaskiego uktadu sit
3) wyznacza sity wynikajace z warunkow zachowania rownowagi dla ptaskiego uktadu sit
4) wyjasnia pojecia dotyczace wytrzymatosci materiatdw, takie jak sity wewnetrzne, naprezenia,
odksztalcenia, przemieszczenia, warunki wytrzymato$ciowe, naprezenia dopuszczalne
7) opisuje uktady elektrotechniki, elektroniki 1) rozroznia wielkosci elektryczne i ich jednostki
i automatyki przemystowej 2) rozroznia zrodta i rodzaje pradu elektrycznego
3) rozroznia elementy obwodow elektrycznych oraz uktadéw elektronicznych
4) stosuje prawo Ohma, prawa Kirchhoffa do obliczania prostych obwodéw pradu statego
5) rozrdoznia elementy uktadow automatyki przemystowej
8) opisuje uktady mechatroniczne konwencjonalne | 1) rozrdznia elementy struktury uktadu mechatronicznego konwencjonalnego
2) okresla wspotzalezno$ci pomiedzy elementami struktury uktadu mechatronicznego konwencjonalnego
3) rozroznia uktady wykonawcze urzadzen mechatronicznych
4) rozrdznia sensory stosowane w uktadach mechatronicznych konwencjonalnych
5) rozrdéznia elementy uktadow sterowania stosowane w uktadach mechatronicznych konwencjonalnych
6) okresla dziatanie uktadow sterowania stosowanych w uktadach mechatronicznych konwencjonalnych
7) rozroznia uktady zasilania stosowane w uktadach mechatronicznych konwencjonalnych
8) rozroznia uktady manipulacyjne i systemy zrobotyzowane
9) wskazuje zastosowanie uktadow manipulacyjnych i systemoéw zrobotyzowanych
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10) okresla zasady bezpiecznego uzytkowania uktadow manipulacyjnych i systemow zrobotyzowanych

9) stosuje programy komputerowe do 1) rozroznia programy komputerowe wspomagajace wykonanie rysunkéw technicznych
wykonywania rysunkow technicznych i doboru 2) wykorzystuje programy komputerowe wspomagajace wyszukiwanie informacji o czesciach maszyn,

maszyn, cze¢$ci maszyn i urzadzen

maszynach i urzadzeniach

10) rozpoznaje wlasciwe normy i procedury oceny 1) wymienia cele normalizacji krajowej
zgodnosci podczas realizacji zadan zawodowych | 2) podaje definicj¢ i cechy normy

3) rozroznia oznaczenie normy miedzynarodowej, europejskiej i krajowe;j
4) korzysta ze zrodet informacji dotyczacych norm i procedur oceny zgodnosci

MEC.05.3. Przygotowywanie obrabiarek skrawajacych do obrobki

Efekty ksztalcenia Kryteria weryfikacji
Uczen: Uczen:
1) rozrdznia rodzaje obrobki skrawaniem 1) wskazuje cechy charakterystyczne rodzajow obrobki skrawaniem
2) rozroznia zadania obrobkowe oraz zakres prac wykonywanych na obrabiarkach skrawajgcych
3) rozréznia rodzaje obrobek wykanczajacych $ciernych
2) dobiera obrabiarki skrawajace do wymagan 1) rozrdznia podstawowe grupy obrabiarek skrawajacych oraz ich oprzyrzadowanie
obrobki, produkeji, postaci 1 wielko$ci 2) rozroznia wielkosci charakterystyczne obrabiarek skrawajgcych
obrabianych przedmiotow 3) wybiera obrabiarke skrawajaca do wykonania okre§lonego zadania
3) dobiera narzedzia skrawajace do whasciwosci 1) rozr6znia narzgdzia i materialy narzedziowe do obrobki skrawaniem
obrabianego materiatu, rodzaju obrébki 2) dobiera wielkosci katow ostrzy narzedzi skrawajacych
i obrabiarki 3) uwzglednia przy doborze narzedzi zjawiska wywotane oddzialywaniem ostrza narzedzia na przedmiot

obrabiany

4) uwzglednia wptyw wydzielajacego sie ciepta na ostrze noza i materiat obrabiany

4) dobiera wartosci parametréw skrawania do 1) odréznia ruch glowny i posuwowy w maszynowej obrobki widrowej

zabiegdw obrobki skrawaniem

2) rozroznia technologiczne i geometryczne parametry skrawania

3) dobiera z katalogow i przelicza wartosci parametréw skrawania do zabiegdw obrobki skrawaniem

5) okresla sposob ustalenia i zamocowania

obrabianego przedmiotu oraz odczytuje dane ustaleniem i zamocowaniem

z dokumentacji technologicznej

2) dobiera sposob ustalenia i zamocowania obrabianego przedmiotu

produkcji

1) rozréznia dokumentacje technologiczng produkowanego wyrobu oraz odczytuje symbole zwigzane z

3) uwzglednia przy doborze ustalania i zamocowania wlasciwo$ci mechaniczne, technologiczne i rodzaj

6) charakteryzuje narzedzia i przyrzady pomiarowe,

uwzgledniajac doktadnos$¢ obrobki

obrabianych 2) okresla wiasciwosci metrologiczne narzgdzi i przyrzadéw pomiarowych

1) rozréznia rodzaje narzedzi i przyrzadow pomiarowych stosowanych podczas obrobki recznej i maszynowej

przedmiotow 3) dobiera narzedzia i przyrzady do wykonania pomiardéw z okreslona doktadnoscig
MEC.05.4. Wykonywanie obrébki na konwencjonalnych obrabiarkach skrawajacych
Efekty ksztalcenia | Kryteria weryfikacji
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Uczen: Uczen:
1) sprawdza dziatanie obrabiarek skrawajacych 1) korzysta z dokumentacji technologicznej konwencjonalnych obrabiarek skrawajacych
zgodnie z dokumentacja technologiczng 2) probnie uruchamia konwencjonalne obrabiarki skrawajace
2) dobiera i mocuje przedmioty do obrobki 1) rozroznia uchwyty i przyrzady obrobkowe
w uchwytach i przyrzadach obrébkowych 2) dobiera uchwyty i przyrzady obrobkowe do ustalania i mocowania przedmiotéw do obrobki
zgodnie z dokumentacja technologiczna 3) mocuje przedmioty do obrobki zgodnie
z dokumentacja technologiczna
3) mocuje narz¢dzia skrawajace w uchwytach 1) rozpoznaje uchwyty narzedziowe konwencjonalnej obrabiarki skrawajacej
narzedziowych 2) dobiera uchwyty i oprawki narzedziowe do ustalania i mocowania narzedzi skrawajacych
3) mocuje oprawki i narzedzia skrawajace
w uchwytach narz¢dziowych
4) wybiera narzedzia skrawajace umozliwiajace wykonanie okreslonych operacji obrobki skrawaniem
4) wykonuje operacje obrobki skrawaniem zgodnie 1) przygotowuje obrabiarke skrawajaca do wykonania obrobki skrawaniem
z dokumentacja technologiczng 2) odczytuje z dokumentacji technologicznej parametry obrobki skrawaniem
3) nastawia parametry obrobki skrawaniem zgodnie
z dokumentacja technologiczng
4) reaguje na zjawiska zwigzane z procesem obrobki skrawaniem
5) dokonuje wymiany narzgdzi skrawajacych 1) kwalifikuje narz¢dzia skrawajace do wymiany
2) wymienia ostrza w narzedziach skrawajacych
3) mocuje narzedzia skrawajace na obrabiarce i sprawdza poprawno$¢é zamocowania
6) prowadzi kontrole procesu obrobki maszynowej 1) kompletuje narzedzia i przyrzady pomiarowe do wykonania pomiar6w warsztatowych
2) odczytuje z dokumentacji technologicznej parametry jakosciowe wyrobéw wykonanych metodg obrobki
maszynowej
3) wykonuje kontrole miedzyoperacyjng
4) ocenia jako$¢ wykonanych prac z zakresu obrobki maszynowej
7) stosuje zabezpieczenie antykorozyjne elementéw | 1) rozrdznia metody wykonywania zabezpieczen antykorozyjnych elementéw konwencjonalnych obrabiarek
konwencjonalnych obrabiarek skrawajacych skrawajacych
2) dokonuje wyboru metody zabezpieczenia antykorozyjnego dla okreslonych elementéw konwencjonalnych
obrabiarek skrawajacych
3) wykonuje zabezpieczenia antykorozyjne zgodnie z przyjeta metoda
8) wykonuje obstuge codzienng oraz konserwacje 1) okresla na podstawie instrukcji obstugi codziennej oraz instrukcji konserwacji zakres obstugi codziennej

konwencjonalnych obrabiarek skrawajacych

oraz konserwacji konwencjonalnych obrabiarek skrawajacych

2) przygotowuje narzedzia, przyrzady, urzadzenia i materialy do wykonania obstugi codziennej oraz
konserwacji konwencjonalnych obrabiarek skrawajacych

3) przeprowadza obstuge codzienng oraz konserwacje konwencjonalnych obrabiarek skrawajgcych
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| 4) dokumentuje wykonanie obstugi codziennej oraz konserwacji konwencjonalnych obrabiarek skrawajacych

MEC.05.5. Wykonywanie obrdobki na obrabiarkach skrawajgcych sterowanych numerycznie

Efekty ksztalcenia Kryteria weryfikacji
Uczen: Uczen:
1) rozpoznaje punkty charakterystyczne obrabiarek 1) rozroznia elementy konstrukcyjne obrabiarek skrawajacych sterowanych numerycznie
skrawajacych sterowanych numerycznie 2) rozréznia uktady wspolrzednych obrabiarek skrawajgcych sterowanych numeryczni
2) odczytuje i interpretuje informacje wystepujace 1) okresla budowe programu NC
w programach obrobki i uktadach sterowania 2) rozréznia funkcje w programach obrobki
obrabiarek skrawajacych sterowanych 3) rozrdznia podprogramy wystepujace
numerycznie w programach NC
4) rozréznia cykle obrobkowe wystepujace w programach i uktadach sterowania CNC
3) korzysta z kodu jezyka programowania do edycji | 1) opracowuje plan obrobki elementu na obrabiarke skrawajgcg sterowang numerycznie
programow obrobki 2) sporzadza program obrobki cze¢sci maszynowej
4) rozpoznaje w dokumentacji technologicznej 1) rozréznia oznaczenia i dane do nastawienia obrabiarki skrawajacej sterowanej numerycznie
oznaczenia i dane do nastawienia obrabiarki 2) odczytuje w dokumentacji technologicznej dane do nastawiania obrabiarki skrawajgcej sterowanej
skrawajacej sterowanej numerycznie numerycznie
5) uruchamia obrabiarki skrawajgce sterowane 1) rozroznia elementy pulpitu obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie
numerycznie 2) uruchamia obrabiarke w trybie recznym
i potautomatycznym
6) ustala i mocuje przedmioty do obrobki 1) rozr6znia uchwyty obrébkowe
skrawaniem 2) dobiera sposob mocowania materiatu do obrobki
3) stosuje uchwyty obrobkowe do mocowania przedmiotu do obrobki skrawaniem
4) ustawia przesuniecie punktu zerowego
5) wprowadza do sterownika obrabiarki informacje o przesunieciu punktu zerowego
7) mocuje oprawki i narzedzia skrawajace 1) rozpoznaje systemy narzedziowe obrabiarki skrawajacej sterowanej numerycznie
w gniazdach narzedziowych lub umieszcza 2) dobiera uchwyty i oprawki narzedziowe do ustalania i mocowania narzedzi skrawajgcych
W magazynie narzedziowym obrabiarki 3) mocuje zestawy narzedziowe w gniazdach lub umieszcza w magazynie obrabiarki skrawajacej sterowanej
skrawajacej sterowanej numerycznie numerycznie
8) ustala i wprowadza do sterownika obrabiarki 1) rozroznia warto$ci korekcyjne narzgdzi skrawajacych

skrawajgcej sterowanej numerycznie wartosci
korekcyjne narzedzi skrawajacych przed
uruchomieniem programu obrébki skrawaniem

2) wykonuje bazowanie narzedzi skrawajgcych

3) wprowadza do sterownika obrabiarki skrawajacej sterowanej numerycznie warto$ci korekcyjne narzedzia
skrawajacego

4) zarzadza narzgdziami w sterowniku obrabiarki skrawajacej sterowanej numerycznie
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9) wykonuje operacje obrobki skrawaniem na
obrabiarkach skrawajacych sterowanych
numerycznie

1) wprowadza recznie i z nosnika danych program do sterownika obrabiarki skrawajacej sterowane;j
numerycznie

2) dokonuje transmisji przettumaczonego programu do sterownika obrabiarki

3) wybiera program do obrébki skrawaniem

4) testuje programy obrobki na obrabiarkach sterowanych numerycznie

5) wybiera sposob realizacji programu obrobki skrawaniem

6) nadzoruje przebieg obrobki skrawaniem i reaguje na komunikaty uktadu sterowania obrabiarki skrawajace;j
sterowanej numerycznie

10) dokonuje wymiany ostrza w przypadku
nadmiernego zuzycia lub uszkodzenia

1) rozroznia rodzaje i stopien zuzycia ostrza narzedzia skrawajgcego
2) demontuje i dobiera ostrze do wymiany
3) wymienia kolejno$¢ czynnos$ci podczas wymiany ostrza narzedzia skrawajacego

11) przeprowadza korekte wynikow obrobki
skrawaniem

1) korzysta z dokumentacji technologicznej podczas kontroli wymiaréw

2) dobiera narzgdzia pomiarowe do kontroli przedmiotéw po obrobce skrawaniem
3) sprawdza parametry geometryczne obrobionych przedmiotow

4) wprowadza korekte do programu obrobki skrawaniem

5) wprowadza zmiane korektoréw narzg¢dzi skrawajacych

12) wykonuje zabezpieczenie antykorozyjne
elementow obrabiarek skrawajacych sterowanych
numerycznie

1) rozr6znia metody wykonywania zabezpieczen antykorozyjnych elementow obrabiarek skrawajacych
sterowanych numerycznie

2) dokonuje wyboru metody zabezpieczenia antykorozyjnego dla okreslonych elementoéw, skrawajacych
sterowanych numerycznie

3) wykonuje zabezpieczenia antykorozyjne zgodnie z przyjeta metoda

13) wykonuje obstuge codzienng oraz konserwacje
obrabiarek skrawajacych sterowanych
numerycznie

1) okresla na podstawie instrukcji obstugi codziennej oraz instrukcji konserwacji zakres obstugi codziennej
oraz konserwacji obrabiarek skrawajacych sterowanych numerycznie

2) przygotowuje narzedzia, przyrzady, urzadzenia i materialty do wykonania obstugi oraz konserwacji
obrabiarek skrawajacych sterowanych numerycznie

3) przeprowadza obstuge codzienng oraz konserwacje obrabiarek skrawajacych sterowanych numerycznie

4) dokumentuje wykonanie obstugi codziennej oraz konserwacji obrabiarek skrawajacych sterowanych
numerycznie

MEC.05.6. Jezyk obcy zawodowy

Efekty ksztalcenia

Kryteria weryfikacji

Uczen:

Uczen:

1) postuguje si¢ podstawowym zasobem srodkow
jezykowych w jezyku obcym nowozytnym (ze
szczegolnym uwzglednieniem srodkow
leksykalnych), umozliwiajacym realizacje

1) rozpoznaje oraz stosuje $rodki jezykowe umozliwiajace realizacj¢ czynno$ci zawodowych w zakresie:
a) czynnosci wykonywanych na stanowisku pracy, w tym zwigzanych z zapewnieniem bezpieczenstwa
i higieny pracy

b) narzedzi, maszyn, urzadzen i materialdw koniecznych do realizacji czynno$ci zawodowych

Fundusze
Europejskie

Wiedza Edukacja Rozwoj

Unia Europejska
Europejski Fundusz Spoteczny

Rzeczpospolita

- Polska

DUALNY SYSTEM KSZTAELCENIA W BRANZY MECHANICZNEJ]
Program Operacyjny Wiedza Edukacja Rozwdj 11. Efektywne polityki publiczne dla rynku pracy, gospodarki i edukacji. 2.15. Ksztalcenie i szkolenie zawodowe dostosowane do potrzeb zmi

iajacej si¢ gospodarki.

WAD Inzynieria Spolka z o.o.
ul. Przemystowa 5
63-200 Jarocin




A

INZYNIERIA

WAD Inzynieria Spolka z o.o.
ul. Przemystowa 5
63-200 Jarocin

czynnosci zawodowych w zakresie tematow
zwigzanych:
a) ze stanowiskiem pracy i jego wyposazeniem
b) z gtéwnymi technologiami stosowanymi

w danym zawodzie
) z dokumentacjg zwigzang z danym zawodem
d) zustugami §wiadczonymi w danym zawodzie

€) procesdw i procedur zwigzanych z realizacjg zadan zawodowych
d) formularzy, specyfikacji oraz innych dokumentéw zwigzanych z wykonywaniem zadan zawodowych
e) $wiadczonych ustug, w tym obstugi klienta

2) rozumie proste wypowiedzi ustne artykutlowane 1) okresla gtéwna mysl wypowiedzi lub tekstu, ewentualnie fragmentu wypowiedzi lub tekstu
wyraznie, w standardowej odmianie jgzyka 2) znajduje w wypowiedzi lub teks$cie okreslone informacje
obcego nowozytnego, a takze proste wypowiedzi | 3) rozpoznaje zwigzki miedzy poszczegdlnymi czgsciami tekstu
pisemne w jezyku obcym nowozytnym, 4) uktada informacje w okre§lonym porzadku
w zakresie umozliwiajacym realizacje zadan
zawodowych:

a) rozumie proste wypowiedzi ustne dotyczace
czynno$ci zawodowych (np. rozmowy,
wiadomosci, komunikaty, instrukcje lub filmy
instruktazowe, prezentacje), artykulowane
wyraznie, w standardowej odmianie jezyka

b) rozumie proste wypowiedzi pisemne
dotyczace czynnosci zawodowych
(np. napisy, broszury, instrukcje obstugi,
przewodniki, dokumentacj¢ zawodowa)

3) samodzielnie tworzy krotkie, proste, spdjne 1) opisuje przedmioty, dziatania i zjawiska zwigzane z czynnos$ciami zawodowymi
i logiczne wypowiedzi ustne i pisemne w jezyku | 2) przedstawia sposob postgpowania w roznych sytuacjach zawodowych (np. udziela instrukcji, wskazowek,
obcym nowozytnym, w zakresie umozliwiajagcym okresla zasady)
realizacje zadan zawodowych: 3) wyraza i uzasadnia swoje stanowisko
a) tworzy krotkie, proste, spojne i logiczne 4) stosuje zasady konstruowania tekstow o r6znym charakterze

wypowiedzi ustne dotyczace czynnosci 5) stosuje formalny lub nieformalny styl wypowiedzi adekwatnie do sytuacji

zawodowych (np. polecenie, komunikat,
instrukcje)

b) tworzy krotkie, proste, spojne i logiczne
wypowiedzi pisemne dotyczace czynno$ci
zawodowych (np. komunikat, e-mail,
instrukcje, wiadomos¢, CV, list motywacyjny,
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dokument zwigzany z wykonywanym
zawodem — wedlug wzoru)
4) uczestniczy w rozmowie w typowych sytuacjach 1) rozpoczyna, prowadzi i kofczy rozmowe
zwigzanych z realizacjg zadan zawodowych — 2) uzyskuje i przekazuje informacje i wyjasnienia
reaguje w jezyku obcym nowozytnym w sposob 3) wyraza swoje opinie i uzasadnia je,
zrozumiaty, adekwatnie do sytuacji 4) prowadzi proste negocjacje zwigzane z czynno$ciami zawodowymi
komunikacyjnej, ustnie lub w formie prostego 5) stosuje zwroty i formy grzecznosciowe
tekstu: 6) dostosowuje styl wypowiedzi do sytuacji
a) reaguje ustnie (np. podczas rozmowy z innym
pracownikiem, klientem, kontrahentem, w tym
rozmowy telefonicznej) w typowych sytuacjach
zwiagzanych z wykonywaniem czynnosci
zawodowych
b) reaguje w formie prostego tekstu pisanego (np.
wiadomo$¢, formularz, e-mail, dokument
zwigzany z wykonywanym zawodem)
W typowych sytuacjach zwigzanych
z wykonywaniem czynnosci zawodowych
5) zmienia formg przekazu ustnego lub pisemnego 1) przekazuje w jezyku obcym nowozytnym informacje zawarte w materiatach wizualnych (np. wykresach,
W jezyku obcym nowozytnym, w zakresie symbolach, piktogramach, schematach) oraz audiowizualnych (np. filmach instruktazowych)
umozliwiajacym realizacje zadan zawodowych: 2) przekazuje w jezyku polskim informacje sformutowane w jezyku obcym nowozytnym
a) przetwarza tekst ustnie lub pisemnie 3) przekazuje w jezyku obcym nowozytnym informacje sformutowane w jezyku polskim lub tym jezyku
W typowych sytuacjach zwigzanych obcym nowozytnym
Z wykonywaniem czynnos$ci zawodowych 4) przedstawia publicznie w jezyku obcym nowozytnym wczesniej opracowany material, (np. prezentacje)
6) wykorzystuje strategie stuzace doskonaleniu 1) korzysta ze stownika dwujezycznego i jednojezycznego
wilasnych umiejetnosci jezykowych oraz 2) wspoéldziata z innymi osobami, realizujac zadania jezykowe
podnoszace §wiadomo$¢ jezykowa: 3) korzysta z tekstow w jezyku obcym, rowniez za pomocg technologii informacyjno-
a) wykorzystuje techniki samodzielnej pracy nad -komunikacyjnych
nauka jezyka 4) identyfikuje stowa klucze, internacjonalizmy
b) wspoétdziata w grupie 5) wykorzystuje kontekst (tam, gdzie to mozliwe), aby w przyblizeniu okres$li¢ znaczenie stowa
€) korzysta ze zrodet informacji w jezyku obcym | 6) upraszcza (jezeli to konieczne) wypowiedz, zastepuje nieznane stowa innymi, wykorzystuje opis, $rodki
nowozytnym niewerbalne
d) stosuje strategie komunikacyjne
i kompensacyjne
MEC.05.7. Kompetencje personalne i spoteczne
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Efekty ksztalcenia Kryteria weryfikacji
Uczen: Uczen:
1) przestrzega zasad kultury osobistej i etyki 1) stosuje zasady kultury osobistej i ogolnie przyjete normy zachowania w §rodowisku pracy
zawodowej 2) wyjasénia pojecie tajemnicy zawodowej

3) przyjmuje odpowiedzialno$¢ za powierzone informacje zawodowe
4) respektuje zasady dotyczace przestrzegania tajemnicy zawodowej
5) wyjasnia, na czym polega zachowanie etyczne

6) wskazuje przyktady zachowan etycznych

2) planuje wykonanie zadania 1) omawia czynnosci realizowane w ramach czasu pracy
2) okresla czas realizacji zadan

3) realizuje dziatania w wyznaczonym czasie

4) monitoruje realizacj¢ zaplanowanych dziatan

5) dokonuje modyfikacji zaplanowanych dziatan

6) dokonuje samooceny wykonanej pracy

3) ponosi odpowiedzialnos¢ za podejmowane 1) przewiduje skutki podejmowanych dziatan, w tym prawne
dziatania 2) wykazuje §wiadomo$¢ odpowiedzialnosci za wykonywang prace
3) ocenia podejmowane dziatania
4) przewiduje konsekwencje niewtasciwego wykonywania czynnosci zawodowych na stanowisku pracy, w
tym postugiwania si¢ niebezpiecznymi substancjami i niewtasciwej eksploatacji maszyn i urzadzen na
stanowisku pracy

4) wykazuje sie kreatywnoscig i otwarto$cig na 1) podaje przyktady wptywu zmiany na r6zne sytuacje zycia spotecznego i gospodarczego
zmiany 2) wskazuje przyktady wprowadzenia zmiany
i ocenia skutki jej wprowadzenia
3) proponuje sposoby rozwigzywania problemoéw zwigzanych z wykonywaniem zadan zawodowych
w nieprzewidywalnych warunkach

5) stosuje techniki radzenia sobie ze stresem 1) rozpoznaje zrodia stresu podczas wykonywania zadan zawodowych

2) wybiera techniki radzenia sobie ze stresem odpowiednio do sytuacji

3) wskazuje najczestsze przyczyny sytuacji stresowych w pracy zawodowe;j

4) przedstawia rozne formy zachowan asertywnych jako sposobow radzenia sobie ze stresem

5) rozréznia techniki rozwigzywania konfliktow zwigzanych z wykonywaniem zadan zawodowych
6) okresla skutki stresu

6) doskonali umiejetnosci zawodowe 1) okresla zakres umiejetnosei i kompetencji niezbgednych do wykonywania zawodu
2) analizuje wlasne kompetencje
3) wyznacza wlasne cele rozwoju zawodowego
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4) planuje droge rozwoju zawodowego
5) wskazuje mozliwo$ci podnoszenia kompetencji zawodowych, osobistych i spotecznych
7) stosuje zasady komunikacji interpersonalnej 1) identyfikuje sygnaly werbalne i niewerbalne
2) stosuje aktywne metody stuchania
3) prowadzi dyskusje
4) udziela informacji zwrotnej
8) stosuje metody i techniki rozwigzywania 1) opisuje sposoby przeciwdziatania problemom
probleméw w zespole realizujagcym zadania
2) opisuje techniki rozwigzywania problemow
3) wskazuje, na wybranym przyktadzie, metody i techniki rozwigzywania problemu
9) wspolpracuje w zespole 1) pracuje w zespole, ponoszac odpowiedzialno$¢ za wspoélnie realizowane zadania
2) przestrzega podziatu rol, zadan
i odpowiedzialnosci w zespole
3) angazuje si¢ w realizacje wspdlnych dziatan zespotu
4) modyfikuje sposob zachowania, uwzgledniajac stanowisko wypracowane wspoélnie z innymi cztonkami
zespohu

5. PLANOWANIE REALIZACII PRAKTYCZNEJ NAUKI ZAWODU
TYGODNIOWY ROZKLEAD ZAJEC Z PODZIALEM NA PRZEDMIOTY ZAWODOWE

Podstawa prawna

Rozporzgdzenie Ministra Edukacji Narodowej z dnia 3 kwietnia 2019 r. w sprawie ramowych planéw nauczania dla publicznych szkét (Dz.U. z 2019 r. poz. 639)
Zatgcznik nr 8

RAMOWY PLAN NAUCZANIA DLA BRANZOWEJ SZKOLY | STOPNIA, W TYM BRANZOWEJ SZKOLY | STOPNIA SPECJALNEJ DLA UCZNIOW
NIEPELNOSPRAWNYCH1), NIEDOSTOSOWANYCH SPOLECZNIE ORAZ ZAGROZONYCH NIEDOSTOSOWANIEM SPOLECZNYM, PRZEZNACZONY
DLA UCZNIOW BEDACYCH ABSOLWENTAMI OSMIOLETNIEJ SZKOLY PODSTAWOWEJ

1. Plan nauczania zawodu

Plan nauczania zawodu

| Nazwa i symbol cyfrowy zawodu: OPERATOR OBRABIAREK SKRAWAJACYCH 722307
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Nazwa i symbol kwalifikacji: MEC.05. Uzytkowanie obrabiarek skrawajacych

Nazwa przedmiotu ksztatcenia zawodowego Liczba godzin w poszczegdinych latach | Razem Uwagi o realizacji
nauki
I Il 11
Bezpieczenstwo, higiena i organizacja pracy 16 16 teoria
Jezyk obcy zawodowy 32 32 teoria
Techniki wytwarzania 32 32 teoria
Podstawy konstrukcji maszyn 56 40 96 teoria
Podstawy sterowania i regulacji maszyn i urzadzen 56 32 88 teoria
Technologia obrébki skrawaniem 32 40 72 144 teoria
Ksztalcenie zawodowe teoretyczne 136 136 136 408 25%

. Zajecia praktyczne —
Zajecia praktyczne 248 440 504 1192 zakiad pracy
Ksztalcenie zawodowe praktyczne 248 440 504 1192 75%

Razem 384 576 640 1600 100%

Przedmioty w ksztalceniu zawodowym teoretycznym — ODiDZ

Uczniowie bedgcy mtodocianymi pracownikami, skierowani przez szkote na turnus doksztatcania teoretycznego w zakresie danego zawodu, odbywajg
ksztatcenie zawodowe teoretyczne przez okres 4 tygodni w kazdej klasie, w wymiarze 34 godzin tygodniowo.

1. | Bezpieczenstwo, higiena i organizacja pracy 16 16 CKz (ODDZ)
2. | Jezyk obcy zawodowy 32 32 CKZ (ODDZz)
3. | Techniki wytwarzania 32 32 CKZ (ODDZ)
4. | Podstawy konstrukcji maszyn 56 40 96 CKZ (ODDZz)
5. | Podstawy sterowania i regulacji maszyn i urzadzen 56 32 88 CKZ (ODDZ)
6. | Technologia obrébki skrawaniem 32 40 72 144 CKZ (ODDZ)

taczna liczba godzin 136 136 136 408 CKZ (ODDZ)

Podziatu godzin przeznaczonych na obowigzkowe zajecia edukacyjne z zakresu ksztatcenia zawodowego dokonuje dyrektor szkoty, z tym ze wymiar godzin
przeznaczonych na zajecia organizowane w formie zaje¢ praktycznych nie moze by¢ nizszy niz 60% godzin przewidzianych na ksztatcenie zawodowe; w
przypadku uczniéw bedgcych miodocianymi pracownikami, dyrektor szkoty dokonuje podziatu godzin w porozumieniu z pracodawcami, z uwzglednieniem
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przepisow ustawy z dnia 26 czerwca 1974 r. — Kodeks pracy (Dz. U. z 2018 r. poz. 917, z p6zn. zm.), z tym ze wymiar godzin przeznaczonych na zajecia

organizowane w formie zaje¢ praktycznych nie moze by¢ nizszy niz 60% godzin przewidzianych na ksztatcenie zawodowe.

INFORMACJE O EGZAMINIE
Egzamin potwierdzajgcy kwalifikacje (MEC.05.) odbywa sie pod koniec klasy trzeciej.

Tygodniowy rozkfad zajec

Nazwa i symbol cyfrowy zawodu: OPERATOR OBRABIAREK SKRAWAJACYCH 722307

Nazwa i symbol kwalifikacji: MEC.05. Uzytkowanie obrabiarek skrawajacych

Nazwa przedmiotu ksztatcenia zawodowego Tygodniowa liczba godzin Razem Uwagi o realizacji
w poszczegolnych latach nauki
| Il 1"

Bezpieczenstwo, higiena i organizacja pracy 0,5 0 0 0,5 teoria
Jezyk obcy zawodowy 0 0 1 1 teoria
Techniki wytwarzania 1 0 0 1 teoria
Podstawy konstrukcji maszyn 1,75 1,25 0 3 teoria
Podstawy sterowania i regulacji maszyn i urzgdzen 0 1,75 1 2,75 teoria
Technologia obrobki skrawaniem 1 1,25 2,25 45 teoria
Ksztatcenie zawodowe teoretyczne 4,25 4,25 4,25 12,75 teoria 25%
Zajecia praktyczne 7,75 13,75 15,75 37,25 Zajecia praktyczne
Ksztalcenie zawodowe praktyczne 7,75 13,75 15,75 37,25 Zajecia praktyczne 75%

Razem 12 18 20 50 100%

INFORMACJE O EGZAMINIE

Egzamin potwierdzajacy kwalifikacje (MEC.05.) odbywa sie pod koniec klasy trzeciej.
MINIMALNA LICZBA GODZIN KSZTALCENIA ZAWODOWEGO DLA KWALIFIKACJI WYODREBNIONEJ W ZAWODZIEY

MEC.05. Uzytkowanie obrabiarek skrawajacych

Nazwa jednostki efektow ksztatcenia

Liczba godzin

MEC.05.1. Bezpieczenstwo i higiena pracy
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MEC.05.2. Podstawy obrobki recznej i maszynowej oraz montazu 90
MEC.05.3. Przygotowywanie obrabiarek skrawajacych do obrobki 180
MEC.05.4. Wykonywanie obrobki na konwencjonalnych obrabiarkach skrawajacych 270
MEC.05.5. Wykonywanie obrdobki na obrabiarkach skrawajacych sterowanych numerycznie 240
MEC.05.6. Jezyk obcy zawodowy 30

Razem 840
MEC.05.7. Kompetencje personalne i spoteczne?

D W szkole liczbe godzin ksztalcenia zawodowego nalezy dostosowaé do wymiaru godzin okreslonego W przepisach w sprawie ramowych planéw nauczania dla publicznych szkot, przewidzianego
dla ksztatcenia zawodowego w danym typie szkoty, zachowujac minimalng liczbe godzin wskazanych w tabeli dla efektow ksztatcenia wiasciwych dla kwalifikacji wyodrebnionej w zawodzie.
2 Nauczyciele wszystkich obowigzkowych zajeé edukacyjnych z zakresu ksztatcenia zawodowego powinni stwarzaé uczniom warunki do nabywania kompetencji personalnych i spotecznych.

6. Program nauczania dla zajec¢ praktycznych wraz z tresciami ksztatcenia

ZAJECIA PRAKTYCZNE - 1192 godz.

Miejsce realizacji praktycznej nauki
i - zawodu
Dziat programowy Szczegoétowe zadania zawodowe Liczbaigodzin
Pracodawca / zaktad Szkota
pracy
— przestrzega zasad kultury i etyki; Nauczyciele
— jest kreatywny i konsekwentny w realizacji zadan; wszystkich
- potrafi planowac¢ dziatania i zarzgdza¢ czasem; obowigzkowych zaje¢
~ przewiduje skutki podejmowanych dziatan; edukacyjnych z
, — ponosi odpowiedzialno$é za podejmowane dziatania; zakresu ksztatcenia
Kompetencje ; o zawodowego powinni X X
— jest otwarty na zmiany; Stwarzaé ucniom
personalne — stosuje techniki radzenia sobie ze stresem;, warunki do
i spoteczne (KPS) - aktualizuje wiedze i doskonali umiejetnosci zawodowe; nabywania
— przestrzega tajemnicy zawodowej; kompetencji
Fundusze 3 . .
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negocjuje warunki porozumien;

jest komunikatywny;

stosuje metody i techniki rozwigzywania probleméw;
wspotpracuje w zespole.

personalnych i
spotecznych.

Dziatl 1. RYSUNEK TECHNICZNY — 64 godz.

Cele ogodlne

1. Poznanie zasad sporzgdzania szkicow.

2. Sporzadzanie rysunkow technicznych z wykorzystaniem techniki komputerowe;j.

Cele operacyjne

Uczen potrafi:

1) charakteryzowa¢ zasady odwzorowywania ksztattu przedmiotéw na rysunku,

2) stosowac zasady sporzgdzania szkicow i rysunkow czesci maszyn oraz potgczen czgsci maszyn.

MATERIAL NAUCZANIA - RYSUNEK TECHNICZNY

Dziat

Tematy jednostek Wymagania programowe Uwagi o
programowy metodycznych realizacji
Podstawowe Ponadpodstawowe Etap
Uczen potrafi: Uczen potrafi: realizacji
I. Sporzgdzanie 1. Odwzorowanie ksztattu | - wykonac¢ rzutowanie, przekroje i - uzasadnic¢ doboér sposobu Klasa |

szkicow i
rysunkow
technicznych

przedmiotéw na
ptaszczyznie rysunku

wymiarowanie zgodnie z normami
dotyczgcymi rysunku technicznego
wykonac rzuty prostokatne bryt
wykonag¢ rzuty aksonometryczne bryt

przedstawienia figur ptaskich oraz
bryt na ptaszczyzZnie rysunku

2. Wymiarowanie
rysunkowe, zapisywanie
wymiarow tolerowanych,
pasowania, tolerancji
geometrycznych,

wyjasni¢ pojecie tolerancja wymiaréw
obliczy¢ wymiary graniczne i tolerancje
rozrézni¢ pasowanie czesci maszyn i
urzadzen

wymiarow

na rysunku

- uzasadni¢ potrzebe tolerowania Klasa |

- zinterpretowac¢ zapis pasowania
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geometrycznej struktury
powierzchni oraz sposobu
obrobki czesci maszyn

zastosowac¢ zasady wymiarowania
rysunkowego podczas wykonywania
szkicow i rysunkow technicznych
zapisac na szkicu oraz rysunku
technicznym wymiary tolerowane
zapisac¢ na szkicu oraz rysunku
technicznym pasowanie

zapisac na szkicu oraz rysunku
technicznym tolerancje geometryczne
zapisa¢ na szkicu oraz rysunku
technicznym geometryczng strukture
powierzchni

- zinterpretowac zapis
geometrycznej struktury
powierzchni

- zinterpretowa¢ oznaczenia
sposobow obrdbki na rysunku
technicznym

- zinterpretowac zapis tolerancji
geometrycznych

3. Sporzadzanie szkicow i sporzadzi¢ szkice i rysunki techniczne - sporzadzi¢ szkice i rysunki Klasa |
rysunkéw technicznych czesci maszyn klasy watek, koto, techniczne czesci maszyn klasy
czesci maszyn i potgczen sporzadzi¢ szkice i rysunki techniczne korpus, kot zebatych, kot
czesci maszyn potgczen czesci maszyn i urzgdzen tancuchowych, przektadni
(potaczen roztgcznych, potgczen mechanicznych
nieroztgcznych, tozysk i tozyskowan, - sporzadzi¢ szkice oraz rysunki
sprezyn) techniczne zlozeniowe
4. Czytanie rysunkow okresli¢ ksztalt, wymiary, parametry - zinterpretowac rysunek Klasa |
technicznych powierzchni oraz rodzaj obrobki na ztozeniowy
podstawie szkicow i rysunkéw
technicznych czesci maszyn i urzadzen
Il. Wykorzystanie | 1. Sporzgadzanie sporzadzié rysunki techniczne czesci - sporzadzi¢ rysunki techniczne Klasa |

techniki
komputerowej do
wykonywania
rysunkow
technicznych

rysunkéw technicznych z
wykorzystaniem technik
komputerowych

maszyn klasy watek, koto z
wykorzystaniem technik komputerowych
sporzadzi¢ rysunki techniczne potgczen
czesci maszyn i urzgdzen (potgczen
roztgcznych, potgczen nieroztgcznych,
tozysk i tozyskowan, sprezyn) z
wykorzystaniem technik komputerowych

czesci maszyn klasy korpus, kot
zebatych, kot fancuchowych,
przektadni mechanicznych z
wykorzystaniem technik
komputerowych

- sporzadzi¢ rysunki techniczne
ztozeniowe z wykorzystaniem
technik komputerowych

Razem:

PROCEDURY OSIAGANIA CELOW KSZTALCENIA PRZEDMIOTU

Fundusze
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Propozycje metod nauczania:

Efektywnosci procesu dydaktycznego realizowanego w ramach przedmiotu ,Rysunek techniczny” sprzyja stosowanie metod aktywizujgcych uwzgledniajgcych
¢wiczenia, metode projektow, tgczenie teorii z praktykg, duzg samodzielno$¢ w poszukiwaniu przez uczniéw informacji oraz stosowanie techniki komputerowe;j.
Srodki dydaktyczne:

Zestawy ¢wiczen, instrukcje do wykonywania ¢wiczen, pakiety edukacyjne dla uczniéw, karty samooceny, karty pracy dla ucznidéw, prezentacje multimedialne
z zakresu zasad rysunku technicznego, czesci maszyn i urzgdzen, modele bryt do rzutowania, przyktadowe szkice oraz rysunki techniczne czesci maszyn i
urzadzen oraz potgczen czesci maszyn i urzadzen, przyktadowe rysunki ztozeniowe.

Obudowa dydaktyczna:

— zestawy ¢wiczen dla uczniéw,

— karty éwiczen,

— plansze, tablice pogladowe przedstawiajgce zasady wykonywania szkicoOw oraz czesci maszyn i urzgdzen,

— stanowiska komputerowe z dostepem do internetu, z oprogramowaniem do wykonywania rysunkow technicznych,

— tablica multimedialna (lub projektor multimedialny),

— urzadzenie wielofunkcyjne,

— normy dotyczgce rysunku technicznego.

Warunki realizacji programu przedmiotu:

Zajecia edukacyjne powinny odbywac¢ sie w pracowni wyposazonej w stanowiska rysunkowe, modele bryt geometrycznych, czesci maszyn, modele potgczen,
normy dotyczgce zasad wykonywania rysunku technicznego oraz elementéw znormalizowanych stosowanych w budowie maszyn, a takze pomoce dydaktyczne
do ksztattowania wyobrazni przestrzennej. W pracowni powinno znajdowac sie stanowisko komputerowe dla nauczyciela podtgczone do sieci lokalnej z
dostepem do internetu, z drukarkg i skanerem oraz projektorem multimedialnym. Uczniowie powinni mie¢ dostep do stanowisk komputerowych (jedno
stanowisko dla jednego ucznia), komputery na wszystkich stanowiskach powinny byé podtgczone do sieci lokalnej z dostepem do internetu i posiadaé pakiet
programéw biurowych, program (programy) do wykonywania rysunku technicznego. Zajecia edukacyjne powinny odbywac sie w grupie do 15 uczniéw. Zadania
(éwiczenia) powinny by¢ wykonywane indywidualnie lub w grupach dwuosobowych.

Indywidualizacja ksztatcenia:
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- dostosowanie warunkow, srodkéw, metod i form ksztatcenia do potrzeb ucznia,

- okreslanie realistycznych zadan dla poszczegdélnych ucznidw,

- podkreslanie sukceséw uczniéw podczas wykonywania ¢wiczen,

- zyczliwa analiza niepowodzen.

PROPONOWANE METODY SPRAWDZANIA OSIAGNIEC EDUKACYJNYCH UCZNIA

Sprawdzanie opanowania przez ucznidw wymagan programowych bedzie przeprowadzone na podstawie wykonanych ¢wiczen. W ocenie nalezy uwzglednié
nastepujgce kryteria ogolne: zawartos¢ merytoryczng ¢éwiczen, ich poprawnos¢, formy przedstawienia rozwigzania. Sprawdzanie osiggnie¢ ucznidow powinno
odbywac sie przez caly okres realizacji programu zajeé¢ na podstawie kryteriow przedstawionych na poczatku zaje¢. Nalezy stosowac¢ obowigzujgcy system
oceniania i skale ocen. Podczas realizacji programu nauczania nalezy ocenia¢ osiggniecia ucznidow w zakresie wyodrebnionych wymagan programowych.
Ocena postepoéw uczniéw powinna byé dokonywana na podstawie wykonania rysunkéw, obserwacji ucznia podczas zajec.

Przyktadowe testy:

Test | - Sporzadzenie szkicu czesci wskazanej przez nauczyciela.

Propozycja zasad oceniania: 1. wystarczajgca liczba rzutéw, 2. wlasciwa podziatka rysunkowa, 3. odwzorowanie wszystkich zewnetrznych i wewnetrznych
zarysow przedmiotu, 4. zachowanie zréznicowanej grubosci linii rysunkowych, 5. zachowanie zasad wymiarowania, 6. zamieszczenie i wypetnienie tabliczki
rysunkowej, 7. zapisanie chropowatosci powierzchni i innych informacji i oznaczen niezbednych do wykonania przedmiotu.

Test Il — Wykonanie rzutu aksonometrycznego bryty wskazanej przez nauczyciela.

Propozycja zasad oceniania: 1. zapisanie nazwy zastosowanego rodzaju aksonometrii, 2. zapisanie cech charakterystycznych zastosowanego rodzaju
aksonometrii, 3. poprawnos¢ i czytelnos¢ szkicu rzutu aksonometrycznego.

PROPONOWANE METODY EWALUACJI PRZEDMIOTU

Podczas ewaluacji przedmiotu mozna wykorzystac:

— szkice i rysunki sporzgdzone przez uczniow,

— samoocene dokonywang przez nauczyciela,

— ankiety oceny zaje¢ wypeinione przez uczniow,

— opinie osob trzecich (innych nauczycieli, dyrektora, wizytatora, doradcy metodycznego, rodzicéw).
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Jakos$¢ procesu nauczania i uzyskiwane efekty zalezg w duzym stopniu od programu nauczania przedmiotu:

jego koncepciji,
doboru stosowanych metod i technik nauczania,

uzywanych srodkéw dydaktycznych w odniesieniu do zatozonych celdw i tresci ksztatcenia — materiatu nauczania.

Realizacja programu nauczania w ramach przedmiotu ,Rysunek techniczny” powinna zapewni¢ osiggniecie zatozonych efektéw z podstawy programowej. Na

tym etapie ewaluacji programu nhauczania przedmiotu ,Rysunek techniczny” mogg by¢ wykorzystywane:

arkusze obserwacji zaje¢ (lekcji kolezenskich, nadzoru pedagogicznego),

notatki wtasne nauczyciela,

notatki z rozméw z pracodawcami, rodzicami,

zestawienia biezgcych osiagnie¢ uczniéw,

karty/arkusze samooceny uczniow,

wyniki z éwiczen w rozwigzywaniu testow egzaminacyjnych z wykorzystaniem technik komputerowych

obserwacje (kompletne, wybiércze — nastawione na poszczegdlne elementy, np. ksztalcenie najwazniejszych umiejetnosci, ksztattowanie postaw,

indywidualizacja, warunki i sposob realizaciji).

W ramach ewaluacji programu wskazane jest okreslenie i przeanalizowanie:

tresci, ktére uczniowie opanowujg bez problemdw,
tresci, ktérych opanowanie sprawia uczniom trudnosci,
srodkéw dydaktycznych, stosowanych metod nauczania,

wynikow osigganych przez uczniow.

Dzieki zrealizowaniu tych dziatah mozliwa bedzie optymalizacja tresci programowych, wyposazenia i srodkéw dydaktycznych oraz stosowanych metod

nauczania.

Dziat 2. OBROBKA RECZNA | MONTAZ CZESCI MASZYN | URZADZEN — minimum 90 godz. dla zajeé praktycznych
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Cele ogodlne

1. Wykonywanie pomiaréw warsztatowych réznymi narzedziami pomiarowymi.

2. Wykonywanie obrébki recznej czedci maszyn i urzadzeh.

3.  Wykonywanie potgczen materiatow.

4. Wykonywanie montazu/demontazu czeéci maszyn i urzadzen.

Cele operacyjne

Uczen potrafi:

1) rozrézniac¢ narzedzia i przyrzady do wykonywania pomiaréow warsztatowych,

2) scharakteryzowac wtasciwosci metrologiczne narzedzi pomiarowych,

3) wykonac pomiary dlugosci i kata réznymi narzedziami pomiarowymi,

4) rozréznia¢ operacje obrébki recznej,

5) wykonac¢ operacje obrébki recznej,

6) rozrézni¢ potgczenia czesci maszyn i urzgdzen,

7) wykonac potaczenia roztgczne, nieroztgczne, podatne, rurowe,

8) wykonac¢ montaz/demontaz tozyskowan oraz sprzegiet,

9) wykonac zabezpieczenie antykorozyjne elementéw maszyn i urzgdzen.

MATERIAL NAUCZANIA OBROBKA RECZNA | MONTAZ CZESCI MASZYN | URZADZEN

Dziat programowy | Tematy jednostek Wymagania programowe Uwagi 0
metodycznych realizacji
Podstawowe Ponadpodstawowe Etap
Uczen potrafi: Uczen potrafi: realizacji
I. Pomiary 1. Klasyfikacja i - rozrézni¢ przyrzady do wykonywania - okresli¢ metody pomiarowe Klasa |
warsztatowe wihasciwosci pomiaréw warsztatowych
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metrologiczne narzedzi rozrézni¢ wiasciwosci metrologiczne okresli¢ btedy pomiarowe
pomiarowych narzedzi pomiarowych oraz zrodta btedow

wyjasni¢ pojecia: pomiar, wielko$¢ pomiarowych
mierzona, jednostka miary wyjasnié, ktére wtasciwosci
metrologiczne narzedzi
pomiarowych decydujg o
mozliwosci wykorzystania ich
do wykonania okreslonego
pomiaru
2. Technika zorganizowac stanowisko do wyjasni¢ zasady organizacji Klasa |
wykonywania pomiaréow wykonywania pomiaréw warsztatowych stanowisk pracy zwigzanych
poszczegodlnymi dobra¢ przyrzady i narzedzia do z obrébkg i montazem czesci
narzedziami wykonywania pomiaréw warsztatowych maszyn
pomiarowymi przeprowadzi¢ pomiary dtugosci uzasadni¢ dobor narzedzia
wzorcami miar, suwmiarkami i pomiarowego oraz
przyrzgdami suwmiarkowymi, przyrzaddéw pomocniczych do
mikrometrami i przyrzgdami wykonania pomiaru z
mikrometrycznymi, czujnikami i okreslong doktadnoscig
przyrzadami czujnikowymi wykonaé pomiary
przeprowadzi¢ pomiary wartosci kgtow urzgdzeniami optycznymi
wykonaé sprawdzenie wymiarow za
pomoca sprawdzianéw
wykonaé pomiar oraz sprawdzenie
chropowatosci powierzchni
zastosowaé zasady bezpieczenstwa i
higieny pracy, ochrony $rodowiska,
ochrony przeciwpozarowej i ergonomii
podczas wykonywania pomiaréw
warsztatowych
Il. Obrébka reczna | 1. Trasowanie okresli¢ proces trasowania skontrolowa¢ poprawnosc¢ Klasa |
czesci maszyn i dobra¢ narzedzia, przyrzady i materiaty naniesionych linii traserskich
urzgdzen niezbedne do wykonania trasowania wykonac trasowanie
zorganizowac stanowisko do przestrzenne
trasowania

Fundusze
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przygotowac powierzchnie
potfabrykatu do trasowania

wykonacé trasowanie na ptaszczyznie
stosowac srodki ochrony indywidualnej
i zbiorowej podczas wykonywania
trasowania

stosowa¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy,
ochrony przeciwpozarowej i ochrony
Srodowiska podczas wykonywania
trasowania

2. Pitowanie

okresli¢ proces pitowania

rozrézni¢ narzedzia wykorzystywane
do pitowania

dobraé narzedzia, przyrzady
niezbedne do wykonania pitowania
zorganizowac¢ stanowisko do pitowania
wykonacé proces pitowania
skontrolowac poprawnos¢ wykonania
pitowania

stosowac srodki ochrony indywidualnej
i zbiorowej podczas wykonywania
pitowania

stosowa¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy,
ochrony przeciwpozarowej i ochrony
srodowiska podczas wykonywania
pitowania

uzasadni¢ dobér pilnika do
wykonania pitowania
wykona¢ pitowanie z
zachowaniem wymiaréw i
ksztattu przedmiotu zgodnych
z rysunkiem wykonawczym

Klasa |

3. Scinanie,

ciecie

przecinanie, wycinanie,

okresli¢ procesy Scinania, przecinania,
wycinania, ciecia

rozrézni¢ narzedzia, przyrzady i
urzgdzenia wykorzystywane do
wykonania $cinania, przecinania,
wycinania, ciecia

uzasadni¢ dobér narzedzi do
wykonania $cinania,
przecinania, wycinania, ciecia
zaplanowac¢ wykonanie
operacji wycinania i ciecia

Klasa |
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dobrac¢ narzedzia, przyrzady
niezbedne do wykonania $cinania,
przecinania, wycinania, ciecia
zorganizowacé stanowisko do
wykonania $cinania, przecinania,
wycinania, ciecia

wykonaé operacje Scinania,
przecinania, wycinania, ciecia
skontrolowac poprawnos¢ wykonania
operacji $cinania, przecinania,
wycinania, ciecia

stosowac srodki ochrony indywidualnej
i zbiorowej podczas wykonywania
Scinania, przecinania, wycinania, ciecia
stosowac¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy,
ochrony przeciwpozarowej i ochrony
srodowiska podczas wykonywania
Scinania, przecinania, wycinania, ciecia

4. Skrobanie,

docieranie, polerowanie

okredli¢ procesy skrobania, docierania,
polerowania

rozrézni¢ narzedzia, przyrzady i
urzgdzenia wykorzystywane do
wykonania operaciji skrobania,
docierania, polerowania

dobra¢ narzedzia, przyrzady
niezbedne do wykonania operacji
skrobania, docierania, polerowania
zorganizowac stanowisko do
wykonania operacji skrobania,
docierania, polerowania

wykonaé operacje skrobania,
docierania, polerowania

zaplanowac¢ wykonanie
procesow skrobania,
docierania, polerowania

Klasa |
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skontrolowac poprawnos¢ wykonania
operacji skrobania, docierania,
polerowania

stosowac srodki ochrony indywidualnej
i zbiorowej podczas wykonywania
operacji skrobania, docierania,
polerowania

stosowa¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy,
ochrony przeciwpozarowej i ochrony
srodowiska podczas wykonywania
operacji skrobania, docierania,
polerowania

5. Wiercenie,
pogtebianie i

rozwiercanie otworéw

okresli¢ operacje wiercenia,
pogtebiania, rozwiercania otworéw
rozrézni¢ narzedzia, przyrzady i
urzgdzenia wykorzystywane do
wykonania operacji wiercenia,
pogtebiania, rozwiercania otworow
dobra¢ narzedzia, przyrzady
niezbedne do wykonania operacji
wiercenia, pogfebiania, rozwiercania
otworow

zorganizowac stanowisko do
wykonania operaciji wiercenia,
pogtebiania, rozwiercania otworéw
wykonaé operacje wiercenia,
pogtebiania, rozwiercania otworéw
skontrolowa¢ poprawnos¢ wykonania
operacji wiercenia, pogtebiania,
rozwiercania otworéw

stosowac srodki ochrony indywidualnej
i zbiorowej podczas wykonywania
operacji wiercenia, pogtebiania,
rozwiercania otworéw

uzasadni¢ dobor narzedzi do
wykonania operaciji
wiercenia, pogtebiania,
rozwiercania otworéw
zaplanowac¢ wykonanie
operacji wiercenia,
pogtebiania, rozwiercania

otworow

Klasa |

Program Operacyjny Wiedza Edukacja Rozwdj 11. Efektywne polityki publiczne dla rynku pracy, gospodarki i edukacji. 2.15. Ksztalcenie i szkolenie zawodowe dostosowane do potrzeb zmi

Fundusze
Europejskie

Wiedza Edukacja Rozwoj

Rzeczpospolita

- Polska

Unia Europejska
Europejski Fundusz Spoteczny
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WAD Inzynieria Spolka z o.o.
ul. Przemystowa 5
63-200 Jarocin

stosowa¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy,
ochrony przeciwpozarowej i ochrony
Srodowiska podczas wykonywania
operacji wiercenia, pogtebiania,
rozwiercania otworéw

6. Gwintowanie

scharakteryzowa¢ gwinty

okresli¢ operacje gwintowania
zewnetrznego i wewnetrznego
rozrézni¢ narzedzia, przyrzady i
urzgdzenia wykorzystywane do
wykonania operacji gwintowania
zewnetrznego i wewnetrznego
dobraé narzedzia, przyrzady
niezbedne do wykonania operacji
gwintowania zewnetrznego i
wewnetrznego

zorganizowac stanowisko do
wykonania operacji gwintowania
zewnetrznego i wewnetrznego
wykonac¢ operacje gwintowania
zewnetrznego i wewnetrznego
skontrolowa¢ poprawnos¢ wykonania
operacji gwintowania zewnetrznego i
wewnetrznego

stosowac srodki ochrony indywidualnej
i zbiorowej podczas wykonywania
operacji gwintowania zewnetrznego i
wewnetrznego

stosowa¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy,
ochrony przeciwpozarowej i ochrony
Srodowiska podczas wykonywania
operacji gwintowania zewnetrznego i
wewnetrznego

- uzasadnic¢ dobér narzedzi do
wykonania operaciji
gwintowania zewnetrznego i

wewnetrznego

- zaplanowa¢ wykonanie
operacji gwintowania

zewnetrznego i
wewnetrznego

Klasa |

Fundusze
Europejskie

Wiedza Edukacja Rozwoj
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Europejski Fundusz Spoteczny
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7. Nitowanie

okresli¢ operacje nitowania
rozrézni¢ narzedzia, przyrzady i
urzadzenia wykorzystywane do
wykonania operacji nitowania
dobrac¢ narzedzia, przyrzady
niezbedne do wykonania operac;ji
nitowania

dobrac nity

zorganizowac stanowisko do
wykonania operaciji nitowania
wykonac¢ operacje nitowania
skontrolowa¢ poprawnos¢ wykonania
pofgczenia nitowego

stosowac srodki ochrony indywidualnej
i zbiorowej podczas wykonywania
operacji nitowania

stosowa¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy,
ochrony przeciwpozarowej i ochrony
Srodowiska podczas wykonywania
operacji nitowania

zaplanowac wykonanie

operacji nitowania

Klasa |

8. Giecie i prostowanie

okresli¢ operacje giecia i prostowania
rozrozni¢ narzedzia, przyrzady i
urzadzenia wykorzystywane do
wykonania operacji giecia i
prostowania

dobra¢ narzedzia, przyrzady
niezbedne do wykonania operacji
giecia i prostowania

zorganizowac stanowisko do
wykonania operacji giecia i
prostowania

wykonacé operacje giecia i prostowania
skontrolowa¢ poprawnos¢ wykonania
operacji giecia i prostowania

uzasadni¢ dobér narzedzi do
wykonania operacji giecia i

prostowania

zaplanowac¢ wykonanie
operacji giecia i prostowania
obliczy¢ dlugos¢ materiatu do
wykonania przedmiotu o
okreslonym ksztalcie i

wymiarach

Klasa |

Program Operacyjny Wiedza Edukacja Rozwdj 11. Efektywne polityki publiczne dla rynku pracy, gospodarki i edukacji. 2.15. Ksztalcenie i szkolenie zawodowe dostosowane do potrzeb zmi

Fundusze
Europejskie
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Rzeczpospolita
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Unia Europejska
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stosowac srodki ochrony indywidualnej
i zbiorowej podczas wykonywania
operacji giecia i prostowania

stosowa¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy,
ochrony przeciwpozarowej i ochrony
Srodowiska podczas wykonywania
operacji giecia i prostowania

lll. Potgczenia
czesci maszyn i
urzgdzen

1. Potgczenia roztgczne | -

rozrozni¢ potgczenia roztgczne czesci
maszyn i urzgdzen (gwintowe,
wpustowe, wielowypustowe,
wieloboczne, kotkowe, sworzniowe,
klinowe, wciskowe)

rozrdzni¢ narzedzia wykorzystywane do
wykonywania pofgczen roztgcznych
dobrac¢ narzedzia do wykonania
poszczegolnych potaczen rozigcznych
dobra¢ czesci znormalizowane do
wykonania potgczen roztgcznych
dobra¢ materiaty oraz elementy
zabezpieczajgce dla wykonywanych
potgczen roztgcznych

wykonac potgczenia roztgczne
skontrolowa¢ poprawno$¢ wykonanego
potgczenia roztacznego

zorganizowac stanowisko do wykonania
potgczenia roztgcznego

udzieli¢ pierwszej pomocy
przedmedycznej w sytuacji zagrozenia
zdrowia i zycia

stosowac srodki ochrony indywidualne;j i
zbiorowej podczas wykonywania
potgczen rozigcznych

stosowa¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony

uzasadni¢ trafnos¢ doboru
czesci znormalizowanych do
wykonania potgczen

roztgcznych
zaplanowac proces

potaczenia rozlgcznego

okresli¢ zagrozenia
i zycia wystepujgce

wykonywania pofgczen

roztgcznych

Klasa Il

wykonania

dla zdrowia
podczas
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przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas wykonywania potgczeh
roztgcznych

stosowac sie do znakéw
bezpieczenstwa i alarméw podczas
wykonywania potgczen roztgcznych

2. Potagczenia
nieroztgczne

rozrdzni¢ potgczenia nieroztgczne czesci
maszyn i urzgdzen (spawane,
zgrzewane, lutowane, klejone,
przettaczane)

rozrozni¢ narzedzia, urzgdzenia i
przyrzady wykorzystywane do
wykonywania potgczen nieroztgcznych
dobra¢ narzedzia, urzadzenia i
przyrzady do wykonania
poszczegodlnych potgczenh
nieroztgcznych

wykonac¢ potgczenia nieroztgczne
skontrolowa¢ poprawno$¢ wykonanego
potgczenia nieroztgcznego
zorganizowac stanowisko do wykonania
potgczenia nieroztgcznego

udzieli¢ pierwszej pomocy
przedmedycznej w sytuacji zagrozenia
zdrowia i zycia

zastosowac¢ srodki ochrony
indywidualnej i zbiorowej podczas
wykonywania potgczen nieroztgcznych
zastosowaé wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas wykonywania potgczen
nierozigcznych

uzasadni¢ dobor srodkow
ochrony indywidualnej i
zbiorowej stosowanych
podczas wykonywania
potaczen nieroztgcznych
zaplanowac proces wykonania
pofgczenia nieroztgcznego
okresli¢ zagrozenia dla zdrowia
i zycia wystepujace podczas
wykonywania potgczeh
nieroztgcznych

Klasa Il
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- zastosowac sie do znakow
bezpieczenstwa i alarméw podczas
wykonywania potgczen nieroztgcznych

3. Potaczenia podatne

- rozrézni¢ potgczenia podatne (sprezyny,
taczniki podatne niemetalowe)

- rozrézni¢ narzedzia wykorzystywane do
wykonywania potgczen podatnych

- dobrac¢ narzedzia do wykonania
poszczegodlnych potgczen podatnych

- dobra¢ czesci znormalizowane do
wykonania pofgczen podatnych

- wykona¢ potgczenia podatne

- skontrolowa¢ poprawnos¢ wykonanego
potgczenia podatnego

- zorganizowac stanowisko do wykonania
potgczenia podatnego

- udzieli¢ pierwszej pomocy
przedmedycznej w sytuacji zagrozenia
zdrowia i zycia

- zastosowac srodki ochrony
indywidualnej i zbiorowej podczas
wykonywania potagczen podatnych

- zastosowa¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas wykonywania potgczen
podatnych

- zastosowac sie do znakow
bezpieczenstwa i alarmoéw podczas
wykonywania potgczen podatnych

- uzasadnic¢ trafno$¢ doboru
czesci znormalizowanych do
wykonania potgczen podatnych

- zaplanowac proces wykonania
potgczenia podatnego

- okresli¢ zagrozenia dla zdrowia
i zycia wystepujace podczas
wykonywania pofgczen
podatnych

Klasa Il

4. Potgczenia rurowe

- rozrézni¢ potgczenia rurowe (gwintowe,
kielichowe, kotnierzowe, spajane,
zaciskowe)

- rozrdzni¢ narzedzia wykorzystywane do
wykonywania potgczen rurowych

uzasadni¢ trafnos¢ doboru
czesci znormalizowanych do
wykonania potgczen rurowych
zaplanowac proces wykonania
pofgczenia rurowego

Klasa Il

Fundusze

Rzeczpospolita

Europejskie
Wiedza Edukacja Rozwoj - Polska

DUALNY SYSTEM KSZTAELCENIA W BRANZY MECHANICZNEJ]
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dobra¢ narzedzia do wykonania
poszczegolnych potgczen rurowych
dobra¢ czesci znormalizowane do
wykonania pofgczen rurowych

dobra¢ materiaty do wykonania
poszczegolnych potgczen rurowych
wykonac potaczenia rurowe
skontrolowa¢ poprawnos¢ wykonanego
potgczenia rurowego

zorganizowac stanowisko do wykonania
potgczenia rurowego

udzieli¢ pierwszej pomocy
przedmedycznej w sytuacji zagrozenia
zdrowia i zycia

zastosowac srodki ochrony
indywidualnej i zbiorowej podczas
wykonywania potgczen rurowych
zastosowaé wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas wykonywania potgczen
rurowych

zastosowac sie do znakow
bezpieczenstwa i alarmoéw podczas
wykonywania potgczen rurowych

- okresli¢ zagrozenia dla zdrowia
i zycia wystepujace podczas
wykonywania pofaczen
rurowych

IV. Montaz czesci
maszyn i
urzgdzen

1. Montaz/demontaz
tozysk

rozréznié tozyska (toczne, Slizgowe)
rozrozni¢ narzedzia i przyrzady
wykorzystywane podczas
montazu/demontazu tozysk

dobra¢ narzedzia i przyrzady do
wykonania montazu/demontazu
poszczegodlinych tozysk

dobra¢ materiaty oraz czesci
znormalizowane do wykonania
montazu/demontazu tozysk

- uzasadni¢ trafnos¢ doboru
materiatéw oraz czesci
znormalizowanych do
wykonania montazu tozysk

- zaplanowac proces
montazu/demontazu tozysk

- okresli¢ zagrozenia dla zdrowia
i zycia wystepujgce podczas
wykonywania
montazu/demontazu tozysk

Klasa Il

Program Operacyjny Wiedza Edukacja Rozwdj 11. Efektywne polityki publiczne dla rynku pracy, gospodarki i edukacji. 2.15. Ksztalcenie i szkolenie zawodowe dostosowane do potrzeb zmi

Fundusze
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wykonaé montaz/demontaz tozyska
skontrolowa¢ poprawno$¢ wykonania
montazu/demontazu tozyska
zorganizowac stanowisko do wykonania
montazu/demontazu tozysk

udzieli¢ pierwszej pomocy
przedmedycznej w sytuacji zagrozenia
zdrowia i zycia

stosowac srodki ochrony indywidualnej i
zbiorowej podczas wykonywania
montazu/demontazu tozysk

zastosowac wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas wykonywania
montazu/demontazu tozysk

sprzegiet

2. Montaz/demontaz

rozrozni¢ sprzegta (nieroztgczne,
sterowane, samoczynne)

rozrézni¢ narzedzia i przyrzady
wykorzystywane podczas
montazu/demontazu sprzegiet

dobra¢ narzedzia i przyrzady do
wykonania montazu/demontazu
sprzegiet

dobra¢ materiaty oraz czesci
znormalizowane do wykonania
montazu/demontazu sprzegiet
wykona¢ montaz/demontaz sprzegta
skontrolowa¢ poprawnos¢ wykonania
montazu/demontazu sprzegta
zorganizowac stanowisko do
wykonania montazu/demontazu tozysk
udzieli¢ pierwszej pomocy
przedmedycznej w sytuacji zagrozenia
zdrowia i zycia

uzasadni¢ trafnos¢ doboru
materiatdw oraz czesci
znormalizowanych do
wykonania montazu sprzegiet
zaplanowac proces
montazu/demontazu
sprzegiet

okresli¢ zagrozenia dla
zdrowia i zycia wystepujgce
podczas wykonywania
montazu/demontazu
sprzegiet

Klasa Il
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stosowac srodki ochrony indywidualnej
i zbiorowej podczas wykonywania
montazu/demontazu sprzegiet
stosowa¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy,
ochrony przeciwpozarowej i ochrony
Srodowiska podczas wykonywania
montazu/demontazu sprzegiet

Zaworow

3. Montaz/demontaz

rozrézni¢ zawory (zaporowe,
regulacyjne, rozdzielcze,
bezpieczenstwa, zwrotne)
rozrézni¢ narzedzia i przyrzady
wykorzystywane podczas
montazu/demontazu zaworow
dobra¢ narzedzia i przyrzady do
wykonania montazu/demontazu
Zaworow

dobra¢ materiaty oraz czesci
znormalizowane do wykonania
montazu/demontazu zaworéw
wykonaé montaz/demontaz zaworu
skontrolowac¢ poprawnos$¢ wykonania
montazu/demontazu zaworu
zorganizowac stanowisko do
wykonania montazu/demontazu
zaworu

udzieli¢ pierwszej pomocy
przedmedycznej w sytuacji zagrozenia
zdrowia i zycia

zastosowac srodki ochrony
indywidualnej i zbiorowej podczas
wykonywania montazu/demontazu
zaworow

zastosowaé wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy,

zaworow

zaworow

uzasadni¢ trafnos¢ doboru
materiatdw oraz czesci
znormalizowanych do
wykonania montazu zaworéw
zaplanowac proces
montazu/demontazu

okresli¢ zagrozenia dla
zdrowia i zycia wystepujace
podczas wykonywania
montazu/demontazu

Klasa Il
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ochrony przeciwpozarowej i ochrony
srodowiska podczas wykonywania
montazu/demontazu zaworow

4. Wykonywanie
zabezpieczen
antykorozyjnych czesci
maszyn i urzgdzen

rozpoznac¢ korozje materiatow
konstrukcyjnych

wykona¢ zabezpieczenie
antykorozyjne czesci maszyn i
urzadzen

dobra¢ narzedzia i materiaty do
wykonania zabezpieczenia
antykorozyjnego

przygotowac¢ materiat do wykonania
zabezpieczenia antykorozyjnego
wykona¢ zabezpieczenie
antykorozyjne

skontrolowa¢ poprawnos¢ wykonanego
zabezpieczenia antykorozyjnego
zorganizowac stanowisko do
wykonania zabezpieczenia
antykorozyjnego

udzieli¢ pierwszej pomocy
przedmedycznej w sytuacji zagrozenia
zdrowia i zycia

zastosowacé srodki ochrony
indywidualnej i zbiorowej podczas
wykonywania zabezpieczen
antykorozyjnych

zastosowaé wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy,
ochrony przeciwpozarowej i ochrony

- wyjasni¢ mechanizmy
powstawania korozji
- uzasadni¢ wybor metody

zabezpieczenia
antykorozyjnego

Klasa Il

Fundusze
Europejskie

Wiedza Edukacja Rozwoj
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srodowiska podczas wykonywania
zabezpieczen antykorozyjnych

Kompetencje - zaplanowac¢ wykonanie zadania Klasa |
personalne i - szacowac czas i budzet zadania Klasa Il
spoteczne - zaplanowa¢ dziatania zgodnie z

mozliwosciami ich realizacji

- dokonywac analizy i oceny
podejmowanych dziatan

- wspoipracowacé w zespole

- dzieli¢ sie zadaniami

- zaangazowac sie w realizacje
przypisanych zadan

- uwzgledniac¢ opinie innych

- zorganizowac prace zespotowg

- stosowac metody i techniki
rozwigzywania probleméw

- stosowac techniki radzenia sobie ze
stresem

- wskazywacé najczestsze przyczyny
sytuacji stresowych w pracy
zawodowej

Razem: Minimum 90 godzin

PROCEDURY OSIAGANIA CELOW KSZTALCENIA PRZEDMIOTU

Propozycje metod nauczania:

Oprécz zdobywania wiadomosci i nabywania umiejetnosci w procesie ksztatcenia nalezy zwréci¢ uwage na ksztattowanie umiejetnosci samoksztatcenia,
samodzielno$ci myslenia i analizowania zjawisk, wspotpracy w grupie oraz komunikatywnosci. Zasadne jest stosowanie réznorodnych metod i technik

** o

Eﬂ?f,' ”Z-Zsekie Rzeczpospolita Unia Europejska ST
pe) - Polska Europejski Fundusz Spoteczny o

Wiedza Edukacja Rozwoj

DUALNY SYSTEM KSZTAELCENIA W BRANZY MECHANICZNEJ]
Program Operacyjny Wiedza Edukacja Rozwéj 11. Efektywne polityki publiczne dla rynku pracy, gospodarki i edukacji. 2.15. Ksztalcenie i szkolenie zawodowe dostosowane do potrzeb zmieniajacej si¢ gospodarki.




A

INZYNIERIA

WAD Inzynieria Spolka z o.o.
ul. Przemystowa 5
63-200 Jarocin

przygotowujgcych ucznia do aktywnej pracy, wspotpracy w zespole oraz angazujgcych go do uczenia sie poprzez dziatanie. Istotne jest ksztattowanie

umiejetnosci samodzielnego wyszukiwania, selekcjonowania i przetwarzania informacji, wymiany poglgdéw w zakresie obrébki recznej i montazu czesci maszyn

i urzgdzen. Metody i techniki pracy stosowane podczas realizacji zaje¢ z zakresu obrébki recznej i montazu czesci maszyn i urzgdzen powinny uwzgledniaé

istniejgce w szkole warunki organizacyjne, mozliwosci uczniéw.

W przedmiocie nauczania powinny by¢ ksztattowane umiejetnosci samodzielnego wyszukiwania, selekcjonowania i przetwarzania informaciji, analizowania

zjawisk. Niezbedne jest stosowanie aktywizujgcych metod ksztatcenia, ktére wykorzystajg wszystkie zmysty ucznidéw, umozliwig prowadzenie dyskus;ji i wymiany

pogladéw na tematy obrdobki recznej i montazu czesci maszyn i urzadzen oraz praktyczne opanowanie wykonywania operacji obrébki recznej, wykonywania
pofgczen, montowania oraz wykonywania zabezpieczen antykorozyjnych czesci maszyn i urzadzen.

Przyktadowe metody i techniki: wyktad informacyjny, prezentacja, pokaz z instruktazem, ¢éwiczenia praktyczne, obserwacje, dyskusja dydaktyczna, metoda

przewodniego tekstu, metoda projektu, ,burza moézgdéw”. Niektére elementy zaje¢ mogg byé wspomagane wykiadem konwersatoryjnym. Zaleca sie

wykorzystywanie filmoéw dydaktycznych oraz prezentacji multimedialnych. Wykonywanie ¢wiczen praktycznych powinno by¢ poprzedzone instruktazem.

Srodki dydaktyczne:

Miejsce (pracownia, warsztaty szkolne, zaktad pracy), gdzie prowadzone bedag zajecia edukacyjne z zakresu obrobki recznej i montazu czesci maszyn i

urzadzen, powinno posiada¢ niezbedne wyposazenie:

— stanowisko komputerowe dla nauczyciela z dostepem do internetu, urzgdzenie wielofunkcyjne, projektor multimedialny, pakiet programéw biurowych, filmy
dydaktyczne i prezentacje multimedialne dotyczace zagadnieh wykonywania pomiaréw warsztatowych, obrébki recznej, wykonywania potgczen, montazu
i zabezpieczen antykorozyjnych czesci maszyn i urzgdzen;

— narzedzia i przyrzady do wykonywania pomiaréw warsztatowych;

— stanowiska, materiaty, narzedzia, przyrzady i urzadzenia stosowane do wykonywania operacji obrobki recznej: trasowania, pitowania, ciecia, $cinania,
przecinania, wycinania, skrobania, docierania, polerowania, wiercenia, pogtebiania i rozwiercania otwordw, gwintowania wewnetrznego i zewnetrznego,
nitowania, giecia i prostowania;

— stanowiska, materiaty, narzedzia, przyrzady i urzgdzenia stosowane do wykonywania potgczeh gwintowych, wpustowych, wielowypustowych,
wielobocznych, kotkowych, sworzniowych, klinowych, wciskowych, spawanych, zgrzewanych, lutowanych, klejonych, rurowych;

— stanowiska, materiaty, narzedzia, przyrzady i urzgdzenia stosowane do montazu/demontazu tozysk tocznych i slizgowych, sprzegiet, zaworéw;
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— stanowiska, materialy, narzedzia, przyrzady i urzgdzenia stosowane do wykonywania zabezpieczeh antykorozyjnych czesci maszyn i urzgdzen,;

— czesci maszyn i urzadzeh wykorzystywane podczas realizacji zajec.

Uczniowie powinni posiada¢ srodki ochrony indywidualnej i srodki ochrony zbiorowej stosowane podczas wykonywania obrébki recznej, potgczen,

montazu/demontazu i zabezpieczen antykorozyjnych czesci maszyn i urzadzen, zestawy éwiczen, instrukcje do wykonywania ¢wiczen, pakiety edukacyjne dla

uczniow, karty samooceny, karty pracy dla uczniow.

Obudowa dydaktyczna:

— zestawy ¢wiczen dla uczniéw,

— karty éwiczen,

— plansze, tablice pogladowe przedstawiajgce zagadnienia wykonywania pomiaréw warsztatowych, obrébki recznej, wykonywania potgczen, montazu i
zabezpieczen antykorozyjnych czesci maszyn i urzadzen,

— wybrane normy, katalogi, poradniki dotyczgce wykonywania pomiarow warsztatowych, obrobki recznej, wykonywania potgczen, montazu i zabezpieczen
antykorozyjnych czesci maszyn i urzgdzen,

— instrukcje montazu czesci maszyn i urzadzen.

Warunki realizacji programu przedmiotu:

Ksztatcenie praktyczne moze odbywaé sie w: pracowniach i warsztatach szkolnych, placéwkach ksztatcenia ustawicznego, placowkach ksztatcenia

praktycznego oraz podmiotach stanowigcych potencjalne miejsce zatrudnienia absolwentéw szkot ksztatcgcych w zawodzie technik mechanik (na podbudowie

kwalifikacji MEC.05.). Zajecia edukacyjne powinny odbywa¢ sie w grupie do 15 ucznidéw. Zadania (éwiczenia) powinny by¢ wykonywane indywidualnie lub w

grupach dwuosobowych.

Indywidualizacja ksztatcenia:

Nauczyciel powinien rozpoznaé potrzeby i mozliwosci uczniéow (we wspotpracy z rodzicami uczniéw, wychowawcami, pedagogiem), aby ustali¢ sposéb pracy z

poszczegblnymi uczniami. Wazne jest prowadzenie zaje¢ w taki sposéb, aby wspiera¢ uczniéw majgcych trudnosci w nauce, lecz réwniez motywowaé¢ do

bardziej efektywnej pracy uczniéow zdolnych i szczegdlnie zainteresowanych zagadnieniami realizowanymi w czasie zaje¢ edukacyjnych.

Formy indywidualizacji pracy uczniéw uwzgledniajace:

- dostosowanie warunkow, srodkéw, metod i form ksztatcenia do potrzeb ucznia,
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- dostosowanie warunkow, srodkéw, metod i form ksztatcenia do mozliwosci ucznia.

Nauczyciel powinien:

- udziela¢ wskazowek, jak sie uczyé, i pomagac¢ w trakcie uczenia sie,

- zastosowaé materiaty edukacyjne odwotujgce sie do wielu zmystéw i praktyki produkcyjnej,

- zadawa¢ prace oparte na zainteresowaniach uczniéw,

- wyszukiwaé w uczeniu sie ucznibw mocne strony i na nich opiera¢ nauczanie,

- zacheca¢ ucznidow do pracy i wysitku i pozytywnie motywowac.

PROPONOWANE METODY SPRAWDZANIA OSIAGNIEC EDUKACYJNYCH UCZNIA

Sprawdzanie osiggnie¢ ucznidéw powinno odbywac sie przez caty okres realizacji programu zaje¢ na podstawie kryteriow przedstawionych na poczatku zajeé.
Nalezy stosowa¢ obowigzujgcy system oceniania i skale ocen. Podczas realizacji programu nauczania nalezy ocenia¢ osiggniecia uczniéw w zakresie
wyodrebnionych wymagan programowych. Ocena postepdéw ucznidw bedzie przeprowadzona przede wszystkim na podstawie wykonanych c¢wiczen
praktycznych, stosowania zasad bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony srodowiska, ochrony przeciwpozarowej. Wskazane jest uwzglednianie w ocenie
zaangazowania ucznidéw w wykonanie ¢wiczen praktycznych, postawy i aktywnosci ucznia podczas zaje¢, W ocenie nalezy uwzgledni¢ nastepujace kryteria
ogolne: zawartos¢ merytoryczng éwiczen, ich poprawnosc¢, formy przedstawienia rozwigzania.

Przyktadowe testy:

Test | - Wykonanie potgczenia gwintowego zgodnie z rysunkiem wykonawczym.

Propozycja zasad oceniania: 1. poprawnos¢ doboru materiatdw, czesci znormalizowanych, narzedzi, przyrzgdéw i urzgdzen do wykonania potgczenia
gwintowego, 2. organizacja stanowiska pracy, 3. przebieg procesu wykonania potgczenia gwintowego, 4. stosowanie zasad bezpieczenstwa i higieny pracy,
ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska, 5. stosowanie srodkéw ochrony indywidualnej, 6. jakos¢ wykonanego potgczenia gwintowego.

Test Il — Demontaz tozyska tocznego z czopu watka.

Propozycja zasad oceniania: 1. poprawnos¢ doboru materiatéw, narzedzi, przyrzgdéw i urzgdzen do wykonania potgczenia gwintowego, 2. organizacja
stanowiska pracy, 3. przebieg procesu demontazu tozyska z czopu watka, 4. stosowanie zasad bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowe; i
ochrony $rodowiska podczas wykonywania demontazu, 5. stosowanie srodkéw ochrony indywidualne;j.

PROPONOWANE METODY EWALUACJI PRZEDMIOTU
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Podczas ewaluacji przedmiotu mozna wykorzystac:

— wyniki éwiczen praktycznych wykonywanych przez uczniéw,

— zmiane postawy uczniéw podczas zajec,

— arkusze pracy uczniow, wypowiedzi ucznidéw, stopieh zaangazowania uczniéw w wykonywanie zadah podczas zajec,

— samoocene dokonywang przez nauczyciela,

— ankiety oceny zaje¢ wypetnione przez uczniow,

— opinie oso6b trzecich (innych nauczycieli, dyrektora, wizytatora, doradcy metodycznego, rodzicow).

Jakos$¢ procesu nauczania i uzyskiwane efekty zalezg w duzym stopniu od programu nauczania przedmiotu:

— jego koncepcji,

— doboru stosowanych metod i technik nauczania,

— uzywanych srodkéw dydaktycznych w odniesieniu do zatozonych celéw i tresci ksztatcenia — materiatu nauczania.

Realizacja programu nauczania w ramach przedmiotu ,Obrébka reczna i montaz czesci maszyn i urzgdzen” powinna zapewnic¢ osiggniecie zatozonych efektéw

z podstawy programowej. Na tym etapie ewaluacji programu nauczania przedmiotu ,Obrébka reczna i montaz czesci maszyn i urzgdzen” mogg byc¢

wykorzystywane:

— arkusze obserwac;ji zaje¢ (lekcji kolezenskich, nadzoru pedagogicznego),

— notatki witasne nauczyciela,

— notatki z rozméw z pracodawcami, rodzicami,

— zestawienia biezgcych osiggnie¢ uczniéw,

— karty/arkusze samooceny uczniéw,

— wyniki z éwiczeh w rozwigzywaniu testéw egzaminacyjnych z wykorzystaniem technik komputerowych,

— obserwacje (kompletne, wybidércze — nastawione na poszczegodlne elementy, np. ksztatcenie najwazniejszych umiejetnosci, ksztattowanie postaw,
indywidualizacja, warunki i sposob realizaciji).

W ramach ewaluacji programu wskazane jest okre$lenie i przeanalizowanie:
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— tresci, ktére uczniowie opanowujg bez problemow,

— tredci, ktérych opanowanie sprawia uczniom trudnosci,

— srodkéw dydaktycznych, stosowanych metod nauczania,

— wynikéw osigganych przez uczniow.

Dzieki zrealizowaniu tych dziatan mozliwa bedzie optymalizacja tresci programowych, wyposazenia i srodkéw dydaktycznych oraz stosowanych metod

nauczania.

Dziat 3. OBROBKA SKRAWANIEM

Nalezy zachowaé minimalng liczbe godzin:

MEC.05.3. Przygotowywanie obrabiarek skrawajacych do obrobki 180
MEC.05.4. Wykonywanie obrobki na konwencjonalnych obrabiarkach skrawajacych 270
MEC.OS.S._Wykonywanie obrébki na obrabiarkach skrawajacych sterowanych 240
numerycznie

Cele ogdblne

Wytwarzanie cze$ci maszyn i urzadzen metodami obrobki skrawaniem.

Sprawdzanie dziatania obrabiarek skrawajgcych zgodnie z dokumentacja.

Ustalanie i mocowanie przedmiotéw do obrébki w uchwytach i przyrzgdach obrébkowych.
Mocowanie narzedzi skrawajgcych w uchwytach narzedziowych.

Wykonywanie operacji obrébki skrawaniem zgodnie z dokumentacjg technologiczna.
Wymiana narzedzi skrawajgcych.

Prowadzenie kontroli procesu obrébki.

© N o ok~ wDd P

Wykonywanie zabezpieczen antykorozyjnych elementéw konwencjonalnych obrabiarek skrawajgcych.
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9. Wykonywanie obstugi codziennej oraz konserwacji obrabiarek skrawajgcych.

Cele operacyjne

Uczen potrafi:

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

okreslac¢ dane ustawcze obrabiarek skrawajgcych,

przygotowac obrabiarki skrawajgce do wykonania prac obrébczych,

dobiera¢ uchwyty i przyrzgdy obrébkowe do ustalania i mocowania przedmiotéw do obrdébki,
ustala¢ i zamocowaé przedmioty do obrobki zgodnie z dokumentacjg technologiczng,
rozréznia¢ systemy narzedziowe obrabiarki,

dobrac uchwyty i oprawki narzedziowe do ustalania i mocowania narzedzi skrawajgcych,
dobiera¢ narzedzia umozliwiajgce wykonanie okreslonych operacji obrébki skrawaniem,
mocowac¢ oprawki i narzedzia skrawajgce w uchwytach narzedziowych,

dobiera¢ narzedzia i przyrzady pomiarowe do wykonania pomiaréw warsztatowych,

10) wykonac¢ operacje maszynowej obrébki widrowe;j,

11) wykonac kontrole miedzyoperacyjna,

12) ocenia¢ jakosé wykonanych prac z zakresu obrébki maszynowej,

13) wykonac¢ zabezpieczenie antykorozyjne dla okre$lonych elementéw obrabiarek skrawajgcych,

14) przeprowadzi¢ obstuge codzienng oraz konserwacje konwencjonalnych obrabiarek skrawajgcych,

15) wykonac¢ zadanie zawodowe zgodnie z zasadami bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej, ochrony srodowiska oraz ergonomii.

MATERIAL NAUCZANIA OBROBKA SKRAWANIEM

Dziat programowy | Tematy jednostek Wymagania programowe Uwagi o
metodycznych realizacji
Podstawowe Ponadpodstawowe Etap
Uczen potrafi: Uczen potrafi: realizacji
Fundusze : ; ; .
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|. Pomiary
warsztatowe

1. Wzorce miary i
sprawdziany

- dobra¢ wzorce miary i sprawdziany do
weryfikacji parametrow geometrycznych
przedmiotu obrabianego

- sprawdzi¢ parametry geometryczne
przedmiotu za pomocg sprawdzianéw

- wykona¢ z okreslong doktadnoscig
pomiary katow

- sprawdzi¢ ptaskos¢ powierzchni

- sprawdzi¢ wielkosci szczelin i promieni
zaokraglen

- zorganizowa¢ stanowisko do wykonania
pomiaréw warsztatowych z uzyciem
wzorcow miary i sprawdziandw

- uzasadni¢ dobor narzedzi,
przyrzgdéw i urzadzeh

Klasa Il

2. Suwmiarki i
przyrzady suwmiarkowe

- dobra¢ przyrzagdy suwmiarkowe do
wykonywania pomiaréw warsztatowych

- wykonac¢ z okreslong doktadnoscig
pomiary dtugosci przyrzgdami
suwmiarkowymi

- zorganizowac stanowisko do wykonania
pomiardéw warsztatowych z uzyciem
przyrzgdow suwmiarkowych

- uzasadni¢ dobor narzedzi,
przyrzgddéw i urzadzen,

Klasa Il

3. Mikrometry i

przyrzady
mikrometryczne

- dobraé przyrzady mikrometryczne do
wykonywania pomiaréw warsztatowych

- wykona¢ z okreslong doktadnoscig
pomiary dtugosci przyrzgdami
mikrometrycznymi

- zorganizowac stanowisko do wykonania
pomiaréw warsztatowych przyrzagdami
mikrometrycznymi

- uzasadnic¢ dobdr narzedzi,
przyrzaddéw i urzgdzen

Klasa Il

4. Czujniki zegarowe i
przyrzady czujnikowe

- dobraé czujniki zegarowe do
wykonywania pomiarow warsztatowych
- wykona¢ z okreslong doktadnoscig
pomiary za pomocg przyrzgdéw
czujnikowych

- uzasadni¢ dobdr narzedzi,
przyrzadow i urzgdzen

Klasa Il
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- zorganizowaé stanowisko do wykonania
pomiaréw czujnikami zegarowymi

Il. Wykonywanie
czesci maszyn
metodg obrobki
maszynowej

1. Toczenie powierzchni
walcowych,

stozkowych,
ksztattowych,
wytaczanie,
wykonywanie gwintéw
na tokarce

- rozrézni¢ rodzaje obrobki maszynowej
realizowanej na tokarkach

- rozrézni¢ uchwyty i przyrzady obrobkowe
- dobra¢ uchwyty i przyrzady obrébkowe
do ustalania i mocowania przedmiotéw do
obrébki

- ustali¢ i zamocowac¢ przedmioty do
obrébki zgodnie z dokumentacjg
technologiczng

- rozpoznac¢ systemy narzedziowe
obrabiarki

- wybraé narzedzia umozliwiajgce
wykonanie okreslonych operacji toczenia
- dobra¢ uchwyty i oprawki narzedziowe
do ustalania i mocowania narzedzi
skrawajgcych

- mocowac oprawki i narzedzia skrawajgce
w uchwytach narzedziowych

- kwalifikowa¢ narzedzia skrawajgce do
wymiany

- przygotowac tokarki konwencjonalne

do wykonania prac obrébczych

- odczyta¢ z dokumentacji technologiczne;j
parametry obrébki

- nastawi¢ parametry obrébki zgodnie

z dokumentacjg technologiczng

- sprawdzi¢ ustawienia obrabiarki

- wykona¢ operacje maszynowej obrébki
widrowej na tokarkach

- kontrolowa¢ parametry zwigzane z
procesem obroébki

- dobraé narzedzia i przyrzady pomiarowe
do wykonania pomiaréw warsztatowych

- uzasadni¢ dobor narzedzi,
przyrzgdéw i urzadzeh

- uzasadni¢ organizacje stanowiska
pracy

- dobra¢ parametry skrawania
podczas toczenia

- zaplanowa¢ wykonanie operac;ji
toczenia

Klasa Il

Program Operacyjny Wiedza Edukacja Rozwdj 11. Efektywne polityki publiczne dla rynku pracy, gospodarki i edukacji. 2.15. Ksztalcenie i szkolenie zawodowe dostosowane do potrzeb zmi

Fundusze
Europejskie

Rzeczpospolita

Wiedza Edukacja Rozwoj - Polska
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- rozrézni¢ parametry jakosciowe wyrobéw
wykonanych metodg toczenia

- wykonac¢ kontrole miedzyoperacyjng

- oceni¢ jakos¢ wykonanych prac

- stosowaé¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas wykonywania operacji toczenia

2. Frezowanie
ptaszczyzn, rowkéw,
uskokow, frezowanie
obwiedniowe

- rozrézni¢ rodzaje obrébki maszynowe;j
realizowanej na frezarkach

- rozrozni¢ uchwyty i przyrzady obrébkowe
- dobra¢ uchwyty i przyrzady obrébkowe
do ustalania i mocowania przedmiotéw do
obrébki

- ustali¢ i zamocowac przedmioty do
obrobki zgodnie z dokumentacjg
technologiczng

- rozpoznac¢ systemy narzedziowe
obrabiarki

- wybra¢ narzedzia umozliwiajgce
wykonanie okreslonych operacji
frezowania

- dobraé uchwyty i oprawki narzedziowe
do ustalania i mocowania narzedzi
skrawajgcych

- mocowac oprawki i narzedzia skrawajgce
w uchwytach narzedziowych

- kwalifikowa¢ narzedzia skrawajgce do
wymiany

- przygotowac frezarki konwencjonalne do
wykonania prac obrébczych

- odczyta¢ z dokumentacji technologiczne;j
parametry obroébki

- nastawi¢ parametry obrébki zgodnie

z dokumentacjg technologiczng

- uzasadnic¢ dobér narzedzi,
przyrzaddw i urzgdzen

- uzasadnic organizacje stanowiska
pracy

- dobra¢ parametry skrawania
podczas frezowania

- zaplanowa¢ wykonanie operacji
frezowania

Klasa Il

Fundusze
Europejskie

Rzeczpospolita

Wiedza Edukacja Rozwoj - Polska
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- sprawdzi¢ ustawienia obrabiarki

- wykonac¢ operacje maszynowej obrobki
wiérowej na frezarkach

- kontrolowa¢ parametry zwigzane z
procesem obrébki

- dobraé narzedzia i przyrzady pomiarowe
do wykonania pomiaréw warsztatowych

- rozrozni¢ parametry jako$ciowe wyrobow
wykonanych metodg frezowania

- wykona¢ kontrole miedzyoperacyjng

- oceni¢ jakos¢ wykonanych prac

- stosowa¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas wykonywania operacji frezowania

3. Struganie i
diutowanie

- rozrézni¢ rodzaje obrobki maszynowej
realizowanej na strugarkach i
diutownicach

- rozrozni¢ uchwyty i przyrzady obrébkowe
- dobraé uchwyty i przyrzady obrébkowe
do ustalania i mocowania przedmiotéw do
obraébki

- ustali¢ i zamocowaé przedmioty do
obrébki zgodnie z dokumentacjg
technologiczng

- rozpoznac systemy narzedziowe
obrabiarki

- wybraé narzedzia umozliwiajgce
wykonanie okreslonych operacji strugania
i diutowania

- dobraé uchwyty i oprawki narzedziowe
do ustalania i mocowania narzedzi
skrawajgcych

- mocowac oprawki i narzedzia skrawajgce
w uchwytach narzedziowych

- uzasadni¢ dobor narzedzi,
przyrzaddw i urzgdzen

- uzasadnic organizacje stanowiska
pracy

- dobra¢ parametry skrawania
podczas strugania i diutowania

- zaplanowa¢ wykonanie operac;ji
strugania i diutowania

Klasa Il

Program Operacyjny Wiedza Edukacja Rozwdj 11. Efektywne polityki publiczne dla rynku pracy, gospodarki i edukacji. 2.15. Ksztalcenie i szkolenie zawodowe dostosowane do potrzeb zmi

Fundusze
Europejskie

Rzeczpospolita

Wiedza Edukacja Rozwoj - Polska
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- kwalifikowa¢ narzedzia skrawajgce do
wymiany

- przygotowac strugarki i dtutownice do
wykonania prac obrébczych

- odczyta¢ z dokumentacji technologiczne;j
parametry obrobki

- nastawi¢ parametry obrobki zgodnie

z dokumentacjg technologiczng

- sprawdzi¢ ustawienia obrabiarki

- wykona¢ operacje maszynowej obrébki
wiorowej na strugarkach i dtutownicach

- kontrolowa¢ parametry zwigzane z
procesem obrébki

- dobra¢ narzedzia i przyrzady pomiarowe
do wykonania pomiaréw warsztatowych

- rozrozni¢ parametry jakosciowe wyrobéw
wykonanych metodg strugania i
diutowania

- wykona¢ kontrole miedzyoperacyjng

- ocenic¢ jakos¢ wykonanych prac

- stosowaé wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas wykonywania operacji strugania i
diutowania

4. Wykonywanie i
wykanczanie otworéw

- rozrézni¢ rodzaje obrébki maszynowe;j
realizowanej na wiertarkach

- rozr6zni¢ uchwyty i przyrzady wiertarskie
- dobraé uchwyty i przyrzagdy obrébkowe
do ustalania i mocowania przedmiotéw do
obraébki

- ustali¢ i zamocowaé przedmioty do
obrébki zgodnie z dokumentacjg
technologiczng

- uzasadni¢ dobdr narzedzi,
przyrzaddéw i urzgdzen

- uzasadni¢ organizacje stanowiska
pracy

- dobra¢ parametry skrawania
podczas wiercenia, powiercania i
rozwiercania

- zaplanowa¢ wykonanie operac;ji
wiercenia, powiercania i
rozwiercania

Klasa Il

Fundusze
Europejskie

Rzeczpospolita

Wiedza Edukacja Rozwoj - Polska
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- rozpoznaé systemy narzedziowe
obrabiarki

- wybra¢ narzedzia umozliwiajgce
wykonanie okreslonych operacji wiercenia
i wykanczania otworow

- dobra¢ uchwyty narzedziowe do
ustalania i mocowania narzedzi
skrawajgcych

- mocowac¢ narzedzia skrawajgce w
uchwytach wiertarskich

- kwallifikowa¢ narzedzia skrawajgce do
wymiany

- przygotowac wiertarki do wykonania prac
obrobczych

- odczyta¢ z dokumentacji technologicznej
parametry obroébki

- nastawi¢ parametry obrobki zgodnie

z dokumentacjg technologiczng

- sprawdzi¢ ustawienia obrabiarki

- wykonaé operacje maszynowej obrébki
widrowej na wiertarkach

- kontrolowa¢ parametry zwigzane z
procesem obrébki

- dobra¢ narzedzia i przyrzgdy pomiarowe
do wykonania pomiaréw warsztatowych

- rozréznié parametry jakosciowe otworéw
wykonywanych na wiertarkach

- wykona¢ kontrole miedzyoperacyjng -
oceni¢ jakos¢ wykonanych prac

- stosowa¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas wykonywania operacji wiercenia,
powiercania i rozwiercania

Europeskie Rzeczpospolita Unia Europejska ISR
E jski Fundusz Spot i
wednacduagaroenss NI POk wropeikiFundusz spoteczry |
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5. Szlifowanie
ptaszczyzn i
powierzchni walcowych

- rozrézni¢ rodzaje obrobki maszynowej
realizowanej na szlifierkach

- rozrézni¢ uchwyty i przyrzady obrobkowe
- dobra¢ uchwyty i przyrzady obrébkowe
do ustalania i mocowania przedmiotéw do
obrébki

- ustali¢ i zamocowa¢ przedmioty do
obrébki zgodnie z dokumentacja
technologiczng

- rozpoznac¢ systemy narzedziowe
obrabiarki

- wybraé narzedzia umozliwiajgce
wykonanie okreslonych operacji obrébki
skrawaniem

- dobra¢ uchwyty i oprawki narzedziowe
do ustalania i mocowania $ciernic

- mocowac oprawki i sciernice w
uchwytach narzedziowych

- kwalifikowa¢ narzedzia skrawajgce do
wymiany

- przygotowac szlifierki konwencjonalne do
wykonania prac obrébczych

- odczyta¢ z dokumentacji technologiczne;j
parametry obrébki

- nastawi¢ parametry obrébki zgodnie

z dokumentacjg technologiczng

- sprawdzi¢ ustawienia obrabiarki

- wykona¢ operacje maszynowej obrébki
widrowej na szlifierkach

- kontrolowa¢ parametry zwigzane z
procesem obroébki

- dobraé narzedzia i przyrzady pomiarowe
do wykonania pomiaréw warsztatowych

- rozrézni¢ parametry jako$ciowe wyrobéw
poddanych procesowi szlifowania

- uzasadni¢ dobor narzedzi,
przyrzgdéw i urzadzeh

- uzasadni¢ organizacje stanowiska
pracy

- dobra¢ parametry skrawania
podczas szlifowania

- zaplanowa¢ wykonanie operac;ji
szlifowania

Klasa lll

Fundusze
Europejskie

Wiedza Edukacja Rozwoj

Program Operacyjny Wiedza Edukacja Rozwdj 11. Efektywne polityki publiczne dla rynku pracy, gospodarki i edukacji. 2.15. Ksztalcenie i szkolenie zawodowe dostosowane do potrzeb zmi

Rzeczpospolita

- Polska
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- wykonac¢ kontrole miedzyoperacyjng

- oceni¢ jakos¢ wykonanych prac

- stosowaé wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas wykonywania operacji szlifowania

6. Obrébka
wygtadzajgca czesci
maszyn

- rozrozni¢ rodzaje obrébki wygtadzajgce;j
czesci maszyn

- rozrozni¢ uchwyty i przyrzady obrébkowe
stosowane w procesach honowania i
dogtadzania

- dobra¢ uchwyty i przyrzady obrébkowe do
ustalania i mocowania przedmiotéw do obrébki
- ustali¢ i zamocowac przedmioty do
obrobki zgodnie z dokumentacjg
technologiczng

- rozpoznac¢ systemy narzedziowe
obrabiarki

- wybra¢ narzedzia umozliwiajgce
wykonanie wygtadzania czesci maszyn w
procesach honowania i dogtadzania

- dobraé uchwyty i oprawki narzedziowe
do ustalania i mocowania osetek Sciernych
- mocowac osetki Scierne w uchwytach
narzedziowych

- kwalifikowa¢ narzedzia Scierne do
wymiany

- przygotowac¢ honownice i dogtadzarki do
wykonania prac obrébczych

- odczytac¢ z dokumentacji technologiczne;j
parametry obroébki

- nastawi¢ parametry obrébki zgodnie

z dokumentacjg technologiczng

- sprawdzi¢ ustawienia obrabiarki

- uzasadnic¢ dobér narzedzi,
przyrzaddw i urzgdzen

- uzasadnic organizacje stanowiska
pracy

- dobra¢ parametry skrawania
podczas honowania i dogtadzania

- zaplanowa¢ wykonanie operacji
honowania i dogtadzania

Klasa Il

Fundusze
Europejskie

Rzeczpospolita

Wiedza Edukacja Rozwoj - Polska
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- wykonac¢ obrébke na honownicach i
dogtadzarkach

- kontrolowa¢ parametry zwigzane z
procesem obrébki wygtadzajgcej

- dobraé narzedzia i przyrzgdy pomiarowe
do wykonania pomiaréw warsztatowych

- rozrozni¢ parametry jakosciowe wyrobéw
poddanych procesowi honowania i
dogtadzania

- wykona¢ kontrole miedzyoperacyjng

- oceni¢ jakos¢ wykonanych prac

- stosowa¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas wykonywania honowania i
dogtadzania

7. Wykonywanie - rozr6zni¢ metody wykonywania
zabezpieczen zabezpieczen antykorozyjnych elementéw
antykorozyjnych konwencjonalnych obrabiarek

obrabiarek skrawajgcych

- dokona¢ wyboru metody zabezpieczenia
antykorozyjnego dla okreslonych
elementéw konwencjonalnych obrabiarek
skrawajgcych

- wykonaé zabezpieczenia antykorozyjne
zgodnie z przyjetg metoda

- stosowaé wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas wykonywania zabezpieczen
antykorozyjnych

- okresli¢ parametry jakosciowe
zwigzane z zabezpieczeniem
antykorozyjnym

- wyjasni¢ mechanizmy
powstawania korozji

Klasa Il

8. Obstuga codzienna - dobra¢ materiaty do konserwac;ji

oraz konserwacja obrabiarek

konwencjonalnych - przygotowac narzedzia, przyrzady,
urzadzenia i materiaty do wykonania obstugi

- omawiac na podstawie instrukcji
obstugi codziennej oraz instrukc;ji
konserwacji zakres obstugi
codziennej oraz konserwacji

Klasa Il

Fundusze Rzeczpospolita
Europejskie Polska
Wiedza Edukacja Rozwoj -
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obrabiarek codziennej oraz konserwaciji

skrawajgcych konwencjonalnych obrabiarek skrawajgcych
- przeprowadzi¢ obstuge codzienng oraz
konserwacje konwencjonalnych
obrabiarek skrawajgcych

- stosowaé¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas wykonywania obstugi codziennej
oraz konserwacji konwencjonalnych
obrabiarek skrawajgcych

konwencjonalnych obrabiarek
skrawajgcych

- dokumentowac¢ wykonanie obstugi
codziennej oraz konserwacji
konwencjonalnych obrabiarek
skrawajgcych

- oceni¢ jakos¢ wykonania
konserwacji

I1l. Kompetencje - planowac wykonanie zadania
personalne i - szacowac czas i budzet zadania
spoteczne - planowac dziatania zgodnie z

mozliwosciami ich realizaciji

- dokonywa¢ analizy i oceny
podejmowanych dziatan

- wspotpracowac w zespole

- dzieli¢ sie zadaniami

- angazowac sie w realizacje przypisanych
zadan

- uwzglednia¢ opinie innych

- organizowac prace zespotowg

- stosowaé metody i techniki
rozwigzywania probleméw

- stosowac techniki radzenia sobie ze stresem
- wskazywac najczestsze przyczyny
sytuacji stresowych w pracy zawodowej

Klasa Il
Klasa Il

RAZEM Minimum 690 godzin

PROCEDURY OSIAGANIA CELOW KSZTALCENIA PRZEDMIOTU
Metody nauczania

W procesie nauczania nauczyciel powinien przyjg¢ postawe:

Fundusze Rzeczpospolita
Europejskie Polska
Wiedza Edukacja Rozwoj -

Unia Europejska [
Europejski Fundusz Spoteczny O
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— kierownika procesu uczenia sie uczniow,

— doradcy, ktéry jest do dyspozycji, gdy uczniowie majg problem z rozwigzaniem trudnego zadania lub gdy czegos nie rozumiejg, a takze wtedy, gdy sg
niepewni,

— animatora, ktdry inicjuje metody i objasnia ich znaczenie dla procesu uczenia sie, przedstawia cele uczenia sie i przygotowuje materiat do pracy,

— obserwatora i stuchacza, ktéry obserwuje uczniow przy pracy i dzieli sie z nimi obserwacjami,

— uczestnika procesu dydaktycznego, ktéry nie musi by¢ doskonaty i jest przyktadem osoby, ktéra uczy sie przez cate zycie,

— partnera, ktoéry jest gotowy modyfikowa¢ przygotowane wczesniej zajecia w zaleznosci od sytuacji w klasie.

Metody i techniki dydaktyczne powinny umozliwia¢ uczniom rozwijanie umiejetnosci: poszukiwania, doswiadczania, odkrywania i stosowania nabytej wiedzy w

praktyce.

Nalezy zaplanowa¢ metody rozwoju i wzmacniania kompetencji kluczowych ucznidw poprzez stosowanie korelacji miedzyprzedmiotowych, stwarzanie

mozliwosci wszechstronnego rozwoju w obszarze ksztatcenia zawodowego.

Wskazane jest stosowanie roznorodnych metod i technik przygotowujgcych ucznia do aktywnej pracy, wspotpracy w zespole oraz angazujgcych go do uczenia

sie poprzez dziatanie. Metody i techniki pracy z uczniem powinny uwzglednia¢ aktualne warunki organizacyjne, jego potrzeby i mozliwos$ci oraz specyfike tresci

nauczania i efektow ksztatcenia.

Nauczyciel, dobierajgc metody ksztatcenia, powinien przede wszystkim zastanowi¢ sie nad tym: czego?, jak?, kiedy?, dlaczego?, po co uczyé? Przede

wszystkim powinien odpowiedzie¢ sobie na nastepujgce pytania: Jakie chce osiggng¢ efekty? Jakie metody bedg najbardziej odpowiednie dla danej grupy

wiekowej, mozliwosci percepcyjnych uczniéw? Jakie problemy (o jakim stopniu trudno$ci i ztozonos$ci) powinny by¢ przez uczniéw rozwigzane? Jak motywowac

uczniéw do wykonywania éwiczen?

Rzetelna odpowiedz na te pytania pozwoli na trafne dobranie metod, ktére doprowadza do osiggniecia zamierzonych efektow. W przedmiocie nauczania powinny

by¢ ksztaltowane umiejetnosci samodzielnego myslenia, analizowania zjawisk, wyszukiwania, selekcjonowania i przetwarzania informacji. Niezbedne jest

stosowanie aktywizujgcych metod ksztatcenia, ktére wykorzystajg wszystkie zmysty ucznidw i umozliwig prowadzenie dyskusji ukierunkowanej na wymiane

pogladéw na okreslony temat oraz przeéwiczenie wykonywanych czynnosci zawodowych.
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Przyktadowe metody i techniki: wyktad informacyjny, prezentacja, pokaz z instruktazem, ¢wiczenia praktyczne, obserwacje, dyskusja dydaktyczna, metoda
projektu. Zaleca sie wykorzystywanie filmoéw dydaktycznych oraz prezentacji multimedialnych. Dominujgcg technikg powinny byé indywidualne ¢éwiczenia
praktyczne. Wykonywanie ¢wiczenh nalezy poprzedzi¢ szczegétowym instruktazem.

Srodki dydaktyczne

Pracownia obrébki skrawaniem powinna by¢ wyposazona w: obrabiarki skrawajgce (tokarki uniwersalne, frezarki, szlifierki do ptaszczyzn i powierzchni
obrotowych), narzedzia skrawajgce, przyrzady i uchwyty obrébkowe, oprawki narzedziowe, narzedzia i przyrzady pomiarowe, plansze prezentujgce systemy
mocowania narzedzi skrawajgcych i przedmiotéw obrabianych, przyktadowe karty technologiczne obrébki, katalogi narzedzi, instrukcje obstugi obrabiarek.
Ponadto w pracowni powinno znajdowa¢ sie stanowisko komputerowe dla nauczyciela z dostepem do internetu, urzadzenie wielofunkcyjne, projektor
multimedialny, pakiet programoéw biurowych.

Wazne jest przygotowanie zestawow i instrukcji do wykonywanych ¢wiczen.

Srodki i pomoce dydaktyczne powinny w najwyzszym stopniu rozwijaé praktyczne wykorzystanie nabytej wiedzy z zastosowaniem zasad bezpiecznej
i higienicznej pracy oraz ergonomii oraz umozliwia¢ ksztattowanie wyobrazni przestrzennej uczniéw.

Warunki realizacji efektow ksztalcenia

Zajecia edukacyjne powinny by¢ prowadzone w pracowni obrébki skrawaniem posiadajgcej staty dostep do pomocy i sSrodkéw dydaktycznych, takich jak: tokarki,
frezarki, strugarki, dtutownice i szlifierki (jedno stanowisko na 1 ucznia), narzedzia skrawajgce wraz z systemami mocowan, przyrzady i uchwyty obrébkowe
oraz narzedzia i przyrzgdy pomiarowe. Pracownia powinna by¢ wyposazona w stanowisko komputerowe z dostepem do internetu dla nauczyciela, z drukarka,
ze skanerem oraz projektorem multimedialnym, pakietem programéw biurowych oraz programéw edukacyjnych dotyczgcych metod obrobki skrawaniem.
Pracownia powinna umozliwiaé¢ prace indywidualng oraz zespotowag ucznidw w rdznych konfiguracjach organizacyjnych oraz uczenie si¢ ucznidow ze specjalnymi
potrzebami edukacyjnymi.

Przedmiot ,,Obrobka skrawaniem” wymaga stosowania aktywizujgcych metod ksztatcenia. Zaplanowane do osiggniecia efekty ksztatcenia przygotowujg ucznia
do dalszej edukacji z zakresu organizacji i nadzorowania procesow produkcji maszyn i urzgdzen. Powinny by¢ ksztattowane umiejetnosci praktycznej obstugi
obrabiarek skrawajgcych oraz pozyskiwania, analizowania, selekcjonowania i przetwarzania najnowszych informacji z zakresu obrdbki materiatéw ze
szczegblnym uwzglednieniem warunkéw bezpieczenstwa i higieny pracy. Nalezy takze rozwijaé umiejetnosci samoksztatcenia i wspotpracy w grupie, rozwoju

kompetenc;ji kluczowych oraz wszystkich kompetencji spotecznych okreslonych w podstawie programowe;.
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Obudowa dydaktyczna:

— zestawy ¢wiczen dla ucznidéw,

— karty éwiczen,

— plansze, tablice poglgdowe przedstawiajgce zagadnienia wykonywania pomiaréw warsztatowych, maszynowej obrébki skrawaniem, wykonywania
zabezpieczen antykorozyjnych oraz obstugi codziennej obrabiarek,

— instrukcje obstugi obrabiarek w pracowni,

— stanowisko komputerowe z dostepem do internetu w celu poszukiwania przez uczniéw informacji dotyczacych maszynowej obrébki skrawaniem,

— tablica multimedialna (lub projektor multimedialny),

— urzadzenie wielofunkcyjne,

— poradniki, normy, katalogi dotyczace toczenia, frezowania, strugania, dtutowania, szlifowania, wiercenia oraz obrdbki wygtadzajgcej czesci maszyn,

— karty technologiczne obrébki.

Formy organizacyjne

Zajecia powinny by¢ prowadzone z wykorzystaniem zréznicowanych form: zbiorowo podczas wprowadzenia do tematu zaje¢, indywidualnie oraz zespotowo

podczas wykonywania ¢wiczen praktycznych, zadan, badania osiggnie¢ edukacyjnych ucznidw. Zajecia nalezy organizowaé w oddziatach klasowych w systemie

pracownianym z mozliwoscig wykonywania pracy indywidualne;j.

Formy indywidualizacji pracy uczniéw

Formy indywidualizacji pracy uczniéw powinny uwzgledniac:

— dostosowanie warunkéw, srodkow, metod i form ksztatcenia do potrzeb ucznia,

— dostosowanie warunkéw, Srodkéw, metod i form ksztatcenia do mozliwosci ucznia.

Wskazane jest przeprowadzenie szczegotowej diagnozy potrzeb rozwoju ucznia w kontek$cie specyfiki przedmiotu nauczania (diagnoza posiadanych

kompetencji i potrzeb rozwoju ucznia powinna by¢é wykonana przez zespdt nauczycieli i wychowawcédw z udziatem pedagoga, psychologa, doradcy

zawodowego, rodzicow) oraz ustalenie sposobu pracy z uczniem. Duzg uwage nalezy zwrdci¢ na uczniéw posiadajgcych trudnosci z uczeniem sie. Niemniej

wazni sg uczniowie uzdolnieni i szczegdlnie zainteresowani zawodem, przedmiotem nauczania.
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Kazdy uczen posiadajgcy szczegolne potrzeby i mozliwosci powinien mie¢ okreslone wiasciwe dla siebie tempo i zakres pracy w obszarze przedmiotu nauczania

z zachowaniem realizacji podstawy programowe;j.

Przyktadowe formy indywidualizacji pracy uczniéw:

zastosowanie zindywidualizowanych form pracy z uczniem,

organizowanie wzajemnego uczenia si¢ uczniow w zespotach o zréznicowanym potencjale intelektualnym, bgdz w grupach jednorodnych wykonujacych
zadania o odpowiednim poziomie trudnosci i ztozonosci,

zorganizowanie wsparcia przez innych uczestnikdw procesu edukacyjnego, m.in.: rodzicéw, innych nauczycieli, pracownikéw poradni psychologiczno-
pedagogicznej, specjalistow,

wykorzystanie technologii informacyjnych i form samoksztatcenia ucznia do odpowiedniego ukierunkowania jego rozwoju.

Nauczyciel powinien:

zainteresowac ucznia przedmiotem nauczania i ksztatceniem w zawodzie,

motywowac ucznia do systematycznego uczenia sie,

dostosowywacé stopien trudnosci planowanych éwiczen do mozliwosci ucznia,

uwzglednia¢ zainteresowania ucznia,

zachecac ucznia do korzystania z réznych zrodet informaciji,

udziela¢ wskazdéwek, jak wykonac¢ trudne elementy zadan, oraz wspomagac w trakcie ich wykonywania,

ustalac realne cele dydaktyczne zaje¢ umozliwiajgce osiggniecie przez ucznidow zaktadanych efektow ksztatcenia,
na biezgco monitorowac i ocenia¢ postepy uczniéw,

ksztattowac poczucie odpowiedzialnosci za powierzone urzgdzenia, narzedzia, przyrzady, materiaty i Srodki dydaktyczne w procesie uczenia sie.

PROPONOWANE METODY SPRAWDZANIA OSIAGNIEC EDUKACYJNYCH UCZNIA/SLUCHACZA

W procesie oceniania osiggnie¢ edukacyjnych ucznidéw nalezy uwzgledni¢ wyniki wszystkich form i metod sprawdzania efektéw ksztatcenia oraz ocene za

wykonane ¢wiczenia. Istotne jest prowadzenie przez nauczyciela monitorowania przebiegu catego procesu uczenia sie ucznia, dokonywanie oceny podczas

wszystkich etapow pracy ucznia, a w szczegodlnosci pracy zespotowej. Nalezy stosowac réznorodne formy oceniania: zadania praktyczne (wyroby ucznia),
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wypowiedzi ustne, analize efektow wykonywanych éwiczen i badan. Duze znaczenie powinna mie¢ obserwacja pracy i zachowan ucznia, ktéra dostarcza

waznych informacji umozliwiajgcych wspomaganie procesu jego uczenia sie i rozwoju.

W celu dokonania oceny praktycznych osiggnie¢ edukacyjnych ucznia proponuje sie prowadzenie biezgcej obserwacji podczas wykonywania ¢wiczen, a takze

przeprowadzenie testu praktycznego typu proba pracy, ktéry pozwoli potwierdzi¢ opanowanie zatozonych efektéw ksztatcenia. Na ocene poziomu opanowania

zagadnien teoretycznych powinny wptywaé wyniki wypowiedzi ustnych, pisemnych, zadan i testéw dydaktycznych (np. wielokrotnego wyboru).

Zaleca sie systematyczne ocenianie postepow ucznia oraz biezgcg analize i korygowanie nieprawidtowo wykonywanych éwiczen.

Kryteria oceniania powinny by¢ czytelnie okreslone na poczatku nauki w przedmiocie oraz uszczegoétowiane w odniesieniu do biezgcych form sprawdzania

umiejetnosci i kontroli wiedzy.

W procesie oceniania nalezy uwzgledni¢ warto$¢ osigganych efektow ksztatcenia w kategorii od najnizszej do najwyzszej: wiedza, umiejetnosci, kompetencije.

Wskazane jest stosowanie oceniania ksztattujgcego.

Oceniajgc osiggniecia uczniéw, nalezy zwrdci¢ uwage na umiejetnosé korzystania z dokumentacji, materiatdbw pomocniczych, czytania rysunkéw, schematéw,

wykresow, wykonywania czynnosci planistycznych, projektowania, dokonywania analizy, przewidywania zagrozen, wyciggania wnioskow, prezentacji wynikow,

a takze na poprawno$¢ wykonywania ¢wiczen i zadan w okreslonych ramach czasowych oraz stosowanie jezyka zawodu i przedmiotu.

PROPONOWANE METODY EWALUACJI PRZEDMIOTU

Podczas ewaluacji przedmiotu mozna wykorzystac:

— arkusze odpowiedzi uczniéw, wyniki ¢wiczen obliczeniowych, wypowiedzi uczniéw, stopiefh zaangazowania ucznidw w wykonywanie zadan podczas
zajec,

— samoocene dokonywang przez nauczyciela,

— ankiety oceny zaje¢ wypetnione przez uczniow,

— opinie 0so6b trzecich (innych nauczycieli, dyrektora, wizytatora, doradcy metodycznego, rodzicéw).

Jakos¢ procesu nauczania i uzyskiwane efekty zalezg w duzym stopniu od programu nauczania przedmiotu:

— jego koncepciji,

— doboru stosowanych metod i technik nauczania,

— uzywanych $rodkéw dydaktycznych w odniesieniu do zatozonych celdw i tresci ksztatcenia — materiatu nauczania.
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Realizacja programu nauczania w ramach przedmiotu ,Obrébka skrawaniem” powinna zapewnic osiggniecie zatozonych efektéw z podstawy programowej. Na

tym etapie ewaluacji programu nauczania przedmiotu ,,Obrébka skrawaniem” moga byé wykorzystywane:

arkusze obserwacji zaje¢ (lekcji kolezenskich, nadzoru pedagogicznego),

notatki wtasne nauczyciela,

notatki z rozméw z pracodawcami, rodzicami,

zestawienia biezgcych osiggnieé uczniow,

karty/arkusze samooceny uczniow,

wyniki z éwiczen w rozwigzywaniu testéw egzaminacyjnych z wykorzystaniem technik komputerowych,

obserwacje (kompletne, wybiércze — nastawione na poszczegolne elementy, np. ksztalcenie najwazniejszych umiejetnosci, ksztatltowanie postaw,

indywidualizacja, warunki i sposob realizacji).

Oceniajgc program nauczania w ramach przedmiotu ,Obrobka skrawaniem”, nalezy przeanalizowaC osiggniecie zatozonych celéw, jakie program

stawia i w takim rozumieniu, jakie zostaty przyjete. Zadaniem ewaluacji programu jest miedzy innymi ulepszenie jego struktury, dodanie lub usuniecie pewnych

technik pracy i wskazanie:

a.
b.
c.
d.

mocnych stron pracy ucznia (opanowanych umiejetno$ci),
stabych stron pracy ucznia (nieopanowanych umiejetnosci),
Sposobow poprawy pracy przez ucznia,

jak uczen dalej ma pracowag, aby przyswoi¢ nieopanowane wiadomosci i umiejetnosci.

W efekcie korncowym ewaluacji programu nauczania przedmiotu ,Obrébka skrawaniem” nalezy ustali¢:

ktére czynniki sprzyjaja realizacji programu?
ktére czynniki nie sprzyjajg realizacji programu?
jakie sg ewentualne uboczne skutki (pozgdane i niepozadane) realizacji programu?

jakie czynnosci nalezy wykonac dla optymalizacji i modernizacji programu?
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7. Przyktadowe materiaty metodyczne i konspekty zajec
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2016.

Lewandowski T., Rysunek techniczny dla mechanikéw. Podrecznik, WSiP, Warszawa 2018.

Sarna R., Sarna K., Jezyk angielski zawodowy w branzy samochodowej i mechanicznej. Zeszyt ¢wiczen, WSiP, Warszawa 2018.

Rochowski P., Jezyk niemiecki zawodowy w branzy samochodowej i mechanicznej. Zeszyt cwiczen, WSIiP, Warszawa 2013.

Literatura:
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No

Materiaty edukacyjne Centralnego Instytutu Ochrony Pracy — Pahstwowego Instytutu Badawczego, Kultura bezpieczenstwa dla szkét ponadgimnazjalnych.
Poradnik mechanika, pod red. Potrykus J., Wydawnictwo REA, Warszawa 2014.

Maty poradnik mechanika Tom I i I, praca zbiorowa, WNT, Warszawa 2008.

Figurski J., Testy i zadania praktyczne. Egzamin zawodowy. Technik mechanik/slusarz. Kwalifikacja M.20, WSiP, Warszawa 2016.

tuszczak M., Testy i zadania praktyczne. Egzamin zawodowy. Technik mechanik. Kwalifikacja M.44. Organizacja i nadzorowanie procesow produkcji
maszyn i urzgdzen, WSiP, Warszawa 2015.

Sarna R., Sarna K., Jezyk angielski zawodowy w branzy samochodowej i mechanicznej. Zeszyt ¢wiczen, WSiP, Warszawa 2018.

Rochowski P., Jezyk niemiecki zawodowy w branzy samochodowej i mechanicznej, Zeszyt ¢wiczen, WSIiP, Warszawa 2013.

Czasopisma branzowe:
1.

0.

-1 IAM Technologia i Automatyzacja Montazu”, Kwartalnik naukowo-techniczny SIGMA-NOT.

2. ,Mechanik”, Miesigcznik Naukowo-Techniczny”, SIM, http://www.mechanik.media.pl.
3. ,Przeglad Mechaniczny”, Miesiecznik SIGMA-NOT.

4. ,Inzynieria Materiatowa”, Miesiecznik SIGMA-NOT.

5. ,GM Gtéwny Mechanik”, https://glowny-mechanik.pl/.

6.
7
8
9
1

,BIS Biuletyn Instytutu Spawalnictwa”, Gliwice.

. ,MM Magazyn Przemystowy”.
. ,Mtody technik”, http://www.mt.com.pl.

»Atest ochrona pracy”, Miesiecznik SIGMA-NOT.
http://przyjacielprzypracy.pl/.

Przykladowe scenariusze zaje¢¢ z zakresu ksztalcenia zawodowego

Struktura jednostki metodycznej zajeé praktycznych

W ksztatceniu proponuje sie dwie struktury zaje¢ praktycznych: dostosowang do zaje¢ wytwérczych (np. warsztatach naprawczych) oraz przeznaczong do
realizacji w zaktadach, wykonujgcych ustugi dla klienta.

W pierwszym przypadku struktura zaje¢ opiera sie na instruktazu (trzyczesciowym), poprzedzonym czynnosciami wstepnymi i konczgcym sie czynno$ciami
organizacyjnymi, ze wzgledu na wystepujgce powszechnie rozbieznodci miedzy tematami realizowanymi z uczniami, na instruktora spada obowigzek
wprowadzenia niezbednej teorii do czasu instruktazu wstepnego. W tym ostatnim przypadku tematyka zajeé praktycznych zalezy od zalecenia ustug.

W drugim przypadku struktura zaje¢ praktycznych opiera sie na zadaniach operacyjnych i zwigzanych z nimi informacjach. Przyjecie zadania wymaga -
przed zleceniem jego wykonania uczniowi - przekazania mu informacji:

— Jaki jest cel operacyjny ( temat zadania)?

— Jak sie to wykonuje ( narzedzia, materiaty, stanowiska itp.)?

— Jak przebiega realizacja zadania (sprzezenie zwrotne miedzy rezultatem a parametrem)?
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Po wykonaniu zadania konieczne jest poinformowanie ucznia jak zostato wykonane zadanie w poréwnaniu z zatozeniami (estetycznymi, technologicznymi
itp.). Sprzezenie zwrotne polega na tym, ze uczen wykonujgcy zadanie i obserwowany przez mistrza, w przypadku btednych ruchéw lub odchytek od ustalonych
parametréw, zobowigzany jest do natychmiastowej korekty tak dtugo, az wynik tej czynno$ci bedzie w normie.

Struktura zaje¢ praktycznych w zakladzie wytwérczym:
1. WSTEPNE CZYNOSCI ORGANIZACYJNE:
e Sprawdzenie stanowiska.
o Kontrola odziezy roboczej i ochronnej.
e Przydziat pracy, narzedzi, przyrzadéw, itp.
2. INSTRUKTAZ WSTEPNY: temat i cel zaje¢.
Pokaz: czynnosci, narzedzi, materiatdw itp. oraz gotowych wyrobow.
Omaéwienie zagrozen i przepiséw bhp.
Przedstawienie dokumentacji.
Robocze wykonanie czynno$ci.
INSTRUKTAZ BIEZ/—\CY: obserwacja pracy ucznia, korekta btedéw, dodatkowe instrukcje, korekta podstawy, indywidualny pokaz, informacja techniczna.
INSTRUKTAZ KONCOWY: ocena wykonania prac.
e Analiza brakéw i usterek.
e Omoéwienie indywidualnych osiggniec.
e Przedstawienie tematu nastgpnych zajec.
5. ZAKONCZENIE ZAJEC:

Pw

. Zwrot narzedzi i materiatow.
. Uporzgdkowanie stanowiska pracy.
. Przebieranie sie ucznidw.

Formy organizacyjne
Zajecia powinny byé prowadzone z wykorzystaniem zréznicowanych form: indywidualnie oraz grupowo.

Metody nauczania:

Do realizacji programu nauczania nalezy stosowac¢ metode ¢wiczeh w formie zadan praktycznych realizowang w kilku zespotach liczgcych 3—4 uczniow.

W strukturze zaje¢ nalezy uwzglednic: instruktaz wstepny, instruktaz biezgcy oraz instruktaz koricowy. Celem instruktazu wstepnego jest przygotowanie uczniéow
do wykonania zadania, udzielanie pomocy w doborze narzedzi, materiatéw oraz planowaniu kolejnosci wykonywania operacji dotyczgcych zadania. Celem
instruktazu biezgcego jest udzielanie pomocy uczniom w wykonywaniu trudniejszych elementéw zadania. Instruktaz ten jest realizowany poprzez pokaz,
wyjasnienia oraz nadzér nad bezpiecznym i zgodnym z technologig wykonaniem zadania. Zadaniem instruktazu koncowego jest sprawdzenie, ocena
poprawnosci wykonania pracy oraz ocena przebiegu zajec.
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Temat: Toczenie powierzchni walcowych

Klasa: Il

Liczba godzin:14

Cel ogolny: Celem zajec¢ jest zapoznanie uczniéw z zasadami toczenia powierzchni walcowych.
Opis uszczegotowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu
Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym srodki dydaktyczne:

Zajecia praktyczne prowadzone w zakfadzie produkcyjnym wyposazonym w:

zestaw komputerowy z dostepem do internetu potgczony z projektorem multimedialnym oraz prezentacja multimedialna dotyczgca wykonywania
operacji toczenia powierzchni walcowych,

karty ¢wiczen (po jednej dla kazdej grupy éwiczeniowej),

teksty przewodnie (dla kazdej grupy ¢wiczeniowej),

tokarka wyposazona w podstawowe narzedzia tokarskie, pomiarowe,

katalogi narzedzi tokarskich,

dobiera wartosci parametréw skrawania do zabiegdéw obrobki skrawaniem,

dobiera narzedzia i przyrzady pomiarowe, uwzgledniajgc doktadno$¢ obrébki obrabianych przedmiotow,

uzbraja obrabiarki w uchwyty i przyrzady obrébkowe do rodzaju wykonywanych operacji oraz zgodnie z dokumentacjg technologiczna,
mocuje narzedzia skrawajgce w uchwytach narzedziowych,

ustala i mocuje przedmioty do obrébki w uchwytach i przyrzadach obrébkowych,

nastawia parametry obrébki zgodnie z dokumentacjg technologiczng,

uruchamia obrabiarki skrawajgce i steruje przebiegiem obrobki,

wykonuje operacje obrobki skrawaniem zgodnie z dokumentacjg technologiczna,

prowadzi kontrole procesu obrébki,

postuguje sie narzedziami i przyrzgdami pomiarowymi,

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 dotyczgce ochrony przeciwpozarowej i ochrony
Srodowiska.
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e rysunki wykonawcze elementéw do toczenia powierzchni walcowych.
Zalecane metody dydaktyczne:
Poza zdobywaniem wiadomosci i nabywaniem umiejetno$ci w procesie ksztatcenia nalezy zwrdcié uwage na ksztaltowanie umiejetnosci
samoksztafcenia, samodzielnosci myslenia i analizowania zjawisk, wspétpracy w grupie oraz komunikatywnoéci. W czasie odbywania zaje¢ wskazane
jest stosowanie metod - zbiorowa praca. Dominujgcymi metodami powinny by¢ metoda ¢éwiczen praktycznych, pokaz z objasnieniem, préba pracy na
stanowisku, ¢wiczenia praktyczne.
Formy organizacyjne
Zajecia powinny by¢ prowadzone z wykorzystaniem zréznicowanych form indywidualnie, w grupach 2-3 osobowych podczas obroébki jedna osoba przy
maszynie.
Literatura:
1. J. Figurski, S. Popis, Przygotowywanie konwencjonalnych obrabiarek skrawajgcych do obrébki. M.19.1, WSIiP, Warszawa 2016.

2. J. Figurski, S. Popis, Wykonywanie obrébki na konwencjonalnych obrabiarkach skrawajgcych. M.19.2, WSIiP, Warszawa 2016.
3. T. Ornatowski, J. Figurski, Praktyczna nauka zawodu, Instytut Technologii Eksploatacji, Radom, 2000 [literatura dla nauczyciela].

Temat: Toczenie rowkow
Klasa: Il
Liczba godzin:14
Cel ogolny: Celem zaje¢ jest zapoznanie uczniéw z zasadami toczenia rowkoéw.
Opis uszczegoétowionych efektéw ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu
Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:
— dobiera warto$ci parametréw skrawania do zabiegéw obrdbki skrawaniem,
— dobiera narzedzia i przyrzgdy pomiarowe, uwzgledniajgc doktadnosé obrdbki obrabianych przedmiotéw,
— uzbraja obrabiarki w uchwyty i przyrzgdy obrébkowe do rodzaju wykonywanych operacji oraz zgodnie z dokumentacjg technologiczna,
— mocuje narzedzia skrawajgce w uchwytach narzedziowych,
— ustala i mocuje przedmioty do obrébki w uchwytach i przyrzgdach obrébkowych,
— nastawia parametry obrobki zgodnie z dokumentacjg technologiczna,
— uruchamia obrabiarki skrawajgce i steruje przebiegiem obrébki,
— wykonuje operacje obrobki skrawaniem zgodnie z dokumentacjg technologiczna,
— prowadzi kontrole procesu obroébki,
— postuguje sie narzedziami i przyrzgdami pomiarowymi,
— organizuje stanowisko pracy zgodnie z obowigzujgcymi wymaganiami ergonomii, przepisami bezpieczenstwa
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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 dotyczgce ochrony przeciwpozarowej i ochrony
Srodowiska.
Warunki osiggania efektéw ksztalcenia w tym srodki dydaktyczne:
Zajecia praktyczne prowadzone w zakfadzie produkcyjnym wyposazonym w:
e zestaw komputerowy z dostepem do internetu potgczony z projektorem multimedialnym oraz prezentacja multimedialna dotyczgca wykonywania
operaciji toczenia rowkow,
e karty ¢wiczen (po jednej dla kazdej grupy ¢wiczeniowej),
o teksty przewodnie (dla kazdej grupy ¢wiczeniowej),
e tokarka wyposazona w podstawowe narzedzia tokarskie, pomiarowe,
e Kkatalogi narzedzi tokarskich,
e rysunki wykonawcze elementéw do toczenia rowkow.

Zalecane metody dydaktyczne:

Poza zdobywaniem wiadomosci i nabywaniem umiejetnosci w procesie ksztatcenia nalezy zwrdcic uwage na ksztattowanie umiejetnosci
samoksztatcenia, samodzielno$ci myslenia i analizowania zjawisk, wspotpracy w grupie oraz komunikatywnos$ci. W czasie odbywania zaje¢ wskazane
jest stosowanie metod - zbiorowa praca. Dominujgcymi metodami powinny by¢ metoda ¢wiczen praktycznych, pokaz z objasnieniem, proba pracy na
stanowisku

Formy organizacyjne

Zajecia powinny by¢ prowadzone z wykorzystaniem zréznicowanych form indywidualnie, w grupach 2-3- osobowych podczas obrébki jedna osoba przy
maszynie.

Literatura:

1. J. Figurski, S. Popis, Przygotowywanie konwencjonalnych obrabiarek skrawajgcych do obrébki. M.19.1, WSIiP, Warszawa 2016.

2. J. Figurski, S. Popis, Wykonywanie obrébki na konwencjonalnych obrabiarkach skrawajgcych. M.19.2, WSiP, Warszawa 2016.
3. T. Ornatowski, J. Figurski, Praktyczna nauka zawodu, Instytut Technologii Eksploatacji, Radom, 2000 [literatura dla nauczyciela].

Temat: Opracowanie programu obrobki dla czesci typu plyta
Klasa: Il
Liczba godzin:2
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Cel ogolny: Celem zaje¢ jest ksztaltowanie umiejetnosci opracowania programu obrébki dla elementéw w formie plyty.
Opis uszczegoétowionych efektéw ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu
Podczas wykonywania ¢éwiczenia praktycznego uczen: korzysta z kodu jezyka programowania do edycji programoéw obrobki.
Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym srodki dydaktyczne:
Zajecia praktyczne prowadzone w zaktadzie produkcyjnym wyposazonym w:

e zestaw komputerowy z dostepem do internetu potgczony =z projektorem multimedialnym oraz prezentacja multimedialna dotyczaca

programowania obrabiarek CNC,

e karty ¢wiczen (po jednej dla kazdej grupy ¢wiczeniowej),

e teksty przewodnie (dla kazdej grupy ¢wiczeniowej),

e stanowisko komputerowe do programowania obrabiarek CNC,

e przyktadowe programy CNC wraz z rysunkami wykonawczymi.

Zalecane metody dydaktyczne:

Poza zdobywaniem wiadomosci i nabywaniem umiejetnosci w procesie ksztalcenia nalezy zwrdci¢ uwage na ksztattowanie umiejetnosci
samoksztafcenia, samodzielnosci myslenia i analizowania zjawisk, wspoétpracy w grupie oraz komunikatywnosci. W czasie odbywania zaje¢ wskazane
jest stosowanie metod - zbiorowa praca. Dominujgcymi metodami powinny by¢ metoda ¢éwiczeh praktycznych, pokaz z objasnieniem, proba pracy na
stanowisku

Formy organizacyjne

Zajecia powinny byé prowadzone w grupie do 12 osdéb, ¢wiczenia powinny by¢ wykonywane w zespotach dwu- lub

trzyosobowych.

Temat: Frezowanie powierzchni ptaskich
Klasa: Il
Liczba godzin: 14
Cel ogodlny: Celem zaje¢ jest zapoznanie uczniéow z zasadami frezowania powierzchni ptaskich.
Opis uszczegotowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu
Podczas wykonywania ¢éwiczenia praktycznego uczen:
— dobiera wartosci parametréw skrawania do zabiegdw obrébki skrawaniem,
— dobiera narzedzia i przyrzgdy pomiarowe, uwzgledniajgc doktadnos¢ obrébki obrabianych przedmiotéw,
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Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym srodki dydaktyczne:
Zajecia praktyczne prowadzone w zakfadzie produkcyjnym wyposazonym w:
e zestaw komputerowy z dostepem do internetu potgczony z projektorem multimedialnym oraz prezentacja multimedialna dotyczaca frezowania
powierzchni ptaskich,
e karty ¢wiczen (po jednej dla kazdej grupy ¢wiczeniowej),
o teksty przewodnie (dla kazdej grupy ¢wiczeniowej),
e frezarka pozioma wyposazona w podstawowe narzedzia frezarskie, oprawki narzedziowe, uchwyty obrébkowe, pomiarowe,
e katalogi narzedzi frezarskich,
e rysunki wykonawcze elementéw do frezowania powierzchni ptaskich.

Zalecane metody dydaktyczne:

Poza zdobywaniem wiadomosci i nabywaniem umiejetnosci w procesie ksztalcenia nalezy zwrdci¢ uwage na ksztattowanie umiejetnosci
samoksztatcenia, samodzielnosci myslenia i analizowania zjawisk, wspotpracy w grupie oraz komunikatywnosci. W czasie odbywania zaje¢ wskazane
jest stosowanie metod - zbiorowa praca. Dominujgcymi metodami powinny by¢ metoda ¢wiczen praktycznych, pokaz z objasnieniem, prdba pracy na

stanowisku

Formy organizacyjne
Zajecia powinny by¢ prowadzone z wykorzystaniem zréznicowanych form indywidualnie, w grupach 2-3- osobowych podczas obrébki jedna osoba przy

maszynie.

uzbraja obrabiarki w uchwyty i przyrzady obrébkowe do rodzaju wykonywanych operacji oraz zgodnie z dokumentacjg technologiczna,
mocuje narzedzia skrawajgce w uchwytach narzedziowych,

ustala i mocuje przedmioty do obrébki w uchwytach i przyrzadach obrébkowych,

nastawia parametry obrébki zgodnie z dokumentacjg technologiczna,

uruchamia obrabiarki skrawajgce i steruje przebiegiem obrobki,

wykonuje operacje obrobki skrawaniem zgodnie z dokumentacjg technologiczng,

prowadzi kontrole procesu obrébki,

postuguje sie narzedziami i przyrzgdami pomiarowymi,

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

stosuje $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej podczas wykonywania zadan zawodowych,

zasad bezpieczenhstwa i higieny pracy oraz stosuje przepisy prawa dotyczgce ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska.
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Literatura:

1. J. Figurski, S. Popis, Przygotowywanie konwencjonalnych obrabiarek skrawajgcych do obrébki. M.19.1, WSiP, Warszawa 2016.
2. J. Figurski, S. Popis, Wykonywanie obrébki na konwencjonalnych obrabiarkach skrawajgcych. M.19.2, WSiP, Warszawa 2016.
3. T. Ornatowski, J. Figurski, Praktyczna nauka zawodu, Instytut Technologii Eksploatacji, Radom, 2000 [literatura dla nauczyciela].

8. Wyposazenie stanowisk pracy podmiotu realizujgcego praktyczng nauke zawodu

WARUNKI REALIZACJI KSZTALCENIA W ZAWODZIE OPERATOR OBRABIAREK SKRAWAJACYCH

Szkota 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 umozliwi¢ przygotowanie absolwenta do wykonywania zadah zawodowych.

Wyposazenie szkoty niezbedne do realizacji ksztatcenia w kwalifikacji MEC.05. Uzytkowanie obrabiarek skrawajgcych

Pracownia rysunku technicznego wyposazona w:

- stanowisko komputerowe dla nauczyciela podigczone do sieci lokalnej z dostepem do internetu, z urzgdzeniem wielofunkcyjnym, projektorem
multimedialnym oraz wizualizerem:;

- stanowiska komputerowe dla uczniéw (jedno stanowisko dla jednego ucznia), wszystkie komputery podtgczone do sieci lokalnej z dostepem do internetu,
pakiet programow biurowych, program do wykonywania rysunku technicznego;

- srodki dydaktyczne do ksztattowania wyobrazni przestrzennej, normy dotyczgce zasad wykonywania rysunku technicznego maszynowego.

Pracownia technologii mechanicznej wyposazona w:

- stanowisko komputerowe dla nauczyciela podtgczone do sieci lokalnej z dostepem do internetu, urzgdzeniem wielofunkcyjnym, projektorem
multimedialnym oraz wizualizerem;

- stanowiska komputerowe dla uczniéw (jedno stanowisko dla jednego ucznia), wszystkie komputery podtgczone do sieci lokalnej z dostepem do internetu,
pakiet programdw biurowych;

- czedci maszyn, modele potgczen, narzedzia do obrébki recznej i maszynowej, narzedzia monterskie, narzedzia i przyrzady pomiarowe, dokumentacje
techniczng, prébki materiatdw konstrukcyjnych i eksploatacyjnych, elementy maszyn i urzgdzen, modele napeddéw, uktadéw smarowania, modele
sprezarek, wentylatoréw, pomp, czesci maszyn z réznymi postaciami zuzycia, katalogi maszyn, urzadzeh, materiatéw eksploatacyjnych, oraz elementéw
znormalizowanych stosowanych w budowie maszyn, prezentacje multimedialne dotyczgce poszczegdlnych technik wytwarzania.

Pracownia programowania obrabiarek sterowanych numerycznie wyposazona w:
stanowisko komputerowe dla nauczyciela podtgczone do sieci lokalnej z dostepem do internetu, urzadzeniem wielofunkcyjnym, projektorem multimedialnym
oraz wizualizerem;

- stanowisko do nauki programowania i symulacji pracy obrabiarek sterowanych numerycznie (jedno stanowisko dla jednego ucznia) z symulatorem do
nauki programowania i oprogramowaniem do symulacji pracy obrabiarek skrawajgcych sterowanych w systemie CAD (Computer Aided Design) wraz z
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postprocesorami na obrabiarki;

- stanowisko technik wytwarzania na obrabiarkach sterowanych numerycznie (jedno stanowisko dla dwdch uczniéw) wyposazone w tokarke z uktadem
sterowania, frezarke z uktadem sterowania lub centrum obréobkowe, uchwyty i przyrzady obrébkowe, oprawki narzedziowe, narzedzia do obrdbki
skrawaniem, narzedzia i przyrzgdy pomiarowe, sondy do pomiaru narzedzi, narzedzia obstugowe, dokumentacje techniczne obrabiarek skrawajgcych,
katalogi uchwytoéw i przyrzadow, oprawek narzedziowych, narzedzi skrawajgcych, normy dotyczace obrobki skrawaniem.

Warsztaty szkolne wyposazone w:

- stanowisko do obrébki recznej materiatéw (jedno stanowisko dla jednego ucznia) wyposazone w stoty $lusarskie, przyrzady traserskie, przyrzady
pomiarowe stosowane podczas wykonywania operacji obrobki recznej, maszyny i urzadzenia, takie jak: wiertarka stotowa, nozyce dzwigniowe,
narzedzia do obrdbki recznej skrawaniem, niezbedne srodki ochrony indywidualnej;

- stanowisko do wykonywania potaczen elementéw (jedno stanowisko dla dwdéch ucznidow) wyposazone w stét z blatem ognioodpornym, narzedzia i
przyrzady pomiarowe, narzedzia i urzadzenia do fgczenia elementéw poprzez nitowanie, zgrzewanie, lutowanie i spawanie;

- stanowisko do obrébki mechanicznej materiatow (jedno stanowisko dla jednego ucznia) wyposazone w konwencjonalng obrabiarke skrawajgcg (tokarke
uniwersalng, frezarke uniwersalng), szlifierke do ptaszczyzn, watkéw i otworéw, szlifierke ostrzatke, frezarke do uzebien, strugarke wzdtuzng, wiertarke
promieniowa, dtutownice, uchwyty i przyrzady obrébkowe, narzedzia do obrobki skrawaniem, przyrzagdy pomiarowe, narzedzia obstugowe, Srodki
ochrony indywidualne;.

Przyktadowe szczegétowe wyposazenie stanowisk do zajeé¢ praktycznych.

1. Wykonywanie prac z zakresu obrébki recznej

Narzedzia Rodzaje i parametry techniczne narzedzi, maszyn i urzadzen oraz przyrzadéw
pomiarowych nalezy dostosowaé do mozliwosci szkoty/pracodawcy
1) | cyrkiel traserski
2) | elementy ztagczne oraz zabezpieczajgce S T . e
; Co NS ilos¢ i asortyment umozliwiajgcy wykonywanie przez uczniéw cwiczen z zakresu
(sworznie, kotki, Kliny, wpusty, pierscienie wykonywania potgczen sworzniowych, kotkowych, klinowych, wpustowych, gwintowych
osadcze, zawleczki, podktadki, podktadki vykonywania potg yen, yeh, Kiinowyeh, wpustowych, gwintowych,
. Srubowych

sprezyste)
3) | imadto Slusarskie szerokos¢ szczeki min. 125 mm
4) | gwintowniki z pokrettem M4+M12
5) | narzynki z oprawka M4+M12
6) | klucze nasadowe 6+32 mm
7) | klucze imbusowe (komplet) 6+15 mm
8) | klucze oczkowe (komplet) 6+32 mm
9) | klucze ptaskie (komplet) 6+32 mm
10) | liniat krawedziowy min. 300 mm
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11)

taczniki (np. trojniki, czwoérniki, mufy, kolanka,
Srubunki)

ilo$¢ i asortyment umozliwiajgcy wykonywanie przez ucznidéw ¢wiczen z zakresu
wykonywania potgczen rurowych

12) | miotek s$lusarski 0 gramaturze 500 g
13) | miotek Slusarski 0 gramaturze 1000 g
14) | miotek gumowy

15) | nozyce dzwigniowe do blachy

16)

nozyce reczne do blachy: typu pelikan,
uniwersalne, otworowe, lewe, prawe

17)

pilniki Slusarskie

ptaskie, okragte, tréjkatne, kwadratowe (min. zdzieraki, rowniaki, gltadziki)- po 1 sztuce na
ucznia

18) | pilniki igietkowe (komplet)

19) | pitka reczna ramowa Z wymiennymi brzeszczotami
20) | przecinak slusarski prostokgtny

21) | punktak

22) | rysik

23) | rozwiertaki

24) | wiertta krete do metalu(komplet) $2+13 mm

25) | wkretaki $lusarskie ptaskie i krzyzowe, szerokosc¢ 4, 6, 8 mm
26) | szczypce do pierscieni osadczych

27) | szczypce okragte

28) | szczypce uniwersalne

29)

Sruby, nakretki, podktadki, wkrety

ilos¢ i asortyment umozliwiajgcy wykonanie réznych potgczen gwintowych przez uczniéw

30)

wycinak do otworéw

31)

wycinak Slusarski prosty

32)

wycinak Slusarski wygiety

33)

gietarka do pretéw i ptaskownikéw z napedem
recznym

do $rednicy pretéw 15 mm

34)

gietarka do rur z napedem recznym,
hydraulicznym, elektrycznym

Srednica rur do 1/2”

35) | gwintownica reczna do rur 1/4” do 11/4”

36) | imadto maszynowe dla kazdej wiertarki 1 sztuka
37) | kowadto (lub ptyta do prostowania)

38) | narzedzia do nitowania przypor, dociskacz, nagtéwniak

39)

nawiertak zwykly, nawiertak chroniony
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40) nity petne, nity rurkowe, nity zrywalne ilos¢ i asort)_/ment umo'zli\(viajacy wykonywanie przez uczniow ¢wiczen z zakresu
wykonywania potgczeh nitowych
41) | nitownica reczna z zestawem kohcowek do 4,8 mm
42) | nitownica pneumatyczna
43) | nitownica elektryczna
44) | nozyce elektryczne do blachy
45) | nozyce gilotynowe do blachy
46) | pasty polerskie
47) | pita mechaniczna do ciecia metali srednica ciecia do 150 mm
48) | plyta traserska rozmiar: 600 x 600 x 100
49) | ptyta kontrolna wymiar max. 300 x 400 mm
50) | pogtebiacz stozkowy, walcowo-czotowy do otworéw do 13 mm
51) | polerka elektryczna
52) | polerka pneumatyczna
53) | prasa do prostowania watkdw nacisk max. 15 T
54) | praska montazowa
55) | pryzmy, podktadki, dociski do mocowania
przedmiotéw obrabianych na wiertarce
56) \p,)vrazi)l/(r:ad ktowy do sprawdzania prostoliniowo$ci dla watkéw o diugosci ok. 400 mm
57) | rozwiertaki (walcowe, stozkowe, nastawne)
58) | skrobak ptaski, uniwersalny, trojkatny, ptaski
wygiety
59) | szlifierka ostrzatka tarcza scierna gruboziarnista i drobnoziarnista
60) | szlifierka katowa reczna srednica tarczy do 125 mm
61) | tusz traserski
62) | uchwyty do wiertet dostosowane do wiertarek
63) | wiertarka elektryczna reczna z uchwytem wiertarskim do 13 mm
64) | wiertarka kolumnowa srednica wiertta do 15 mm
65) | wiertarka stotowa srednica wiertta do 15 mm
66) | znacznik traserski ze statywem
Przyrzady pomiarowe Parametry techniczne
1) | katomierz uniwersalny
2) | katownik (ze stopka i bez stopki),
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3) | liniat krawedziowy min.300 mm,
4) | przymiar kreskowy dtlugos$é min. 500 mm
5) | suwmiarka dvv_ustronna Z gigbokosciomierzem z zakres pomiarowy: 0 do 160 mm, doktadnos¢ pomiaru: min. 0,1 mm
odczytem noniuszowym
6) | szczelinomierz listkowy grubosé¢ listkéw od 0,05 do 1 mm (20 listkdw)
7) | wzorce tukéw kotowych rozmiary: R1+15
8) | wzorce zarysu gwintéw metrycznych
9) | czujnik zegarowy, dzwigniowy, dzwigniowo-
zebaty ze statywem
10) | gtebokosciomierz suwmiarkowy zwykty zakres pomiarowy: 0 — 200 mm; doktadnos¢ pomiaru 0,05 mm
11) | gtebokosciomierz suwmiarkowy z zaczepem zakres pomiarowy: 0 — 200 mm; doktadnos¢ pomiaru 0,05 mm
12) | gtebokosciomierz mikrometryczny zakres pomiarowy np.: 0 — 100 mm
13) | kgtomierz z odczytem czujnikowym
14) | kgtownik staty
15) | kostka traserska
16) | laserowy mikrometr skanujgcy zakres pomiarowy: do 25 mm
17) | mikrometr zewnetrzny z odczytem noniuszowym | zakres pomiarowy: 0 — 25 mm; 25 — 50 mm; 50 — 75 mm
18) | mikrometr zewnetrzny z odczytem czujnikowym | zakres pomiarowy np.: 0 - 25
19) | mikrometr zewnetrzny z odczytem cyfrowym zakres pomiarowy np.: 0 - 25
20) mikrpmetr wewnetrzny z odczytem zakres pomiarowy np.: 25 — 50 mm
noniuszowym
21) | ptyta pomiarowa zeliwna lub granitowa; wymiary min. 400 x 250 x 70 mm, klasa 2
22) | pochytomierz
23) | poziomnice (ramowa, pryzmowo-liniatowa, doktadnosé min. 0,2/1000 mm
oczkowa)
24) | profilometr
25) | pryzma traserska (przyrzady do stabilizowania
materiatu)
26) | sprawdziany do watkow, otwordw, gwintéw —
) . ; przyktadowe egzemplarze
jednograniczne, dwugraniczne
27) S“W.”?'arka dwustronna z odczytem zakres pomiarowy: 0 do 150 mm, doktadno$¢ pomiaru: min. 0,02 mm
czujnikowym
28) | suwmiarka dwustronna z odczytem cyfrowym zakres pomiarowy: 0 do 150 mm, doktadnos$¢ pomiaru: min. 0,02 mm
29) | szczelinomierz klinowy zakres pomiarowy o do 15 mm, doktadnos¢ pomiaru 0,1 mm
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30) | srednicéwka mikrometryczna dwupunktowa zakres pomiarowy np.: 75 — 100 mm
31) | srednicéwka mikrometryczna tréjpunktowa zakres pomiarowy np.: 50 — 100 mm
(zegarowa)
32) wyspk030|om|erz suwmiarkowy z odczytem zakres do 300 mm, doktadno$¢ pomiaru 0,05 mm
noniuszowym
33) | wysokosciomierz traserski zakres do 300 mm, doktadno$¢ pomiaru 0,05 mm
34) zestaw zawierajgcy metody obrébki,

wzorce chropowatosci

6 wartosci Ra

Wykonywanie prac z zakresu maszynowej obrébki skrawaniem

Narzedzia, maszyny i urzadzenia obrébcze

Parametry techniczne

1) | tokarka uniwersalna np.: Srednica toczenia nad suportem — 250 mm, rozstaw kiéw — do 1000 mm
2) | uchwyt samocentrujgcy spiralny dostosowany do tokarki uniwersalnej
3) | podtrzymka stata dostosowana do tokarki uniwersalnej
4) | podtrzymka ruchoma dostosowana do tokarki uniwersalnej
5) | kiet obrotowy dostosowany do tokarki uniwersalnej
6) | noze tokarskie
7) | frezarka uniwersalna
8) | imadto maszynowe dostosowane do frezarki uniwersalnej
9) | podzielnica uniwersalna dostosowana do frezarki uniwersalnej
10) | stét uchylno-obrotowy dostosowany do frezarki uniwersalnej
11) | oprawki zaciskowe dostosowane do frezarki uniwersalnej
12) | tuleje redukcyjne dostosowane do frezarki uniwersalnej
13) | trzpien zabierakowy dostosowany do frezarki uniwersalnej
14) | elementy mocujgce przedmiot obrabiany dostosowane do frezarki uniwersalnej
15) frezy walcowe, walcowo-czotowe, tarczowe, trzpieniowe, ksztalttowe dostosowane do frezarki
uniwersalnej
16) | szlifierka do ptaszczyzn
17) | szlifierka do otworéw
18) | szlifierka do watkéw
19) | Sciernice dostosowane do poszczegolnych szlifierek
20) | okulary ochronne dla kazdego ucznia
Przyrzady pomiarowe Parametry techniczne
1) | katownik (ze stopka i bez stopki),
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2) | liniat krawedziowy min.300 mm,
3) | przymiar kreskowy dtlugos$é min. 500 mm
4) | suwmiarka dwustronna Z giebokosciomierzem z zakres pomiarowy: 0 do 160 mm, doktadno$¢ pomiaru: min. 0,1 mm
odczytem noniuszowym
5) | wzorce zarysu gwintéw metrycznych
6) | mikrometr z odczytem noniuszowym zakres pomiarowy: 0 -25 mm, 25 — 50 mm, 50 — 75 mm

Wykonywanie potgczen nieroztgcznych - spajanie metali zelaznych i niezelaznych

Narzedzia, maszyny i urzagdzenia

Parametry techniczne

SPAWANIE
1) | dywanik izolacyjny
2) | dziobak-oskardzik
3) | fartuch skérzany
4) | kable spawalnicze i uziemiajgce
5) | okulary spawalnicze
6) | palnik tlenowo-acetylenowy do spawania i ciecia | butle oraz instalacje gazéw technicznych oznakowane zgodnie z wymagang przepisami
gazowego przewody, butle z gazami, reduktory kolorystykg
7) | pilniki zdzieraki (ptaskie, kwadratowe, trojkgtne) -
8) | przecinak
9) | punktak
10) | rekawice skorzane
11) | rysik traserski
12) | spawarka elektryczna
13) | stét spawalniczy
14) | szczotka druciana
15) | szlifierka katowa ($rednica tarczy do 125 mm)
16) | tarcza spawalnicza lub przytbica wyposazona w
odpowiednie szkta (barwne i biate)
17) | zapalniczka do palnika acetylenowo-tlenowego
ZGRZEWANIE
1) | zgrzewarka doczotowa
2) | zgrzewarka liniowa
3) | zgrzewarka punktowa
4) | rekawice ochronne
LUTOWANIE
Fundusze . i : .~
o= Rzeczpospolita Unia Europejska i
\Elgzgllaizf:alfj'aelkozwéj - Polskap g Europejski Fundusz Spoteczny ", . ,:

DUALNY SYSTEM KSZTAELCENIA W BRANZY MECHANICZNEJ]
Program Operacyjny Wiedza Edukacja Rozwéj 11. Efektywne polityki publiczne dla rynku pracy, gospodarki i edukacji. 2.15. Ksztalcenie i szkolenie zawodowe dostosowane do potrzeb zmieniajacej si¢ gospodarki.




A

INZYNIERIA

WAD Inzynieria Spolka z o.o.
ul. Przemystowa 5
63-200 Jarocin

1) | lutownica oporowa

2) | lutownica gazowa

3) | materiaty lutownicze

4) | skrobak

Przyrzady pomiarowe

Parametry techniczne

1) | katomierz uniwersalny

2) | katownik stalowy ptaski

3) | tasma miernicza zwijana,

4) | suwmiarka

5) | szczelinomierz

Pracownia pr

ogramowania obrabiarek sterowanych numerycznie

- Komputer z monitorem

1.

komputer markowy, klasy PC wyprodukowany przez jednego producenta z 3 letnig
gwarancja, Procesor min. czterordzeniowy o czestotliwosci min. 3,5 GHz, min. 8 GB
RAM, dysk twardy ssd min. 320 GB, naped optyczny DVD +/- RW, karta sieciowa, karta
grafiki, mysz, klawiatura, kamera internetowa,

monitor LED 24", rozdzielczos¢ 1920 x 1080 pikseli, czas reakcji matrycy 5 ms, jasnos¢
250 cd/m2, format panoramiczny, typ sygnatu wejsciowego D-Sub, HDMI,

system operacyjny min. Win 10 Professional 64 bit,

pakiet biurowy (edytor tekstu, arkusz kalkulacyjny, program do tworzenia prezentacji na
kazde stanowisko),

program antywirusowy na kazde stanowisko.

- Projektor multimedialny

o rozdzielczo$ci - nie mniejszej niz 1920 x 1080 Full HD,
wraz z projekcja stereoskopowa.

- Ekran projekcyjny

ekran projekcyjny elektrycznie rozwijany.

- Drukarka +skaner

urzgdzenie wielofunkcyjne o formacie min. A3

- Suwmiarka uniwersalna

z dokfadnoscig 0,1, 0,05, 0,02 po 1 szt.
suwmiarka z odczytem elektronicznym.

- Mikrometry do pomiaréw zewnetrznych

mikrometry do pomiaréw wewnetrznych o zakresie pomiarowym (0-25 mm/0,01 mm; 25
mm-50 mm/0,01; 50-100 mm/0,01).

- Mikrometry do pomiaréw wewnetrznych

mikrometry wewnetrzne z zakresem pomiaru od 5-30 mm do 75-100 mm

- Katomierze

katomierz zwykty o zakresie mierniczym 0-180°, kgtomierz optyczny noniusz 5’ 0-360°

- Promieniomierz

R 7,5 do 15.

- Sprawdzian grzebieniowy do gwintéw

metryczny, calowy, rurowy.

- Czujnik zegarowy, dZzwigniowy, elektroniczny

zakres pomiarowy 0 — 50 mm, doktadno$¢ 0,01 mm
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- Ptytki wzorcowe

komplet maty, komplet duzy, klasa 2

- Sprawdziany dwugraniczne

ttoczkowe, szczekowe

- Srednicéwka

mikrometryczna, czujnikowa

- Gtebokosciomierz mikrometryczny

zakres pomiarowy: 0 — 100 mm, doktadnos$¢ pomiaru:
0,01 mm

- Maszyna pomiarowa (opcja)

wspotrzednosciowa CNC 3D z oprogramowaniem (tgczacym w sobie CAD z
mozliwosciami pomiarowymi) z komputerem, kolorowg drukarkg atramentowg oraz
monitorem 24"

- Przestrzenny skaner optyczny (opcja)

z systemem do pomiarow wspotrzednosciowych i digitalizacji obiektow do 2000 mm z
drukarka 3D i wyposazeniem

- Tokarka numeryczna CNC z kompletem
wyposazenia

system sterowania SINUMERIC lub FANUC badz systemy kompatybilne z mozliwo$cig
programowania warsztatowego z naktadkami komunikacyjnymi i opisami polecen

w jezyku polskim,

gniazda USB, sieci komputerowe;j i karty pamieci z przodu pulpitu,

elektroniczne kotko reczne,

8-mio pozycyjna gtowica narzedziowa z bezposrednim mocowaniem narzedzi do
toczenia zewnetrznego,

uchwyt tokarski 3 szczekowy reczny o $rednicy 160 mm z 1 kompletem szczek twardych
i 1 kompletem szczek miekkich,

uktad chtodzenia z doprowadzeniem chtodzenia przez tarcze gtowicy,

wozek na widry,

instalacja oswietleniowa strefy obrébki,

kabina ostony przestrzeni roboczej oddzielona od korpusu obrabiarki i zawieszona na
podktadkach wibroizolacyjnych,

zbiornik na chtodziwo 80 | zalany ptynem do uruchomienia tokarki,

komplet kluczy obstugowych,

instrukcja uzytkowania i programowania CNC w jezyku polskim,

parametry techniczne: najwieksza $rednica toczenia nad tozem 220 - 240 mm,
najwieksza srednica toczenia nad suportem poprzecznym 180 — 190 mm, najwieksza
dtugosé toczenia 400 - 420 mm, $rednica uchwytu — 160 mm, przelot wrzeciona — 42
mm,

zakres bezstopniowo regulowanych predkosci obrotowych wrzeciona 80 — 6000 obr/min,
moc silnika napedu wrzeciona: przy 100% cyklu pracy - 5,5 KW, przy 60% cyklu pracy -
7,5 KW,

wyposazenie: oprawki, noze tokarskie, ptytki, komplet wiertet, zestaw do gwintowania.
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- Centrum tokarskie CNC z kompletem
wyposazenia

system sterowania SINUMERIC lub FANUC bgdz systemy kompatybilne z mozliwoscig
programowania warsztatowego o parametrach z nakladkami komunikacyjnymi i opisami
polecen w jezyku polskim,

gniazda USB, sieci komputerowej i karty pamieci z przodu pulpitu,

elektroniczne kotko reczne,

8-mio pozycyjna gtowica z narzedziami obrotowymi i tarcza narzedziowg przystosowang
do mocowania oprawek narzedziowych z chwytem wraz z dwoma oprawkami do
narzedzi obrotowych (1 osiowa i 1 katowa),

uchwyt tokarski 3 szczekowy reczny o $rednicy 160 mm z 1 kompletem szczek twardych
i 1 kompletem szczek miekkich,

uktad chtodzenia z doprowadzeniem chtodzenia przez tarcze gtowicy,

wozek na wiéry,

instalacja o$wietleniowa strefy obrébki,

kabina ostony przestrzeni roboczej oddzielona od korpusu obrabiarki i zawieszona na
podktadkach wibroizolacyjnych,

zbiornik na chtodziwo 80 | zalany,

komplet kluczy obstugowych,

instrukcja uzytkowania i programowania CNC w jezyku polskim,

parametry techniczne: najwieksza srednica toczenia nad suportem poprzecznym 120 —
130 mm, najwieksza dtugos¢ toczenia: 150 -160 mm, Srednica uchwytu 3 szczekowego
recznego — 160 mm, przelot wrzeciona — 42 mm,

zakres bezstopniowo regulowanych predkosci obrotowych wrzeciona 80 — 6000 obr/min,
moc silnika napedu wrzeciona: przy 100% cyklu pracy - 5,5 KW, przy 60% cyklu pracy -
7,5 KW,

przesuwy suportu: 0$ X - od 120 do 130 mm, 0$ Z - od 300 do 320 mm,

maksymalne obroty narzedzi obrotowych - 6000 obr/min,

wyposazenie: noze tokarskie, oprawki, ptytki, komplet frezéw, tulejki zaciskowa.

- Pionowe 5-osiowe frezarskie centrum obrdbcze
CNC dydaktyczno — produkcyjne z kompletem
wyposazenia (opcja)

system sterowania SINUMERIC lub FANUC badz systemy kompatybilne z mozliwo$cig
programowania warsztatowego,

sterowany NC stot obrotowy z cyfrowymi napedami,

gniazda USB, sieci komputerowe;j i karty pamieci z przodu pulpitu,

napedy cyfrowe,

elektroniczne kotko reczne,

uktad chtodzenia zalany ptynem,

zbiornik na widry,
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oswietlenie przestrzeni roboczej,

dokumentacja obstugi i programowania w jezyku polskim,

parametry techniczne: powierzchnia robocza stotu max.: 800 x 260 mm, dopuszczalne
obcigzenie stotu - do 150 kg, moc silnika gtdwnego 100% - 6,2 KW, zakres predkosci
obrotowych 30 — 6000 obr/min, doktadnos$¢ pozycjonowania + 0,005 mm,

maksymalne przesuwy: wzdtuzny o$ X — 400 — 420 mm, poprzeczny o$ Y — 250 — 270
mm, pionowy 0$ Z — 400 — 410 mm, stozek wrzeciona BT 30/ ISO 30, posuwy szybkie
X, Y, Z,— 30 m/min,

magazyn narzedzi: liczba narzedzi w magazynie— 10, czas wymiany o jedng pozycje—7
S,

wyposazenie: komplet frezéw, gtowice frezarskie, gwintowniki, imadio maszynowe,
oprawki, ptytki, wiertta.

- Pionowe frezarskie centrum obrébcze
Zz kompletem wyposazenia

system sterowania SINUMERIC lub FANUC bgdz systemy kompatybilne z mozliwoscig
programowania warsztatowego

gniazda USB,

elektroniczne koétko reczne,

magazyn narzedzi 10-pozycyjny,

absolutny system pomiaru przesunie¢ w osiach niewymagajacy bazowania osi po
wytgczeniu obrabiarki,

zbiornik na wiodry,

oswietlenie przestrzeni roboczej,

dokumentacja obstugi i programowania w jezyku polskim,

parametry techniczne: powierzchnia robocza stotu max.: 800 x 260 mm, moc silnika
gtéwnego 100% - 6,2 KW, zakres predkos$ci obrotowych 30 — 10000 obr/min,
doktadnosé pozycjonowania = 0,005 mm,

maksymalne przesuwy: wzdtuzny os X 400—-420 mm, poprzeczny 0§ Y 250-270 mm,
pionowy 0s$ Z 400 — 410 mm, posuwy szybkie X, Y, Z,—30 m/min,

magazyn narzedzi: liczba narzedzi w magazynie— min. 10,

wyposazenie: oprawki, wiertta, wktadki, gwintowniki, frezy, ptytki, imadto maszynowe,
sonda pomiarowa.

- Oprogramowanie dydaktyczne do
programowania obrabiarek sterowanych
numerycznie w zakresie toczenia i frezowania
oraz do tworzenia rysunkow CAD/CAM

oprogramowanie dydaktyczne dla sterowania CNC w standardzie system sterowania
SINUMERIC lub FANUC bgdz rownorzedne,

oprogramowanie kompatybilne ze sterownikiem obrabiarki CNC, pracujgce w jezyku
polskim wraz z komputerem PC z systemem operacyjnym,

oprogramowanie powinno odwzorowywacé srodowisko obstugi {j. interfejs operatora HMI,

Fundusze

Rzeczpospolita Unia Europejska [

Europejskie o B
E ki Fundusz Spot T
wiedzsedukaarows; NI FO'Sk uropejski Fundusz Spoteczny R

DUALNY SYSTEM KSZTAELCENIA W BRANZY MECHANICZNEJ]
Program Operacyjny Wiedza Edukacja Rozwéj 11. Efektywne polityki publiczne dla rynku pracy, gospodarki i edukacji. 2.15. Ksztalcenie i szkolenie zawodowe dostosowane do potrzeb zmieniajacej si¢ gospodarki.




A WAD Inzynieria Spoétka z o.o0.

ul. Przemystowa 5
63-200 Jarocin

INZYNIERIA

i przetwarzania rysunkéw na programy
maszynowe dla tokarek i frezarek

Ma

jakie zainstalowane jest na obrabiarce CNC,

przy jego pomocy powinno by¢ mozliwe opracowanie programow korzystajgc z jezyka
programowania DIN/ISO, a takze przy uzyciu cykli obrébczych, oraz graficznych funkcji
wspomagania programowania,

powinno umozliwia¢ kontrole poprawno$ci napisanego programu, oraz wykrywacé kolizje
narzedzia z obrabianym przedmiotem,

oprogramowanie to, ma umozliwi¢ pisanie programow, symulacje obrébki na
komputerze, a takze ich transmisje do obrabiarki,

ze stanowiska nauczyciela umozliwia zadawanie zadanh uczniom, rozpoznawanie
probleméw i kontrole procesu rozwigzywania zadan,

Polska wersja jezykowa menu, komunikatéw dialogowych i pomocy.

teriaty dydaktyczne

komplet materiatéw dydaktycznych w jezyku polskim do toczenia i frezowania w oparciu
0 sterowania zastosowane na obrabiarkach.

Warsztaty szkolne, Pracodawca

- Komputer z monitorem

6.

komputer markowy, klasy PC wyprodukowany przez jednego producenta z 3 letnig
gwarancja, Procesor min. czterordzeniowy o czestotliwosci min. 3,5 GHz, min. 8 GB
RAM, dysk twardy ssd min. 320 GB, naped optyczny DVD +/- RW, Kkarta sieciowa, karta
grafiki, mysz, klawiatura, kamera internetowa,

monitor LED 24", rozdzielczos¢ 1920 x 1080 pikseli, czas reakcji matrycy 5 ms, jasnos¢
250 cd/m2, format panoramiczny, typ sygnatu wej$ciowego D-Sub, HDMI,

system operacyjny min. Win 10 Professional 64 bit,

pakiet biurowy (edytor tekstu, arkusz kalkulacyjny, program do tworzenia prezentacji na
kazde stanowisko),

. program antywirusowy na kazde stanowisko.

- Projektor multimedialny

o rozdzielczoéci - nie mniejszej niz 1920 x 1080 Full HD,
wraz z projekcjg stereoskopowg

- Ekran projekcyjny

ekran projekcyjny elektrycznie rozwijany

- Drukarka +skaner

urzgdzenie wielofunkcyjne o formacie min. A3

- Suwmiarka uniwersalna

z dokfadnoscig 0,1, 0,05, 0,02 po 1 szt.
suwmiarka z odczytem elektronicznym

- Mikrometry do pomiaréw zewnetrznych

mikrometry do pomiaréw wewnetrznych o zakresie pomiarowym (0-25 mm/0,01 mm; 25
mm-50 mm/0,01; 50-100 mm/0,01)

- Mikrometry do pomiaréw wewnetrznych

mikrometry wewnetrzne z zakresem pomiaru od 5-30 mm do 75-100 mm

- Katomierze

katomierz zwykty o zakresie mierniczym 0-180°, kgtomierz optyczny noniusz 5’ 0-360°
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Promieniomierz

R7,5do 15

Sprawdzian grzebieniowy do gwintéw

metryczny, calowy, rurowy

Czujnik zegarowy, dzwigniowy, elektroniczny

zakres pomiarowy 0 — 50 mm, doktadno$¢ 0,01 mm

Ptytki wzorcowe

komplet maty, komplet duzy, klasa 2

Sprawdziany dwugraniczne

ttoczkowe, szczekowe

Srednicéwka

mikrometryczna, czujnikowa

Glebokosciomierz mikrometryczny

zakres pomiarowy: 0 — 100 mm, doktadno$¢ pomiaru: 0,01 mm

Gwintowniki z oprawkg

metryczne

Narzynki z oprawkg

metryczne

Stot Slusarski

z imadtem i szufladami narzedziowymi

Piyta traserska

zeliwna 250x250

Stét montazowy

wym. 1000x1000 mm

Szlifierka ostrzatka

do ostrzenia, szlifowania i usuwania zadzioréw, drobnoziarnista tarcza do szlifowania na
mokro i szybka tarcza do szlifowania na sucho; zamykane z boku ostony z kréécem
odsysajagcym

Nozyce dzwigniowe reczne do ciecia blach

max. wymiary ciecia: profil okragty 22 mm; ptaski profil 90x14 mm; 3 kwadratowy profil
20 mm; ksztattownik 60x7 mm; T ksztattownik 60x7 mm; blacha 10 mm

Prasa reczna

sita nacisku 2000 kg,

Zestaw narzedzi $lusarskich

narzedzia traserskie: rysik, punktak, cyrkiel, kgtownik (ze stopkg i bez stopki), miotek,
pilniki Slusarskie - komplet,

wkretaki Slusarskie - komplet,

wiertta krete do stali - komplet,

klucze ptaskie - komplet,

$ciggacz do tozysk uniwersalny (1 szt. na 5 stanowisk),

miotki 0,25 - 1 kg,

pitka reczna do metalu z brzeszczotem,

szczotka druciana.

Urzgdzenia do spawania gazowego

wersja acetylen + tlen

Butle z gazami technicznymi (tlen, acetylen)

acetylen + tlen

Fundusze
Europejskie
Wiedza Edukacja Rozwoj

- Polska

** o

Unia Europejska *
Europejski Fundusz Spoteczny O

Rzeczpospolita

DUALNY SYSTEM KSZTALCENIA W BRANZY MECHANICZNEJ]

Program Operacyjny Wiedza Edukacja Rozwdj 11. Efektywne polityki publiczne dla rynku pracy, gospodarki i edukacji. 2.15. Ksztalcenie i szkolenie zawodowe dostosowane do potrzeb zmi

iajacej si¢ gospodarki.




A

INZYNIERIA

WAD Inzynieria Spolka z o.o.
ul. Przemystowa 5
63-200 Jarocin

Narzedzia i przyrzady do wykonywania potgczen
nitowanych

regulowany ogranicznik z miarkg w zakresie od 2 mm do
23 mm

Praski montazowe,

reczna

Urzadzenia do nagrzewania i chtodzenia

do nagrzewania oraz chtodzenia czesci potaczeh skurczowych i rozpreznych

Prasa mimosrodowa lub hydrauliczna

nacisk 30 ton

Imadto slusarskie

szerokos¢ szczeki nie mniej niz 135 mm, réwnolegte state z naktadkami

Zestaw narzedzi monterskich

klucze nimbusowe,

klucze oczkowe,

klucze ptaskie,

klucze Torx,

klucze nasadowe,

miotek 0,7 kg,

miotek gumowy,

pilniki,

pitka ramowa,

przecinak,

szczypce do pierscieni osadczych sprezystych (Segera),
szczypce ptaskie, uniwersalne, wydtuzone,

skrobaki ptaski, tréjkatny, wygiety, tyzkowy, uniwersainy,
rysik, punktak, cyrkiel drgzkowy,

wkretaki ptaskie (szerokos¢ grota 3 — 14 mm) i krzyzakowe (0, 1, 2, 3, 4)

Wiertta

21-32 mm

Zaginarka do rur

srednica rur do 25 mm, kat zagiecia 180°

Zaginarka do blachy

dlugosé¢ giecia do 1000 mm, grubos$¢ blachy 1 mm

Pita do ciecia metali

230 V /400 V srednica ciecia do 150 mm

Wiertarka stotowa

predkos¢ wrzeciona do 3000 obr/min $rednica wiertta do 15 mm zasilanie 400 V wraz z
osprzetem technologicznym

Wiertarka kadtubowa (stupowa)

Srednica wiertta do 32 mm, wraz z osprzetem technologicznym

Lutownica

oporowa 0 mocy 200 W

Zgrzewarka elektryczna

punktowa, liniowa
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- Zaciski (zwornice)

mini zaciski, zaciski o nieograniczonej rozpietosci, zaciski Srubowe

- Stanowisko do spawania elektrodg otulong

wyciag, ekrany, maski lub przytbice spawalnicze, rekawice ochronne

- Stanowisko do
spawania i ciecia gazowego

wyciag, okulary ochronne spawalnicze

- Urzadzenie do oczyszczania sprezonym
powietrzem

cisnienie do 8 bar

- Obrabiarka do metalu (tokarki uniwersalne z
odczytem cyfrowym z wyposazeniem)

dtugosc¢ w kfach 1500 mm

szerokos¢ toza 330 mm

Srednica toczenia nad tozem 500 mm
Srednica toczenia nad suportem 325 mm
Srednica toczenia bez mostka 630 mm
przelot wrzeciona 80 mm

ilos¢ predkosci wrzeciona 15

zakres obrotow 22-1800 obr/min
przesuw poprzeczny 330 mm

przesuw szufladki 130 mm

srednica tulei konika 65 mm

wysuw tulei konika 120 mm

moc silnika 5,5 kW

Wyposazenie:

tuleja redukcyjna konika

kiet staty

uchwyt 3 szczekowy samocentrujgcy
uchwyt 4 szczekowy

okular

podtrzymka

system chtodzenia

ostona uchwytu

lampa oswietleniowa

ostona przeciwwidrowa

tarcza zabierakowa
dokumentacja DTR

deklaracja zgodnosci CE
komplet narzedzi obrébkowych.
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INZYNIERIA
- Obrabiarka do metalu (frezarka uniwersalna - przektadnia bezstopniowa /wariator/
z odczytem cyfrowym) - obrét glowicy 360°

— przechyt gtowicy w prawo i lewo + 90°

— rozmiar stotu [mm] 300 x 1500 mm

— zakres obrotoéw wrzeciona 50-3200 [obr/min]
- silnik 3,7 [kW]

- predkos¢ posuwu pinoli 3/0.04, 0.08, 0.15
- przesuw stotu w osi X 950 [mm]

— przesuw stotu w osi Y 380 [mm]

— przesuw stotu w osi Z 480 [mm]

- wysuw pinoli 127 [mm]

- przesuw belki 480 [mm]

- doktadnos¢ 0,01 [mm]

wyposazenie standardowe:

— odczyt potozenia /liniaty/ w osiach X, Y, Z
- mechaniczny chwyt narzedzia

- napedy robocze w osiach X, Y,

- naped ustawczy stotu w osi Z

- naped roboczy pinoli w osi Z

- stot obrotowy z podzielnicg

— trzpienie frezarskie

- tulejki ISO

- trzpienie do uchwytu wiertarskiego

- uchwytz wiertarskie

- komplet tulejek rozpreznych wraz z trzpieniem i kluczem
- imadto maszynowe

— stot obrotowy

- glowice frezarskie z ptytkami

- frezy tarczowe

- frezy walcowo czotowe od 5 do 25 mm

- Szlifierki do ptaszczyzn — rozmiar stotu magnetycznego [mm] 300 x 1000,
- maksymalne obcigzenie stotu 470

- przesuwu stotu [m/min] 3 — 27

- moc silnika wrzeciona [kW] 7,5

— catkowita moc silnika [kW] 11
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oprzyrzadowanie,
narzedzia

- Frezarka do uzebienh

wyposazona w gtowice do dtutowania o skoku 100 mm,
dwa wrzeciona, poziome i pionowe,
gtowica pionowa skretna w zakresie 0-90°,

posuwy automatyczne robocze i przyspieszone w osi X i Y oraz szybki posuw ustawczy

W 0si Z,
oprzyrzagdowanie,
narzedzia

- Szlifierki do watkéw i otworéw

nominalna dtugos¢ szlifowania 1500 mm
maksymalna dtugos¢ przedmiotu w ktach 1623 mm
dlugos¢ szlifowania max 1540 mm

wznios ktéw 150 mm

max ciezar przedmiotu w ktach 200 kg
oprzyrzadowanie,

narzedzia

- Szlifierka ostrzatka

max srednica obrabianego elementu175 mm

rozstaw ktéw 320 mm

wielkos$¢ stotu 535 mm x 130 mm

przesuwanie wzdtuzne stotu320 mm

przesuwanie poprzeczne stotu170 mm

gtowica do szlifowania odchylana pionowo -40° do +40°
gtowica do szlifowania odchylana poziomo -50° do +50°
obroty gtowicy do szlifowania 2800 obr./min

moc rzeczywista silnika 0,18 kw

oprzyrzagdowanie,

narzedzia

- Wiertarka promieniowa

Sred. wiercenia w stali 38 mm,
Sred. wiercenia w odlewie 50 mm,
gwintowanie max M 25,
wysuwanie min/max 310-820 mm,
oprzyrzagdowanie,

narzedzia

- Diutownica

moc przytgczeniowa - 2,2 kW/400 V
obroty silnika - 2 860/min.

Fundusze
Europejskie
Wiedza Edukacja Rozwoj

** o

Rzeczpospolita Unia Europejska *

- Polska Europejski Fundusz Spoteczny =% ,:

DUALNY SYSTEM KSZTAELCENIA W BRANZY MECHANICZNEJ]
Program Operacyjny Wiedza Edukacja Rozwdj 11. Efektywne polityki publiczne dla rynku pracy, gospodarki i edukacji. 2.15. Ksztalcenie i szkolenie zawodowe dostosowane do potrzeb zmi

iajacej si¢ gospodarki.




A

INZYNIERIA

WAD Inzynieria Spolka z o.o.
ul. Przemystowa 5
63-200 Jarocin

maks. $red. narzedzia — 16 mm

maks. suw stotu — 125 mm

maks. wzdtuzny ruch stotu — 220 mm
maks. poprzeczny ruch stotu — 135 mm
rozmiar stotu - 460 x 190 mm
oprzyrzgdowanie,

narzedzia

Piec elektryczny (lub gazowy)

moc dobrana do kubatury pomieszczenia

Wanna hartownicza

ok. 200 litréw, z wyciggiem

Narzedzia i sprzet do obrobki cieplnej metali

kleszcze hartownicze,
hak do wyciggania
rekawice zaroodporne
maska ochronna

Palenisko kowalskie

z urzadzeniem nawiewowym i wyciggowym

Kleszcze kowalskie

komplet

Kowadto kowalskie

dwurozne, pomocnicze

Stot z blatem stalowym i imadiem kowalskim

szerokosc¢ szczek imadta 170 mm, wymiary stotu 700 x 1000 mm

Naczynie z woda

ok. 3 | pojemnosci

Naczynie z olejem

ok. 2 | pojemnosci

Miotki kowalskie

od 1 kg do 5 kg,

Przecinaki, przebijaki kowalskie

rézne wymiary i ksztatty (kwadratowe i okragte)

Tabele barw Zzarzenia i barw nalotowych

Fundusze
Europejskie
Wiedza Edukacja Rozwoj

Pracodawca moze dostosowaé wyposazenie wg standardu wyposazenia przedsiebiorstwa wskazanego do zakresu dziatalnosci w danej branzy.
Parametry techniczno-eksploatacyjne maszyn i urzgdzen pracodawca moze/powinien dostosowac wg potrzeb i mozliwosci.

Kazda pracownia powinna by¢ zasilana napigciem 230/400 V prgdu przemiennego, zabezpieczona ochrong przeciwporazeniowg, wyposazona w wytgczniki
awaryjne i wytgcznik awaryjny centralny oraz w stanowisko komputerowe dla nauczyciela podtgczone do sieci lokalnej z dostepem do Internetu, z urzgdzeniem
wielofunkcyjnym oraz z projektorem multimedialnym/tablicg interaktywna, a takze w pojemniki do selektywnej zbiérki odpadéw, sprzet do utrzymania czystosci,
sprzet ppoz. w ilosci wynikajgcej z obowigzujgcych przepisoéw, apteczka zaopatrzona w srodki niezbedne do udzielania pierwszej pomocy wraz z instrukcjg o
zasadach udzielania pierwszej pomocy.

Minimalny zakres wymagan dla wyposazenia stanowisk pracy w malym zakladzie rzemiesiniczym:
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1. Zadanie zawodowe: Wykonywanie obrébki na obrabiarkach konwencjonalnych,

Stanowisko o powierzchni i kubaturze dostosowanej do wielkosci wykonywanych elementéw, z wymuszong wentylacjg. Podtoga tatwo zmywalna i
antyposlizgowa. Obrabiarki Skrawajgce konwencjonalne (tokarki uniwersalne, frezarki uniwersalne), szlifierki do ptaszczyzn, watkéw i otwordw, szlifierki
ostrzaltki, frezarke do uzebien, strugarke wzdtuzna, wiertarke promieniowg, dtutownice, uchwyty i przyrzady obrobkowe, narzedzia do obroébki
skrawaniem, przyrzady pomiarowe, narzedzia obstugowe, Kkatalogi: narzedzi skrawajgcych, przyrzaddéw i uchwytéw oraz oprawek narzedziowych,
przyktadowe dokumentacje techniczne obrabiarek, normy dotyczgce obrébki skrawaniem, srodki ochrony indywidualnej. Komplet dokumentacji
techniczno-technologicznej w formie: dokumentu, kliszy fotograficznej, nosnikow elektronicznych. Czytniki nosnikdéw dokumentacji: komputer, czytnik
mikrofilméw. Podstawki o regulowanej wysokosci, specjalistyczny wozek transportowy, stét slusarski jednostanowiskowy wyposazony w imadto $lusarskie
rownolegte, uniwersalna myjka do czesci, komplet kluczy, komplet narzedzi (uniwersalnych i specjalistycznych), komplet narzedzi $lusarskich, komplet
kluczy: ptaskich, nasadowych, rurowych; komplet wkretakéw, szczypce uniwersalne, komplet przyrzadéow pomiarowych. Materiaty pomocnicze: zestaw
normaliéw, ptyny eksploatacyjne, srodki i sprzet do utrzymywania czystosci, pojemnik do gromadzenia odpadéw technologicznych. Instrukcje obstugi maszyn
i urzadzen. Srodki ochrony indywidualnej. Apteczka.

2. Zadanie zawodowe: Wykonywanie obrobki na obrabiarkach sterowanych numerycznie.

Stanowisko spetniajgce wymagania wynikajgce z przepiséw bezpieczenstwa i higieny pracy oraz ochrony przeciwpozarowej. tokarke z uktadem sterowania,
frezarke z uktadem sterowania lub centrum obrébkowe, symulator do nauki programowania, oprogramowanie do symulacji pracy obrabiarek sterowanych
w systemie CAD/CAM (Computer Aided Design/Computer Aided Manufacturing) wraz z postprocesorami na obrabiarki, uchwyty i przyrzady obrébkowe,
oprawki narzedziowe, narzedzia do obrdbki skrawaniem, narzedzia i przyrzgdy pomiarowe, sondy do pomiaru narzedzi, narzedzia obstugowe,
dokumentacje techniczne obrabiarek skrawajgcych, katalogi uchwytéw i przyrzadéw, oprawek narzedziowych, narzedzi skrawajgcych, normy dotyczgce
obrébki skrawaniem. Materiaty pomocnicze: zestaw normaliéw, ptyny eksploatacyjne, srodki i sprzet do utrzymywania czysto$ci, pojemnik do gromadzenia
odpaddw technologicznych. Instrukcje obstugi maszyn i urzadzen. Srodki ochrony indywidualnej. Apteczka.
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ZALACZNIKI

ZALACZNIK 1. Wzor umowy z pracodawcy i szkofa o realizacje praktycznej nauki zawodu

Umowa o realizacje praktycznej nauki zawodu powinna zawiera¢/musi nastepujace elementy:
1) nazwe i adres podmiotu przyjmujgcego uczniéw na praktyczng nauke zawodu oraz miejsce jej odbywania;
2) nazwe i adres szkoty kierujgcej ucznidow na praktyczng nauke zawodu;
3) zawdd, w ktdrym prowadzona bedzie praktyczna nauka zawodu;
4) liste zawierajgcg nazwiska i imiona uczniéw odbywajgcych praktyczna nauke zawodu, z podziatem na grupy;
5) forme praktycznej nauki zawodu: zajecia praktyczne i ich zakres, a w przypadku zajeé praktycznych odbywanych u pracodawcéw na zasadach
dualnego systemu ksztatcenia — takze liczbe dni w tygodniu, w ktérych zajecia praktyczne odbywajg sie u pracodawcoéw;
6) terminy rozpoczecia i zakonczenia praktycznej nauki zawodu;
7) prawa i obowigzki stron umowy, ze szczegdélnym uwzglednieniem, tego, ze szkota kierujgca na praktyczng nauke zawodu:

a) nadzoruje realizacje programu praktycznej nauki zawodu;

b) wspodipracuje z podmiotem przyjmujgcym ucznidw na praktyczng nauke zawodu;

C) zapewnia ubezpieczenie uczniéw od nastepstw nieszczesliwych wypadkow;

d) akceptuje wyznaczonych instruktorow praktycznej nauki zawodu i opiekunéw zajeé praktycznych, o ktérych mowa w ust. 2 pkt 2, lub wyznacza do
prowadzenia praktycznej nauki zawodu nauczycieli praktycznej nauki zawodu, zwanych dalej ,nauczycielami”;

e) zwraca uczniom odbywajgcym praktyczng nauke zawodu w miejscowosciach poza ich miejscem zamieszkania i poza siedzibg szkoty, majgcym
mozliwos¢ codziennego powrotu do miejsca zamieszkania lub siedziby szkoty, rownowarto$é kosztéw przejazdéw srodkami komunikacji
publicznej, z uwzglednieniem ulg przystugujgcych uczniom;

f) zapewnia uczniom odbywajgcym praktyczng nauke zawodu w miejscowosciach poza siedzibg szkoty, do ktérych codzienny dojazd nie jest
mozliwy, nieodptatne zakwaterowanie i opieke oraz ryczatt na wyzywienie w wysokos$ci nie nizszej niz 40% diety przystugujacej pracownikowi
zatrudnionemu w panstwowej lub samorzadowej jednostce sfery budzetowej z tytutu podrézy stuzbowej na obszarze kraju;

g) przygotowuje kalkulacje ponoszonych przez szkote kosztow realizacji praktycznej nauki zawodu, w ramach przyznanych przez organ prowadzgcy
srodkow finansowych.

Przedsigbiorstwo przyjmujace uczniow na praktyczng nauke zawodu, na podstawie umowy ze szkotg zapewnia warunki do realizacji praktycznej
nauki zawodu, a w szczegolnosci:
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1)

2)

3)

4)
5)
6)
7
8)
9)

organizuje stanowiska szkoleniowe wyposazone sg w niezbedne urzgdzenia, sprzet, narzedzia, materiaty i dokumentacje techniczng, uwzgledniajgce
wymagania bezpieczenhstwa i higieny pracy,

przeprowadza szkolenie wstepne o0golne ucznidw (instruktaz stanowiskowy) obowigzujagce w zaktadzie pracy, zapoznaje ucznidw
Z organizacjg pracy, regulaminem pracy, w szczegolnosci w zakresie przestrzegania porzadku i dyscypliny pracy, oraz z przepisami i zasadami
bezpieczenhstwa i higieny pracy

zabezpiecza odziez, obuwie robocze i srodki ochrony indywidualnej oraz srodki higieny osobistej przystugujg uczniom tak, jak pracownikom na danym
stanowisku pracy,

zapoznaje uczniéw z wymaganiami i oczekiwaniami zaktadu pracy oraz zasadami pracy na poszczegdlnych stanowiskach,

wskazuje pomieszczenia do przechowywania odziezy i obuwia roboczego oraz srodkéw ochrony indywidualnej,

umozliwia dostep do urzgdzen higieniczno-sanitarnych oraz pomieszczen socjalno-bytowych,

zatrudnia i wskazuje do pracy z uczniami instruktoréw praktycznej nauki zawodu,

utrzymuje staty kontakt z osobg odpowiedzialng za zajecia praktyczne z ramienia szkoty,

ocenia ucznia poprzez instruktora praktycznej nauki zawodu, ktéry dokonuje wpisu do dzienniczka praktycznej nauki zawodu ucznia wraz z opinig w
ostatnim dniu zajec,

10) sporzadza, w razie wypadku podczas praktycznej nauki zawodu, dokumentacje powypadkowa,
11) potwierdza zapisy w dzienniczku zaje¢ praktycznych, ktéry zawiera charakterystyke zaktadu pracy i zwiezte odniesienie do tematyki realizowanych

zaje¢ zakohczonych oceng zgodnie z wymaganiami szkolnymi,

12) powiadamia szkote o naruszeniu przez ucznia regulaminu pracy, niewtasciwym wykonywaniu obowigzkoéw oraz przyjetych zasad.
Praktykant podlega przepisom regulaminowym szkoty, jednoczesnie ma obowigzek podporzadkowania sie przepisom organizacyjno-porzadkowym zaktadu
pracy, na tych samych zasadach co pracownicy; jest tez Swiadom konsekwencji wynikajgcych z ich nieprzestrzegania.

UMOWA O PRAKTYCZNA NAUKE ZAWODU REALIZOWANA W FORMIE ZAJEC PRAKTYCZNYCH

zwang

dalej Szkola,

reprezentowana PrZEeZ: . e

a
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....................... (nazwa i adres, dane podmiotu )

zwanym dalej Zaktadem,

reprezentowanym PrZezZ: ...

vk wnN e

§1

Na podstawie niniejszej umowy Zaktad zobowigzuje sie przyjg¢ na zajecia praktyczne uczniéw, ktorych lista stanowi zatgecznik nr 1 do niniejszej umowy.
Zajecia praktyczne sg realizowane w ramach przedmiotu: ............ (nazwa przedmiotu w ramach ktérego zajecia edukacyjne bedg realizowane u
pracodawcy)
Uczniowie, o ktorych mowa w ust. 1 ksztatcg sie w zawodzie ................... .
Zajecia praktyczne bedg realizowane w terminie: od ........cccccoeiiiiiiinnnen. r.do e, r. w wymiarze .................. godzin, w miejscu
......................................... (np. stanowigcym siedzibe Zaktadu, nalezy wskaza¢ miejsce, w ktérym zajecia praktyczne bedg odbywane) wedtug
harmonogramu zatgczonego do niniejszej umowy.

§2

Zajecia praktyczne bedg realizowane na podstawie programu nauczania danego zawodu dopuszczonego do uzytku w Szkole przez dyrektora szkoty.
Program nauczania zawodu, o ktérym mowa powyzej jest dotgczony do niniejszej umowy.

§3
Szkota nadzoruje realizacje programu zajeé¢ praktycznych.
Strony na biezgco wspotpracujg w celu prawidtowego przebiegu zajec praktycznych.
Szkota zapewnia ubezpieczenie uczniéw od nastepstw nieszczesliwych wypadkéw oraz od odpowiedzialnosci cywilne;.
W chwili rozpoczecia zaje¢ praktycznych uczniowie zobowigzani sg posiadac aktualne badania lekarskie.
Szkota, na podstawie dokumentéw potwierdzajgcych kwalifikacje zawodowe, akceptuje instruktorow praktycznej nauki zawodu lub nauczycieli praktycznej
nauki zawodu wyznaczonych do prowadzenia zaje¢ praktycznych.
Podczas realizacji zaje¢ praktycznych uczniowie Szkoty zobowigzani sg do posiadania i korzystania z wtasnej odziezy roboczej, do systematycznego i
sumiennego wykonywania zadah wyznaczonych przez instruktora lub nauczyciela praktycznej nauki zawodu, dbania o majgtek Zaktadu, w tym o powierzony
sprzet i materiaty dydaktyczne.
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§4
Zaktad zobowigzuje sie do zapewnienia warunkéw materialnych do realizacji zaje¢ praktycznych, w szczegdlnosci stanowisk szkoleniowych wyposazonych
w niezbedne urzgdzenia, sprzet, narzedzia, dokumentacje techniczng, uwzgledniajgce wymagania bezpieczenstwa i higieny pracy.
Zaktad moze zgtasza¢ dyrektorowi Szkoty wnioski do tresci programu nauczania zawodu.
Zaktad wyznacza instruktoréw lub nauczycieli praktycznej nauki zawodu.
Zajecia praktyczne prowadzg instruktorzy lub nauczyciele praktycznej nauki zawodu zaakceptowani przez Szkote.
Instruktorzy praktycznej nauki zawodu lub nauczyciele prowadzgcy zajecia praktyczne realizujg swoje zadania zgodnie z wymogami okreslonymi w statucie
Szkoty, w szczegdlnosci stosujg zasady oceniania wewngtrzszkolnego, realizujg program nauczania zawodu oraz prowadzg obowigzujgcg w Szkole
dokumentacje potwierdzajgcg realizacje zaje¢ praktycznych.
Zakfad zapozna uczniéw z organizacjg pracy, regulaminem pracy, w szczegolnosci w zakresie przestrzegania porzadku i dyscypliny pracy, oraz z przepisami
i zasadami bezpieczenstwa i higieny pracy.
W razie wypadku podczas zaje¢ praktycznych, Zaktad bedzie zobowigzany do sporzadzenia odpowiedniej dokumentacji powypadkowe;.
W razie naruszenia przez ucznia regulaminu pracy obowigzujgcego w Zaktadzie, Zaktad powiadamia o tym Szkote.

§5

Osobami upowaznionymi do ustalania kwestii organizacyjnych zwigzanych z realizacjg przedmiotu umowy, beda:

Ze strony Zaktadu ....... ..o

Ze StroNy SZKOMY ....viieie i

1.

2.

1.

§6
Sprawy nieuregulowane niniejszg umowg strony ustala¢ bedg w drodze porozumienia oraz zgodnie z przepisami Rozporzgdzenia Ministra Edukacji
Narodowej z dnia 24 sierpnia 2017 r. w sprawie praktycznej nauki zawodu (Dz.U. 2017 poz. 1644).
W sprawach nie uregulowanych postanowieniami niniejszej umowy majg zastosowanie odpowiednie przepisy Kodeksu Cywilnego.

§7

Administratorem danych osobowych przetwarzanych na podstawie niniejszej umowy jest Szkota, a podmiotem przetwarzajgcym dane jest Zaktad.
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Administrator powierza Podmiotowi przetwarzajgcemu, dane osobowe do przetwarzania, na zasadach, w zakresie oraz w celu okreslonym w Umowie.
Niniejsza Umowa stanowi udokumentowane polecenie Administratora do przetwarzania danych osobowych.
Czas trwania przetwarzania obejmuje okres od dnia zawarcia niniejszej Umowy do czasu trwania (realizacji) umowy, odpowiednio z uwzglednieniem
czynnosci przekazania
i usuniecia danych przez Podmiot przetwarzajacy.
Podmiot przetwarzajgcy bedzie przetwarzat dane os6b wskazanych w zatgczniku 1 w zakresie niezbednym do prawidtowej realizacji niniejszej umowy.
Podmiot przetwarzajgcy bedzie przetwarzat nastepujgce dane osobowe:

a) rodzaj danych osobowych: dane zwykte,

b) zakres danych: imie i nazwisko, adres e-mail, adres zamieszkania, numer telefonu,.

c) kategoria osob, ktérych dane dotyczg: uczniowie.
Powierzone dane osobowe bedg przetwarzane wylgcznie w celu wykonania ustugi okreslonej niniejsza umowa, a przetwarzanie powierzonych danych
bedzie polegato na wykonywaniu tylko i wytgcznie niezbednych czynnosci w celu realizacji niniejszej umowy i bedzie sie odbywato zgodnie z warunkami i
w zakresie okreslonym w niniejszej umowie.
IOD ze strony Administratora:

IMie i NAZWISKO: . ..ooiiiiee e

stuzbowy adres e-mail: ...

stuzbowy numer telefonu kontaktowego: ...............oocooviiinni
IOD/osoba do kontaktu w zakresie ochrony danych osobowych ze strony Podmiotu przetwarzajgcego:

imie i NAzZWISKO: ... .o

stuzbowy adres e-mail: ...

stuzbowy numer telefonu kontaktowego: ...............ccoooiiiiiiin,
Podmiot przetwarzajgcy zapewnia, ze przekazywane Administratorowi dane osobowe do przetwarzania, sg przetwarzane zgodnie z przepisami prawa
powszechnie obowigzujgcego, chronigcymi prawa osob, ktérych dane dotycza.
Administrator zobowigzuje sie, ze podczas realizacji Umowy bedzie $cisle wspotpracowaé z Podmiotem przetwarzajagcym w zakresie dotyczgcym
przetwarzania danych osobowych na podstawie Umowy.

** o
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11.

12.

13.

14.

15.
16.

17.

18.

19.

20.

Administrator ma prawo przez caty okres objety umowg kontrolowaé poprawnos$¢ zabezpieczenia i przetwarzania danych powierzonych Podmiotowi
przetwarzajgcemu

na podstawie Umowy.

Podmiot przetwarzajacy zobowigzuje sie do zastosowania przy przetwarzaniu danych osobowych odpowiednich srodkéw technicznych i organizacyjnych
zapewniajgcych adekwatny stopien bezpieczenstwa odpowiadajgcy ryzyku zwigzanemu z przetwarzaniem danych osobowych.

Podmiot przetwarzajgcy zobowigzuje sie do zabezpieczenia przetwarzanych danych osobowych przed udostepnieniem osobom i/lub podmiotom
nieupowaznionym, zabraniem przez osobe i/lub podmiot nieuprawniony, przetwarzaniem z naruszeniem przepiséw oraz zmiang, utratg, uszkodzeniem lub
zniszczeniem danych powierzonych do przetwarzania.

Administrator upowaznia Podmiot przetwarzajgcy do nadawania dalszych upowaznien do przetwarzania danych osobowych wszystkim osobom, ktére bedg
przetwarzaty powierzone dane, w celu realizacji Umowy, oraz ktére zobowigzaty sie (lub bytyby ustawowo zobowigzane) do zachowania w tajemnicy tresci
danych osobowych, zaréwno w trakcie zatrudnienia ich w Podmiocie przetwarzajgcym, jak i po jego ustaniu.

Podmiot przetwarzajgcy ponosi petng odpowiedzialnos¢ za dziatania i zaniechania wspoétpracownikéw jak za wtasne dziatania i zaniechania.

Podmiot przetwarzajgcy po zakonczeniu swiadczenia ustug zwigzanych z przetwarzaniem danych zwraca Administratorowi wszelkie dane osobowe oraz
usuwa wszelkie ich istniejgce kopie zaréwno w wersji papierowej, jak i elektronicznej zgodnie z dyspozycjg wydang przez Administratora Danych, chyba ze
prawo nakazuje przechowywanie danych osobowych.

Podmiot przetwarzajgcy zobowigzany jest umozliwi¢ Administratorowi, na kazde Zzgdanie, dokonania przeglagdu stosowanych srodkéw technicznych i
organizacyjnych, aby przetwarzanie toczyto sie zgodnie z prawem, a takze zobowigzuje sie uaktualnia¢ te $rodki, o ile w opinii Administratora sg one
niewystarczajgce do tego, aby zapewni¢ zgodnie z prawem przetwarzanie danych osobowych powierzonych Podmiotowi przetwarzajgcemu.

Podmiot przetwarzajgcy zobowigzuje sie bez zbednej zwtoki, jednak nie pdzniej niz w ciggu 24 godzin od stwierdzenia naruszenia ochrony danych
osobowych, zawiadomi¢ Administratora o kazdym naruszeniu danych osobowych, nieupowaznionym dostepie do danych osobowych lub kazdej innej
sytuacji moggcej mie¢ wptyw na poprawnosc lub bezpieczenstwo danych.

Podmiot przetwarzajgcy zobowigzuje sie umozliwi¢ Administratorowi lub audytorowi upowaznionemu przez Administratora przeprowadzenie audytéw, w
tym inspekcji, i przyczynia sie do nich.

Podmiot przetwarzajgcy oswiadcza, ze w przypadku prowadzenia u Administratora przez organ nadzorczy kontroli dotyczacej przetwarzania powierzonych
danych osobowych, bedzie niezwtocznie przekazywat Administratorowi niezbedne informacje i wyjasnienia.
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21.

22.

23.

24,

25.

26.

Wszelkie decyzje dotyczace przetwarzania danych osobowych odbiegajgce od ustalen zawartych w Umowie, powinny by¢ przekazywane drugiej Stronie w
formie pisemnej pod rygorem niewaznosci.

Podmiot przetwarzajgcy moze powierzy¢ dane osobowe objete Umowg do dalszego przetwarzania podwykonawcom, tylko i wylgcznie w celu i zakresie
niezbednym do wykonania Umowy, po uzyskaniu uprzedniej pisemnej zgody Administratora.

Podwykonawca, o ktérym mowa w ust. 22, powinien spetnia¢ te same gwarancje i obowigzki jakie zostaty natozone na Podmiot przetwarzajgcy w Umowie.
Podmiot przetwarzajgcy ponosi petng odpowiedzialno$¢ wobec Administratora za nie wywigzanie sie ze spoczywajgcych na podwykonawcy obowigzkdéw
ochrony danych osobowych zgodnych z Rozporzgdzeniem oraz innymi przepisami prawa powszechnie obowigzujgcego, chronigcymi prawa osob, ktérych
dane dotycza.

Podmiot przetwarzajgcy odpowiada za szkody, jakie powstaty po stronie Administratora lub oséb trzecich w wyniku niezgodnego z umowg przetwarzania
danych osobowych.

Podmiot przetwarzajgcy zobowigzuje sie do niezwlocznego poinformowania Administratora o jakimkolwiek postepowaniu, w szczegdlnosci
administracyjnym lub sgdowym, dotyczgcym przetwarzania przez Podmiot przetwarzajgcy danych osobowych okreslonych w Umowie, o jakiejkolwiek
decyzji administracyjnej lub orzeczeniu dotyczgcym przetwarzania tych danych, skierowanych do Podmiotu przetwarzajgcego, a takze o wszelkich
planowanych, o ile sg wiadome, lub realizowanych kontrolach i inspekcjach dotyczgcych przetwarzania w Podmiocie przetwarzajgcym tych danych
osobowych, w szczegdlnosci prowadzonych przez organ nadzorczy. Niniejszy ustep dotyczy wytgcznie danych osobowych powierzonych i przetwarzanych
na rzecz Administratora.

§8

Wszelkie zmiany postanowien niniejszej umowy wymagaja formy pisemnej pod rygorem niewaznosci.

§9

Umowa sporzgdzona zostata w dwéch jednobrzmigcych egzemplarzach, po jednym dla kazdej ze stron.

Zaktad Szkota
Reeczpospolita _ Unia Europeiska [JIEEED
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DZIENNICZEK ZAJEC PRAKTYCZNYCH (przyktad)

(Zajecia prowadzone w terminie) (Miejsce realizacji zajec)

Objasnienia do prowadzenia dzienniczka zaje¢ praktycznych.

1. Dzienniczek jest dokumentem ksztatcenia praktycznego ucznia podczas nauki w szkole.
2. Powinien by¢ prowadzony na biezgco, starannie i przejrzyscie.

3. W przypadku odbywania zaje¢ praktycznych w dwdch miejscach nalezy odpowiednio wpisac terminy i miejsca odbywania zaje¢ praktycznych oraz w czesci
.Charakterystyka zaktadu pracy” opisa¢ osobno obydwa miejsca odbywania zaje¢ praktycznych.

4. Kazdy dzien zaje¢ praktycznych nalezy krotko opisa¢ uwzgledniajac wykonywane czynno$ci, podaé kolejny dzien zajeé praktycznych, date, miejsce /
stanowisko pracy oraz potwierdzi¢ podpisem zaktadowego opiekuna zaje¢ praktycznych.

5. Na koniec nalezy przygotowaé ,Sprawozdanie z odbytych zaje¢ praktycznych” uwzgledniajac wykonywane czynnos$ci i wtasne spostrzezenia. Nalezy je
potwierdzi¢ pieczecig i podpisem zaktadowego opiekuna zaje¢ praktycznych.

6. Dzienniczek nalezy przediozy¢ do uzupetnienia zakladowemu opiekunowi zaje¢ praktycznych- dzieh przed zakonczeniem zaje¢ praktycznych w celu
wypisania zaswiadczenia o ukonczeniu zajeé praktycznych oraz wystawienia oceny z zaje¢ praktycznych.

7. Uzupetniony dzienniczek zaje¢ praktycznych wraz z oceng zaktadu pracy nalezy odda¢ w szkole wychowawcy w ciggu tygodnia od zakonczenia zajec
praktycznych.

8. Brak dzienniczka zajec¢ praktycznych wigze sie z wystawieniem oceny niedostatecznej z zaje¢ praktycznych.

Uczenh ma obowigzek do zachowania dyscypliny, przez co rozumie sie:
— wiasciwg postawe i kulture osobistg, poprawny wyglad, wtasciwy ubidr,
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- punktualne rozpoczynanie i konczenie zajec,

— Sciste przestrzeganie przepiséw BHP i ppoz.,

- nie opuszczanie stanowiska pracy przed wyznaczong godzing,

— dostosowanie sie do ustalonego w zaktadzie harmonogramu dnia,

- rzetelne wykonywanie zadan powierzonych przez opiekuna,

- systematyczne codzienne odnotowywanie toku zaje¢ w dzienniczkach zajec praktycznych, tj. zapisujgc w nim wszystkie czynnosci przez siebie wykonane,

- przedktadanie kazdego dnia (lub wg ustalen z opiekunem) dzienniczka zaje¢ praktycznych, zaktadowemu opiekunowi zaje¢ praktycznych - do kontroli i
podpisu,

- dokonanie sprawozdania z odbytych zaje¢ praktycznych uwzgledniajgcego wykonywane czynnosci, zdobyte umiejetnosci oraz wtasne spostrzezenia —
potwierdzone podpisem opiekuna zaje¢ praktycznych,

- przekazanie wychowawcy w ustalonym terminie uzupetnionego dzienniczka zaje¢ praktycznych wraz z zaswiadczeniem i oceng z zaje¢ praktycznych.

Nad przebiegiem zaje¢ praktycznych i ich realizacjg czuwa opiekun zaje¢ praktycznych, ktéry dokonuje oceny umiejetnosci opanowanych przez uczniéw
podczas catego okresu realizacji programu zaje¢ praktycznych.

Sprawdzanie umiejetnosci uczniéw powinno odbywaé sie na podstawie obserwac;ji ich pracy, sposobu wykonywania polecen i zadan zawodowych. Nalezy
zwréci¢ uwage na nastepujgce kryteria:

— komunikatywnosc¢ i zyczliwo$é w stosunku do klientéw oraz wspétpracownikéw,

— zdyscyplinowanie i organizacja wtasnej pracy,

— planowanie pracy w celu efektywnego wykorzystania czasu pracy

— pracowitos¢ i rzetelno$¢ wykonywania powierzonych zadan oraz poczucie odpowiedzialnosci za wykonang prace,

— zaangazowanie w wykonywang prace,

— przestrzeganie tajemnicy zawodowej,

— umiejetnos¢ wspoipracy w zespole.

Zajecia praktyczne majg na celu pogtebienie i doskonalenie umiejetnosci praktycznych w danym zawodzie.
Uczen powinien przede wszystkim:

— znac¢ zasady funkcjonowania poszczegoélnych dziatéw zaktadu,
— obstugiwa¢ podstawowe urzgdzenie stanowigce wyposazenie techniczne zakfadu,
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— dostosowac sie do wymogdw organizacji pracy w zespole,
— dostosowac sie do dyscypliny obowigzujgcej w zaktadzie,
— zorganizowac i utrzymywaé w nalezytym porzadku swoje miejsce pracy,

— oceni¢ jakos¢ wykonanej pracy,

— przestrzegac¢ zasad bhp, przepiséw ppoz. i ochrony srodowiska.

Szczegotowe cele ksztalcenia dla poszczegdlnych zawodow okreslajg programy nauczania dla zawodow, natomiast tresci okresla program zaje¢

praktycznych.

Charakterystyka zaktadu pracy

Dzienh zaje¢ praktycznych Data

Miejsce / stanowisko pracy

Podpis zaktadowego opiekuna zaje¢ praktycznych

( pieczatka zaktadu )

Sprawozdanie z odbytych zajeé praktycznych

(miejscowos¢, data)

ZASWIADCZENIE O UKONCZENIU ZAJEC PRAKTYCZNYCH

Fundusze

Rzeczpospolita

Europejskie
Wiedza Edukacja Rozwoj - Polska
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Zaswiadczam, ze uczen/uczennica klasy .............ccooveiiene. w
............................................................................................................................... &,azwa o)
............................................................................................................ odbyl/a zajecia praktyczne w
............................................................................................. (nazwazak*adu)
zgodnie z ustalonym programem, W EErMINIE ........ ... e i otrzymat/a ocene

(Pieczatka i podpis opiekuna)

Szkolenie BHP

Potwierdzenie odbycia szkolenia w dziedzinie bezpieczenistwa i higieny pracy przed rozpoczeciem praktycznej nauki zawodu
(instruktaz ogdlny oraz informacja o ryzyku zawodowym)

W fOrMIE oo
W ZAWOAZIE cvveereceveee et
Lp. Nazwisko i imie Data szkolenia Podpis osoby szkolonej Podpis szkolgcego
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(nazwa kierujacego na praktyczna nauke zawodu (pieczec))

KARTA SZKOLENIA WSTEPNEGO W DZIEDZINIE BEZPIECZENSTWA | HIGIENY PRACY

1. Imie i nazwisko osoby odbywajgcej szkolenie

2. Nazwa KOMOIKi OraniZACYJNE] ..iciccciiiiiiieiissitiiecriseies st tes st ee et es s be e st beaes ssaeesesaebeeseareaessnsasenenss
Eﬂrr‘ggéjzsekie Rzeczpospolita Unia Europejska
Europejski Fundusz Spot
wiedzstdukagarorwe; I D012 uropeiskiFundusz Spoteczny

DUALNY SYSTEM KSZTAELCENIA W BRANZY MECHANICZNEJ]
Program Operacyjny Wiedza Edukacja Rozwéj 11. Efektywne polityki publiczne dla rynku pracy, gospodarki i edukacji. 2.15. Ksztalcenie i szkolenie zawodowe dostosowane do potrzeb zmieniajacej si¢ gospodarki.




WAD Inzynieria Spolka z o.o.
ul. Przemystowa 5

A

INZYNIERIA 63-200 Jarocin
o Instruktaz ogdlny przeprowadzit W dnil.......cccceeveviiiieiiiiiiien e, r.
£ >
> £
S 0
IR
£ o
el (imie i nazwisko przeprowadzajgcego instruktaz) (podpis osoby, ktérej udzielono instruktazu*)
1) InStruktaz StaNOWISKOWY Na ....cvoviciciecetceee ettt et et es st s b st r et s w zawodzie
o | e L
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5. Ryzyko
zawodowe

(podpis osoby, ktérej udzielono szkolenia) (data i podpis pracownika szkolacego)

Oswiadczam, ze zostate(a)m poinformowany(a) o ryzyku zawodowym wystepujacym na stanowisku(ch) na .......ccccceueeee w zawodzie

* Podpis stanowi potwierdzenie odbycia instruktazu i zapoznania sie z przepisami oraz zasadami bezpieczenstwa i higieny pracy
dotyczacymi wykonywanych prac.

Program instruktazu ogélnego

=]

Temat szkolenia

Istota bezpieczenstwa i higieny pracy

w zakresie bezpieczenhstwa i higieny pracy

Zakres obowigzkdw i uprawnien pracodawcy, pracownikéw oraz poszczegoélnych komérek organizacyjnych zaktadu pracy i organizacji spotecznych

Odpowiedzialno$¢ za naruszenie przepiséw lub zasad bezpieczenstwa i higieny pracy

Zasady poruszania sie na terenie zaktadu pracy

Zagrozenia wypadkowe i zagrozenia dla zdrowia wystepujgce w zaktadzie i podstawowe srodki zapobiegawcze

Podstawowe zasady bezpieczenstwa i higieny pracy zwigzane z obstugg urzgdzeh technicznych oraz transportem wewnatrzzaktadowym

Zasady przydziatu odziezy roboczej i obuwia roboczego oraz srodkéw ochrony indywidualnej, w tym w odniesieniu do stanowiska pracy
instruowanego

Porzadek i czysto$¢ w miejscu pracy - ich wptyw na zdrowie i bezpieczenstwo pracownika

Profilaktyczna opieka lekarska - zasady jej sprawowania w odniesieniu do stanowiska instruowanego

Podstawowe zasady ochrony przeciwpozarowej oraz postepowania w razie pozaru

RPIRO] N (oUW N (ki

=[O

Postepowanie w razie wypadku, w tym organizacja i zasady udzielania pierwszej pomocy

Razem: 3 godziny

Ramowy program instruktazu stanowiskowego

Lp.

Temat szkolenia

Liczba

godzin

** o
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Przygotowanie pracownika do wykonywania okreslonej pracy, w tym w szczegdlnosci:

1 a) omdwienie warunkdéw pracy z uwzglednieniem:

- elementéw pomieszczenia pracy, w ktérym ma pracowac pracownik, majacych wptyw na warunki pracy
pracownika (np. oswietlenie ogdlne, ogrzewanie, wentylacja, urzadzenia techniczne, urzadzenia ochronne),

- elementdéw stanowiska roboczego majgcych wptyw na bezpieczenistwo i higiene pracy (np. pozycja przy
pracy, o$wietlenie miejscowe, wentylacja miejscowa, urzagdzenia zabezpieczajace, ostrzegawcze i
sygnalizacyjne, narzedzia, surowce i produkty),

- przebiegu procesu pracy na stanowisku pracy w nawigzaniu do procesu produkcyjnego (dziatalnosci) w catej

komorce organizacyjnej i zaktadzie pracy,

b) omdwienie czynnikéw Srodowiska pracy wystepujacych przy okreslonych czynnosciach na stanowisku pracy oraz zagrozen, jakie moga stwarzac te
czynniki, wynikéw oceny ryzyka zawodowego zwigzanego z wykonywang pracg i sposobdow ochrony przed zagrozeniami, a takze zasad postepowania
w razie wypadku lub awarii,

c) przygotowanie wyposazenia stanowiska roboczego do wykonywania okreslonego zadania.

0,5

Pokaz przez instruktora sposobu wykonywania pracy na stanowisku pracy zgodnie z przepisami i zasadami bezpieczenstwa i higieny pracy, z
3 uwzglednieniem metod bezpiecznego wykonywania poszczegdlnych czynnosci i ze szczegdlnym zwrdceniem uwagi na czynnosci trudne i

niebezpieczne.

0,5

4 Prébne wykonanie zadania przez pracownika pod kontrolg instruktora

5 Samodzielna praca pracownika pod nadzorem instruktora

Razem:
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Zatacznik 2. Zasady zapewniania jakosSci ksztatcenia praktycznego realizowanego u pracodawcy wraz z
proponowanym narzedziem ich weryfikacji — matryca kompetencji

Kryteria i wskazniki oceny jakos$ci kompetencji zawodowych

Oceng z ksztalcenia praktycznego powinien wystawi¢ i podpisa¢ opiekun po stronie pracodawcy, zgodnie z przyjetymi i przedstawionymi
uczniowi kryteriami oceniania. Sprawdzanie i ocenianie osiggni¢¢ ucznia powinno odbywac si¢ przez caty czas realizacji praktyki u pracodawcy,
na podstawie okreslonych kryteriow przedstawionych w tabeli. Kryteria oceniania powinny dotyczy¢ rzetelno$ci wykonania przez ucznia
wszystkich zadan wynikajacych z programu realizacji ksztatcenia praktycznego oraz zadan powierzonych przez opiekuna. Przy wystawianiu oceny
powinny zosta¢ uwzgledniane:

— przestrzeganie dyscypliny pracy,

— wlasciwa postawa i kultura osobista oraz punktualno$¢,

— stopien opanowania kompetencji i umiejetnosci zawodowych wskazanych w programie ksztatcenia praktycznego,
— organizacja pracy,

— samodzielnos$¢ podczas wykonywania zadan,

— jako$¢ wykonywanej pracy,

— poszanowanie wyposazenia i sprzgtu,

— przestrzeganie przepisOw bhp 1 p. poz. oraz ochrony srodowiska,

— umiejegtnos$¢ pracy w zespole.

Ocena Wskazniki oceny jakosci umiejetnosci zawodowych

Opanowanie kompetencji i umiej¢tnosci w wigkszym stopniu niz wymagane w programie ksztatcenia praktycznego.
Celujacy Samodzielne postugiwanie si¢ wiedzg dla realizacji celow ksztatcenia praktycznego profesjonalne wykonywanie
obowigzkow zawodowych. Wysoka kultura osobista. Przestrzeganie dyscypliny pracy. Umiejetno$¢ pracy w zespole.
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Bardzo dobry

Opanowanie kompetencji i umiej¢tnosci w pelnym zakresie okre§lonym programem ksztatcenia praktycznego,
umozliwiajace samodzielne prace we wskazanych obszarach.
Wysoka kultura osobista. Przestrzeganie dyscypliny pracy, skrupulatno$¢. Umiejetnosé pracy w zespole.

Dobry

Stosowanie wiedzy wymaganej w programie ksztatcenia praktycznego w sytuacjach praktycznych inspirowanych
przez opiekuna.
Zyczliwos¢ 1 komunikatywnos¢. Przestrzeganie dyscypliny pracy, pracowito$¢. Umiejetnos¢ pracy w zespole.

Dostateczny

Stosowanie wiedzy wymaganej w programie ksztalcenia praktycznego do celéw praktycznych przy pomocy opiekuna
ucznia w niektorych sytuacjach.
Zyczliwos$¢ 1 komunikatywno$¢. Nieznaczne naruszanie dyscypliny pracy (np. sporadyczne spoznienia).

Dopuszczajacy

Nieznajomos¢ podstawowej wiedzy wymaganej w programie ksztatcenia praktycznego. Stosowanie wiedzy w praktyce
jedynie przy pomocy Opiekuna ucznia. Wymagana ciagla pomoc w wykonaniu powierzonych zadan. Wiadomosci
przekazywane w jezyku zblizonym do potocznego. Naruszanie dyscypliny pracy (np. liczne spdZnienia).

Niedostateczny

Brak zainteresowania ksztatltowaniem umiejetnosci zawodowych oraz pracg w zawodzie. Trudno$ci w postugiwaniu si¢
terminami zwigzanymi z wykonywaniem zawodu. Nie przestrzeganie dyscypliny pracy.

MATRYCA KOMPETENCJI - OPERATOR OBRABIAREK SKRAWAJACYCH 722307

KWALIFIKACJE WYODREBNIONE W ZAWODZIE MEC.05. Uzytkowanie obrabiarek skrawajgcych

Wskazniki/skala
rozwoju kompetencji

OPERATOR OBRABIAREK SKRAWAIJACYCH 722307

obrébki

Obszar Definicja Uszczegétowienie 1 |2 (3 |4 |5
kompetencji obszaru

1. |P t i . . . .
OLZLgb?acr):I/(ywanle S:(z);geg towania wskazuje cechy charakterystyczne rodzajow obrobki skrawaniem

skrawajacych do

obrabiarek do
pracy

rozréznia zadania obrobkowe oraz zakres prac wykonywanych na obrabiarkach
skrawajacych
rozroznia rodzaje obrobek wykanczajacych §ciernych

rozroznia podstawowe grupy obrabiarek skrawajacych oraz ich oprzyrzagdowanie

Program Operacyjny Wiedza Edukacja Rozwdj 11. Efektywne polityki publiczne dla rynku pracy, gospodarki i edukacji. 2.15. Ksztalcenie i szkolenie zawodowe dostosowane do potrzeb zmi
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rozréznia wielkosci charakterystyczne obrabiarek skrawajacych

wybiera obrabiarke skrawajaca do wykonania okreslonego zadania

rozréznia narzedzia i materialy narzedziowe do obrébki skrawaniem

dobiera wielkoS$ci katow ostrzy narzedzi skrawajacych

uwzglednia przy doborze narzedzi zjawiska wywotane oddziatywaniem ostrza
narzedzia na przedmiot obrabiany

uwzglednia wplyw wydzielajacego si¢ ciepta na ostrze noza i materiat obrabiany

odrdznia ruch gtowny i posuwowy w maszynowej obrobki widrowej

rozrdznia technologiczne i geometryczne parametry skrawania

dobiera z katalogdw i przelicza warto$ci parametrow skrawania do zabiegéw obrobki
skrawaniem

rozroéznia dokumentacj¢ technologiczng produkowanego wyrobu oraz odczytuje
symbole zwigzane z ustaleniem i zamocowaniem

dobiera sposdb ustalenia i zamocowania obrabianego przedmiotu

uwzglednia przy doborze ustalania i zamocowania wiasciwos$ci mechaniczne,
technologiczne i rodzaj produkcji

rozrdznia rodzaje narzedzi i przyrzadéw pomiarowych stosowanych podczas obrobki
rgcznej i maszynowej

okre$la wlasciwoséci metrologiczne narzedzi i przyrzadéw pomiarowych

dobiera narzgdzia i przyrzady do wykonania pomiarow z okreslona doktadnoscia

Elrepaiskie Rzeczpospolita Unia Europejska [
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Wykonywanie
obrébki na
konwencjonalnych
obrabiarkach
skrawajacych

proces obrobki na
konwencjonalnych

korzysta z dokumentacji technologicznej konwencjonalnych obrabiarek skrawajacych

obrabiarkach

probnie uruchamia konwencjonalne obrabiarki skrawajace

skrawajacych

rozr6éznia uchwyty i przyrzady obrobkowe

dobiera uchwyty i przyrzady obrébkowe do ustalania i mocowania przedmiotow do

obrobki

mocuje przedmioty do obrobki zgodnie

z dokumentacja technologiczna

rozpoznaje uchwyty narzgdziowe konwencjonalnej obrabiarki skrawajacej

dobiera uchwyty i oprawki narzedziowe do ustalania i mocowania narzedzi
skrawajacych

mocuje oprawki i narzedzia skrawajace w uchwytach narzedziowych

wybiera narzedzia skrawajgce umozliwiajace wykonanie okreslonych operacji
obrobki skrawaniem

przygotowuje obrabiarke skrawajaca do wykonania obrobki skrawaniem

odczytuje z dokumentacji technologicznej parametry obrobki skrawaniem

nastawia parametry obrobki skrawaniem zgodnie

z dokumentacja technologiczna

reaguje na zjawiska zwigzane z procesem obrobki skrawaniem

kwalifikuje narz¢dzia skrawajace do wymiany

wymienia ostrza w narzedziach skrawajacych

mocuje narzedzia skrawajace na obrabiarce i sprawdza poprawno$¢ zamocowania

kompletuje narzgdzia i przyrzady pomiarowe do wykonania pomiar6w
warsztatowych

Fundusze

Europejskie s
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odczytuje z dokumentacji technologicznej parametry jako$ciowe wyrobow
wykonanych metoda obrobki maszynowej

wykonuje kontrole miedzyoperacyjna

ocenia jako$¢ wykonanych prac z zakresu obrobki maszynowej

rozréznia metody wykonywania zabezpieczen antykorozyjnych elementow
konwencjonalnych obrabiarek skrawajacych

dokonuje wyboru metody zabezpieczenia antykorozyjnego dla okreslonych
elementdéw konwencjonalnych obrabiarek skrawajacych

wykonuje zabezpieczenia antykorozyjne zgodnie z przyjeta metoda

okresla na podstawie instrukcji obstugi codziennej oraz instrukcji konserwacji zakres
obstugi codziennej oraz konserwacji konwencjonalnych obrabiarek skrawajacych

przygotowuje narzedzia, przyrzady, urzadzenia i materialty do wykonania obstugi
codziennej oraz konserwacji konwencjonalnych obrabiarek skrawajgcych

przeprowadza obstuge codzienng oraz konserwacje konwencjonalnych obrabiarek
skrawajacych

dokumentuje wykonanie obstugi codziennej oraz konserwacji konwencjonalnych
obrabiarek skrawajacych

Wykonywanie
obroébki na
obrabiarkach
skrawajacych
sterowanych
numerycznie

proces obrobki na
obrabiarkach
skrawajacych
sterowanych
numerycznie

rozroznia elementy konstrukcyjne obrabiarek skrawajacych sterowanych
numerycznie

rozréznia uktady wspotrzednych obrabiarek skrawajacych sterowanych numeryczni

okresla budowg programu NC

rozréznia funkcje w programach obrobki

rozr6znia podprogramy wystepujace w programach NC

)gram Operacyjny Wiedza E
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rozréznia cykle obrébkowe wystepujace w programach i uktadach sterowania CNC

opracowuje plan obrobki elementu na obrabiarke skrawajaca sterowana numerycznie

sporzadza program obrobki cze$ci maszynowej

rozroznia oznaczenia i dane do nastawienia obrabiarki skrawajacej sterowane;j
numerycznie

odczytuje w dokumentacji technologicznej dane do nastawiania obrabiarki
skrawajacej sterowanej numerycznie

rozroznia elementy pulpitu obrabiarki skrawajacej sterowanej numerycznie

uruchamia obrabiarke w trybie recznym i poétautomatycznym

rozroznia uchwyty obrobkowe

dobiera sposéb mocowania materiatu do obrobki

stosuje uchwyty obrobkowe do mocowania przedmiotu do obrébki skrawaniem

ustawia przesunigcie punktu zerowego

wprowadza do sterownika obrabiarki informacje o przesunigciu punktu zerowego

rozpoznaje systemy narzedziowe obrabiarki skrawajacej sterowanej numerycznie

dobiera uchwyty i oprawki narzedziowe do ustalania i mocowania narzedzi
skrawajacych

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

rozroznia wartosci korekcyjne narzedzi skrawajgcych

wykonuje bazowanie narze¢dzi skrawajacych
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wprowadza do sterownika obrabiarki skrawajacej sterowanej numerycznie warto$ci
korekcyjne narzedzia skrawajacego

zarzadza narz¢dziami w sterowniku obrabiarki skrawajacej sterowanej numerycznie

wprowadza rgeznie i z no$nika danych program do sterownika obrabiarki skrawajacej
sterowanej numerycznie

dokonuje transmisji przethumaczonego programu do sterownika obrabiarki

wybiera program do obrobki skrawaniem

testuje programy obrobki na obrabiarkach sterowanych numerycznie

wybiera sposob realizacji programu obrobki skrawaniem

nadzoruje przebieg obrobki skrawaniem i reaguje na komunikaty uktadu sterowania
obrabiarki skrawajacej sterowanej numerycznie

rozréznia rodzaje i stopien zuzycia ostrza narzedzia skrawajacego

demontuje i dobiera ostrze do wymiany

wymienia kolejno$¢ czynnosci podczas wymiany ostrza narzedzia skrawajacego

korzysta z dokumentacji technologicznej podczas kontroli wymiaréw

dobiera narzgdzia pomiarowe do kontroli przedmiotéw po obrobce skrawaniem

sprawdza parametry geometryczne obrobionych przedmiotow

wprowadza korekt¢ do programu obrobki skrawaniem

wprowadza zmiang¢ korektoréw narzedzi skrawajacych
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rozréznia metody wykonywania zabezpieczen antykorozyjnych elementow
obrabiarek skrawajacych sterowanych numerycznie

dokonuje wyboru metody zabezpieczenia antykorozyjnego dla okreslonych
elementow, skrawajacych sterowanych numerycznie

wykonuje zabezpieczenia antykorozyjne zgodnie z przyjeta metoda

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

przygotowuje narzedzia, przyrzady, urzadzenia i materialty do wykonania obstugi
oraz konserwacji obrabiarek skrawajacych sterowanych numerycznie

przeprowadza obstuge codzienng oraz konserwacje¢ obrabiarek skrawajacych
sterowanych numerycznie

dokumentuje wykonanie obstugi codziennej oraz konserwacji obrabiarek
skrawajgcych sterowanych numerycznie

Kompetencje miekkie realizowane w ramach wszystkich zajec Wskazniki/skala
rozwoju kompetenc;ji

Obszar Definicja Uszczegétowienie 1 |2 (3 |4 |5
kompetencji obszaru
Kompetencje umiejetnosé przestrzega zasad kultury osobistej i etyki zawodowej
personalne i nabywania planuje wykonanie zadania
spoteczne kompetencji ponosi odpowiedzialno$¢ za podejmowane dziatania

spo’rec.zny_/ch i wykazuje sie kreatywnoscig i otwarto$cig na zmiany

uczenia sig stosuje techniki radzenia sobie ze stresem

doskonali umiejetnosci zawodowe

lie Rzeczpospolita Unia Europejska [
: O - Polska Europejski Fundusz Spoteczny e
ja Rozwoj *

DUALNY SYSTEM KSZTAELCENIA W BRANZY MECHANICZNEJ]
Program Operacyjny Wiedza Edukacja Rozwéj 11. Efektywne polityki publiczne dla rynku pracy, gospodarki i edukacji. 2.15. Ksztalcenie i szkolenie zawodowe dostosowane do potrzeb zmieniajacej si¢ gospodarki.




A

INZYNIERIA

WAD Inzynieria Spolka z o.o.
ul. Przemystowa 5
63-200 Jarocin

stosuje zasady komunikacji interpersonalnej
negocjuje warunki porozumien
stosuje metody i techniki rozwigzywania problemow

wspolpracuje w zespole

Zatgcznik nr 3. Certyfikacja jakosci ksztatcenia praktycznego dla szkoty

Kazda ze szkot ksztalcacych w zawodzie realizuje okre$lone zadania w zakresie ksztalcenia zawodowego. Nauka w szkotach obejmuje
ksztalcenie: ogdlne, zawodowe teoretyczne, zawodowe praktyczne. Ksztalcenie zawodowe, jak kazda inna dziatalno$é, podlega regule oceny
jakosci swiadczonych ustug. Prezentowany model certyfikacji jakosci ksztatcenia dla szkoty ma pozwoli¢ na ocen¢ ksztatcenia i ich realizacji,
porownujac je do standardow. Oceny powinni dokonaé wszyscy uczestnicy procesu ksztatcenia zawodowego. Proponowany model w zakresie
oceny 1 doskonalenia jakosci ksztalcenia powinien zawiera¢: weryfikacje efektow ksztalcenia, wskazanie luki kompetencyjnej oraz certyfikacje
kompetencji. Punktem wyjs$cia jest zatozenie, ze przekazywana wiedza i umiejetnosci w szczegolnos$ci zostaja poglebione poprzez mozliwosci ich
stosowania w praktyce.

] CERTYFIKAT NR ...
POTWIERDZAJACY UMIEJETNOSCI W ZAWODZIE OPERATOR OBRABIAREK SKRAWAJACYCH

Imig 1 nazwisko ucznia:
Szkota:
Cel ksztalcenia praktycznego:
- podniesienie poziomu umiejetnosci 1 kompetencji w ramach kwalifikacji MEC.05. Uzytkowanie obrabiarek skrawajacych,
- poznania specyfiki pracy na rzeczywistym stanowisku pracy operatora obrabiarek skrawajacych, w tym ponoszenia odpowiedzialnosci za
wykonywanie dziatan na konkretnym stanowisku pracy,
- zdobycia praktycznego doswiadczenia zawodowego 1 podniesienia umiej¢tnosci zawodowych z myslag o zyskaniu wiekszych szans na
zatrudnienie, ulatwiajgcych podjecie statego zatrudnienia oraz poprawienie pozycji na rynku pracy,
- weryfikacji wiedzy teoretycznej poprzez uczestnictwo w ksztatceniu praktycznym.
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W zakresie umiejetnosci: poziom 3 Polskiej Ramy Kwalifikacji okreslony dla kwalifikacji MEC.05. Uzytkowanie obrabiarek skrawajacych, byl/a
przygotowywany/a do realizacji zadan zawodowych w zakresie:

e przygotowywania obrabiarek skrawajacych konwencjonalnych i sterowanych numerycznie do planowanej obrobki;

e wykonywania obrobki na konwencjonalnych obrabiarkach skrawajacych zgodnie z dokumentacjg technologiczna;

e wykonywania obrobki na obrabiarkach sterowanych numerycznie zgodnie z dokumentacjg technologiczna.

Kompetencja

Przygotowywanie obrabiarek skrawajacych do obrobki

rozroznia obrabiarki skrawajace

dobiera obrabiarki skrawajace do wymagan obrobki, produkcji, postaci i wielkosci
obrabianych przedmiotéw

rozrdznia rodzaje obrobki skrawaniem

rozpoznaje w dokumentacji technologicznej oznaczenie sposobu ustalenia i zamocowania
obrabianego przedmiotu

rozpoznaje elementy ostrza narz¢dzia skrawajacego i jego geometrie

dobiera narze¢dzia skrawajace do wlasciwosci obrabianego materiatu, rodzaju obrobki i
obrabiarki

dobiera wartos$ci parametréw skrawania do zabiegéw obrdobki skrawaniem;

dobiera narzedzia i przyrzady pomiarowe, uwzgledniajac dokladnos$¢ obrobki obrabianych
przedmiotow;

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

Wykonywanie obrobki na obrabiarkach skrawajacych

sprawdza dzialanie obrabiarek skrawajacych zgodnie z dokumentacja;
mocuje narzedzia skrawajace w uchwytach narzedziowych;
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ustala i mocuje przedmioty do obrobki w uchwytach i przyrzadach obrobkowych;

nastawia parametry obrobki zgodnie z dokumentacjg technologiczna;

uruchamia obrabiarki skrawajace i steruje przebiegiem obrdbki;

wykonuje operacje obrobki skrawaniem zgodnie z dokumentacja technologiczna:

rozpoznaje zjawiska wywotane oddzialywaniem ostrza narze¢dzia na przedmiot obrabiany;

dokonuje wymiany narzg¢dzi skrawajacych po zakonczeniu procesu obrobki lub w przerwie tego
procesu;

prowadzi kontrolg procesu obrobki;

postuguje sie narzgdziami i przyrzadami pomiarowymi;

wykonuje konserwacje konwencjonalnych obrabiarek skrawajacych.

Przygotowywanie obrabiarek sterowanych numerycznie do obrébki

rozpoznaje punkty charakterystyczne obrabiarek sterowanych numerycznie;

rozroznia podprogramy i cykle obrobkowe wystepujace w programach obrobki i uktadach
sterowania obrabiarek sterowanych numerycznie;

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

rozpoznaje znaczenie stow kluczowych w programach obrobki;

korzysta z kodu j¢zyka programowania do edycji programow obrobki;

dobiera narzedzia pomiarowe do kontroli przedmiotow po obrobce;

dobiera oprawki narzedziowe do ustalania i mocowania narz¢dzi skrawajacych;

mocuje oprawki 1 narzedzia skrawajace w gniazdach narzedziowych lub umieszcza w
magazynie narzedziowym obrabiarki sterowanej numerycznie;

ustala 1 wprowadza do sterownika obrabiarki sterowanej numerycznie wartos$ci
korekcyjne narzedzi skrawajacych przed uruchomieniem programu obrobki;

wprowadza program obrobki technologicznej do sterownika obrabiarki sterowanej
numerycznie;

testuje programy obrobki technologicznej na obrabiarkach sterowanych numerycznie.
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Wykonywanie obrébki na obrabiarkach sterowanych numerycznie

ustawia 1 wprowadza przesuni¢cie punktu zerowego;

ustala i mocuje przedmioty do obrobki;

uruchamia obrabiarki sterowane numerycznie w trybie recznym i1 automatycznym,;

wykonuje operacje obrobki skrawaniem na obrabiarkach sterowanych numerycznie;

nadzoruje przebieg obrobki i reaguje na komunikaty uktadu sterowania obrabiarki
sterowanej numerycznie;

dokonuje oceny stopnia zuzycia ostrza narzgdzia,

dokonuje wymiany ostrza w przypadku nadmiernego zuzycia lub uszkodzenia;

przeprowadza korekte wynikow obrobki;

przeprowadza kontrole¢ wymiaréw przedmiotdw po zakonczeniu obrobki,

wykonuje konserwacje obrabiarek sterowanych numerycznie.

Kompetencje personalne i spoleczne

przestrzega zasad kultury osobistej i etyki zawodowej

planuje wykonanie zadania

ponosi odpowiedzialno$¢ za podejmowane dziatania

wykazuje si¢ kreatywnoscig 1 otwartoscig na zmiany

stosuje techniki radzenia sobie ze stresem

doskonali umiejetnosci zawodowe

stosuje zasady komunikacji interpersonalnej

negocjuje warunki porozumien

stosuje metody i1 techniki rozwigzywania problemow

wspoOtpracuje w zespole

Legenda:
Ocena 1. Nie posiadam danej umiejetnosci —nie wiem, jak wykona¢ dang czynnos¢, nigdy tego nie robitem.
Ocena 2. Ucze sig —zaczynam nabywac umiejetnosc, ucze sie podstawowych czynnosci.
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Ocena 3. Potrafie wykona¢ podstawowe czynnosci —posiadam juz podstawowe umiejetnosci z danego zakresu, ale nie potrafie jeszcze pracowac
w petni samodzielnie.

Ocena 4. Pracuje samodzielnie —jestem W stanie poradzic¢ sobie z wiekszosciq sytuacji, wymagajgcych danej umiejetnosci, rzadko potrzebuje
wsparcia.

Ocena 5. Potrafie wykonac wszystkie czynnosci —posiadam umiejetnosci z danego zakresu i potrafie pracowaé samodzielnie.

Ocena 6. Ucze innych —opanowatem dang umiejetnosc na tyle dobrze, zZe jestem w stanie nauczy¢ jej innych uczniow/pracownikow.

. Wymiar czasu w Zakres realizowanych . .
Termin godzinach zadan/stanowisko pracy Nabyte umiejgtnosci
od......

Do......

Podpis dyrektora szKoty: ...........ccooviiiiiiiiiiiii e,

Zatacznik nr 4. Certyfikacja jakosci ksztatcenia praktycznego dla pracodawcy

Przedmiotem badania jest jako$¢ ksztatcenia praktycznego bedaca integralnym elementem realizacji programu nauczania w szkole. Punktem
wyjScia jest zatozenie, ze przekazywana wiedza i umiej¢tnosci w szczeg6lno$ci zostajg poglebione poprzez mozliwosci ich stosowania w
praktyce. Proponowany model certyfikacji ma pomdc pracodawcom w lepszym dopasowaniu swej oferty do oczekiwan potencjalnych uczniow
ksztalcenia praktycznego oraz stanowi wazne zrodto informacji dla pracodawcow w zakresie osiggnigtych rezultatow ksztatcenia zawodowego
oraz budowaniu jakosci ksztatcenia poprzez doskonalenie mechanizméw komunikacji pomiedzy wszystkimi podmiotami edukacji.

CERTYFIKAT NR ...
POTWIERDZAJACY UMIEJETNOSCI W ZAWODZIE OPERATOR OBRABIAREK SKRAWAJACYCH
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Imi¢ 1 nazwisko ucznia:

Szkota:

Nazwa pracodawcy:

Data zakonczenia ksztalcenia praktycznego:

Ocena

Kompetencja

Przygotowywanie obrabiarek skrawajacych do obrobki

rozroznia obrabiarki skrawajace

dobiera obrabiarki skrawajace do wymagan obrobki, produkcji, postaci i wielkosci
obrabianych przedmiotéw

rozrdznia rodzaje obrobki skrawaniem

rozpoznaje w dokumentacji technologicznej oznaczenie sposobu ustalenia i zamocowania
obrabianego przedmiotu

rozpoznaje elementy ostrza narzgdzia skrawajgcego i jego geometrig

dobiera narzgdzia skrawajace do wtasciwosci obrabianego materiatu, rodzaju obrobki i
obrabiarki

dobiera warto$ci parametréw skrawania do zabiegéw obrobki skrawaniem

dobiera narzedzia i przyrzady pomiarowe, uwzgledniajac doktadnos¢ obrobki obrabianych
przedmiotow;

uzbraja obrabiarki w uchwyty 1 przyrzady obrobkowe do rodzaju wykonywanych operacji oraz
zgodnie z dokumentacjg technologiczng

Wykonywanie obrobki na obrabiarkach skrawajacych

sprawdza dziatanie obrabiarek skrawajacych zgodnie z dokumentacja

mocuje narzedzia skrawajgce w uchwytach narzedziowych
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Ocena

Kompetencja

3

4

ustala i mocuje przedmioty do obrobki w uchwytach i przyrzadach obrébkowych

nastawia parametry obrobki zgodnie z dokumentacja technologiczng

uruchamia obrabiarki skrawajace i steruje przebiegiem obrobki

wykonuje operacje obrobki skrawaniem zgodnie z dokumentacja technologiczng

rozpoznaje zjawiska wywotane oddziatywaniem ostrza narzedzia na przedmiot obrabiany

dokonuje wymiany narzedzi skrawajacych po zakonczeniu procesu obrobki lub w przerwie
tego procesu;

prowadzi kontrole procesu obrobki

postuguje si¢ narzgdziami i przyrzadami pomiarowymi

wykonuje konserwacj¢ konwencjonalnych obrabiarek skrawajacych

Przygotowywanie obrabiarek sterowanych numerycznie do obrobki

rozpoznaje punkty charakterystyczne obrabiarek sterowanych numerycznie

rozroznia podprogramy i cykle obrébkowe wystepujace w programach obrobki i uktadach
sterowania obrabiarek sterowanych numerycznie

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

rozpoznaje znaczenie stdw kluczowych w programach obrobki

korzysta z kodu jezyka programowania do edycji programdw obrobki

dobiera narzedzia pomiarowe do kontroli przedmiotow po obrobce

dobiera oprawki narzedziowe do ustalania i mocowania narz¢dzi skrawajacych

mocuje oprawki 1 narzedzia skrawajace w gniazdach narzedziowych lub umieszcza w
magazynie narz¢dziowym obrabiarki sterowanej numerycznie

ustala 1 wprowadza do sterownika obrabiarki sterowanej numerycznie wartosci korekcyjne
narzg¢dzi skrawajacych przed uruchomieniem programu obrobki

wprowadza program obrobki technologicznej do sterownika obrabiarki sterowane;j

numerycznie
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Kompetencja

Ocena

3 4

testuje programy obrobki technologicznej na obrabiarkach sterowanych numerycznie

Wykonywanie obrébki na obrabiarkach sterowanych numerycznie

ustawia i wprowadza przesuni¢cie punktu zerowego;

ustala 1 mocuje przedmioty do obrobki

uruchamia obrabiarki sterowane numerycznie w trybie r¢cznym i automatycznym

wykonuje operacje obrobki skrawaniem na obrabiarkach sterowanych numerycznie

nadzoruje przebieg obrdbki i reaguje na komunikaty uktadu sterowania obrabiarki sterowane;j
numerycznie

dokonuje oceny stopnia zuzycia ostrza narzedzia

dokonuje wymiany ostrza w przypadku nadmiernego zuzycia lub uszkodzenia

przeprowadza korekte wynikow obrobki

przeprowadza kontrole wymiaré6w przedmiotdw po zakonczeniu obrobki

wykonuje konserwacje obrabiarek sterowanych numerycznie

Kompetencje personalne i spoleczne

przestrzega zasad kultury osobistej i etyki zawodowej

planuje wykonanie zadania

ponosi odpowiedzialno$é za podejmowane dziatania

wykazuje si¢ kreatywnos$cia i otwarto$cig na zmiany

stosuje techniki radzenia sobie ze stresem

doskonali umiejetnosci zawodowe

stosuje zasady komunikacji interpersonalnej

negocjuje warunki porozumien

stosuje metody i techniki rozwigzywania problemow

wspolpracuje w zespole

Fundusze
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Legenda:

Ocena 1. Nie posiadam danej umiejetnosci —nie wiem, jak wykonac¢ dang czynnosé, nigdy tego nie robitem.

Ocena 2. Ucze sig¢ —zaczynam nabywac umiejetnosc, ucze si¢ podstawowych czynnosci.

Ocena 3. Potrafie wykonac¢ podstawowe czynnosci —posiadam juz podstawowe umiejetnosci z danego zakresu, ale nie potrafig jeszcze pracowac
w petni samodzielnie.

Ocena 4. Pracuje samodzielnie —jestem w stanie poradzi¢ sobie z wigkszosciq sytuacji, wymagajgcych danej umiejetnosci, rzadko potrzebuje
wsparcia.

Ocena 5. Potrafie wykonac wszystkie czynnosci —posiadam umiejetnosci z danego zakresu

i potrafige pracowac samodzielnie.

Ocena 6. Ucze innych —opanowatem dang umiejetnosc na tyle dobrze, zZe jestem w stanie nauczy¢ jej innych uczniow/pracownikow.

_ Wymiar czasu w Zakres realizpwanych N .
Termin . zadan/stanowisko Nabyte umiejetnosci
godzinach
pracy
Od......
Do......
Ocena KONCOWA: .......oviuiiiiiii i
Podpisy opiekuna:..............oooii
Podpis pracodawcCy: .........ccoeviiiiiiiiiii
Fundusze i Unia Europejska
\Elgzgalz:f:alfjlaelkozwéj - g(z)?sclfap 05P0l|ta Europejski Fundusz g)oijeczny
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