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1. TYP PROGRAMU: PRZEDMIOTOWY

2. RODZAJ PROGRAMU: SPIRALNY

3. AUTORZY PROGRAMU NAUCZANIA:
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4. CELE OGOLNE KSZTALCENIA ZAWODOWEGO

Celem ksztatcenia zawodowego jest przygotowanie uczgcych sie do zycia w warunkach wspodtczesnego swiata, wykonywania pracy zawodowej i aktywnego
funkcjonowania na zmieniajgcym sie rynku pracy.

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

W procesie ksztatcenia zawodowego wazne jest integrowanie i korelowanie ksztatcenia ogélnego i zawodowego, w tym doskonalenie kompetencji kluczowych
nabytych w procesie ksztatcenia ogdlnego, z uwzglednieniem nizszych etapédw edukacyjnych. Odpowiedni poziom wiedzy ogdlnej powigzanej z wiedza
zawodowa przyczyni sie do podniesienia poziomu umiejetnosci zawodowych absolwentdéw szkdt ksztatcgcych w zawodach tym samym zapewni im mozliwosc
sprostania wyzwaniom zmieniajgcego sie rynku pracy.

W procesie ksztatcenia zawodowego sg podejmowane dziatania wspomagajgce rozwdj kazdego uczacego sie, stosownie do jego potrzeb i mozliwosci,
ze szczegblnym uwzglednieniem indywidualnych $ciezek edukacji i kariery, mozliwosci podnoszenia poziomu wyksztatcenia i kwalifikacji zawodowych oraz
zapobiegania przedwczesnemu koriczeniu nauki.

Elastycznemu reagowaniu systemu ksztatcenia zawodowego na potrzeby rynku pracy, jego otwartosci na uczenie sie przez cate zycie oraz mobilnosci
edukacyjnej i zawodowej absolwentéw ma stuzy¢ wyodrebnienie kwalifikacji w ramach poszczegdlnych zawoddéw wpisanych do klasyfikacji zawodow
szkolnictwa zawodowego.

5. INFORMACIJA O ZAWODZIE OPERATOR OBRABIAREK SKRAWAJACYCH

Operator obrabiarek skrawajgcych nalezy do zawoddéw bardzo czesto spotykanych w sferze zatrudnienia. Dominujgcym uktadem czynnosci w zawodzie sg prace
ustawcze i obrédbkowe, ktére wykonuje pracownik zajmujgcy sie wytwarzaniem czesci maszyn na obrabiarkach konwencjonalnych i obrabiarkach sterowanych
numerycznie. Praca operatora obrabiarek skrawajacych wymaga na ogét zespotowego dziatania i oparta jest na wspdtpracy.

6. UZASADNIENIE POTRZEBY KSZTALCENIA W ZAWODZIE OPERATOR OBRABIAREK SKRAWAJACYCH

Przemyst maszynowy nalezy do rozwijajacej sie gatezi gospodarki w naszym kraju. Operatorzy nalezg do grupy poszukiwanych pracownikéw. Rynek pracy
oczekuje na profesjonalnych pracownikéw o wysokich kwalifikacjach zawodowych. Ze wzgledu na spetniane funkcje produkcyjne i ustugowe, absolwenci tego
zawodu znajdujg zatrudnienie przede wszystkim w przedsiebiorstwach przemystu metalowego i maszynowego, przedsiebiorstwach obstugowo-naprawczych,
a takze w innych dziatach gospodarki, zajmujgcych sie wytwarzaniem. Szybkie przeobrazenia w technice, technologii, organizacji produkc;ji i ustugach stwarzajg
potrzebe rozwijania ksztatcenia w zawodzie. Osoby przedsiebiorcze moga tworzy¢ wtasng jednoosobowsa firme.



7. POWIAZANIA ZAWODU OPERATOR OBRABIAREK SKRAWAJACYCH Z INNYMI ZAWODAMI

Podziat zawoddéw na kwalifikacje czyni system ksztatcenia elastycznym, umozliwiajgcym uczacemu sie uzupetnianie kwalifikacji stosownie do potrzeb rynku
pracy, wiasnych potrzeb i ambicji. Wspdlne kwalifikacje majg zawody ksztatcone na poziomie zasadniczej szkoty zawodowej i technikum, np.: dla zawodu
operator obrabiarek skrawajgcych wyodrebniona zostata kwalifikacja MEC.05., ktéra stanowi podbudowe ksztatcenia w zawodzie technik mechanik. Inng grupa
wspdlnych efektéw dotyczacych obszaru zawodowego sg efekty stanowigce podbudowe ksztatcenia w zawodach okreslone kodami PKZ(MEC.a), PKZ(MEC.b)
i PKZ(MEC.h).

Kwalifikacja Symbol zawodu Zawod

MEC.05. Uzytkowanie 722307 Operator obrabiarek skrawajgcych
obrabiarek
skrawajgcych

MEC.09. Organizacja i 311504 Technik mechanik

nadzorowanie
proceséw produkgji
maszyn i urzagdzen

Warunkiem uzyskania dyplomu potwierdzajgcego kwalifikacje w zawodzie technik mechanik jest zdanie egzamindw obejmujacych dwie kwalifikacje np. MEC.05
i MEC.09, posiadanie sredniego wyksztatcenia (ukonczone technikum lub liceum ogdlnoksztatcace).

8. CELE SZCZEGOLOWE KSZTALCENIA W ZAWODZIE OPERATOR OBRABIAREK SKRAWAJACYCH

Absolwent szkoty ksztatcgcej w zawodzie operator obrabiarek skrawajgcych powinien by¢ przygotowany do wykonywania nastepujgcych zadan zawodowych:

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

2) wykonywania obrébki na konwencjonalnych obrabiarkach skrawajgcych zgodnie z wymaganiami dokumentacji technologicznej;

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

Do wykonywania zadan zawodowych niezbedne jest osiggniecie efektdw ksztatcenia okreSlonych w podstawie programowej ksztatcenia
w zawodzie operator obrabiarek skrawajacych:

- efekty ksztatcenia wspdlne dla wszystkich zawodéw(BHP, PDG, J0Z),

- efekty ksztatcenia wspdlne dla zawoddw w ramach obszaru mechanicznego i goérniczo-hutniczego stanowigce podbudowe do ksztatcenia
w zawodzie PKZ(MEC.a), PKZ(MEC.b) i PKZ(MEC.h),

- efekty ksztatcenia wtasciwe dla kwalifikacji wyodrebnionej w zawodzie MEC.05.Uzytkowanie obrabiarek skrawajacych.

9. KORELACJA PROGRAMU NAUCZANIA DLA ZAWODU OPERATOR OBRABIAREK SKRAWAJACYCH z PODSTAWA PROGRAMOWA KSZTALCENIA
OGOLNEGO

Program nauczania dla zawodu operator obrabiarek skrawajgcych uwzglednia aktualny stan wiedzy o zawodzie ze szczegdlnym zwrdceniem uwagi na nowe
technologie i najnowsze koncepcje nauczania.



Program uwzglednia takze zapisy zadan ogdlnych szkoty i umiejetnosci zdobywanych w trakcie ksztatcenia w szkole ponadgimnazjalnej, umieszczonych
w podstawach programowych ksztatcenia ogdlnego, w tym:

1)

2)
3)

4)
5)
6)
7)
8)

umiejetnos¢ zrozumienia, wykorzystania i refleksyjnego przetworzenia tekstdw, prowadzgca do osiggniecia wtasnych celéw, rozwoju osobowego
oraz aktywnego uczestnictwa w zyciu spoteczenistwa;

umiejetnos$¢ wykorzystania narzedzi matematyki w zyciu codziennym oraz formutowania sgddw opartych na rozumowaniu matematycznym;
umiejetnos$¢ wykorzystania wiedzy o charakterze naukowym do identyfikowania i rozwigzywania problemoéw, a takze formutowania wnioskdéw
opartych na obserwacjach empirycznych dotyczgcych przyrody lub spoteczeristwa;

umiejetno$¢ komunikowania sie w jezyku ojczystym i w jezykach obcych;

umiejetnos¢ sprawnego postugiwania sie nowoczesnymi technologiami informacyjnymi i komunikacyjnymi;

umiejetnos¢ wyszukiwania, selekcjonowania i krytycznej analizy informacji;

umiejetnos$¢ rozpoznawania wtasnych potrzeb edukacyjnych oraz uczenia sie;

umiejetnos$¢ pracy zespotowej.

W programie nauczania dla zawodu operator obrabiarek skrawajacych uwzgledniono powigzania z ksztatceniem ogdlnym polegajace na wczesniejszym
osigganiu efektow ksztatcenia w zakresie przedmiotéw ogdlnoksztatcgcych stanowigcych podbudowe dla ksztatcenia w zawodzie. Dotyczy to przede wszystkim
takich przedmiotdow jak: matematyka, a takze podstawy przedsiebiorczosci i edukacje dla bezpieczenstwa.

Wykaz przedmiotow i dziatéw programowych dla zawodu operator obrabiarek skrawajacych dla uczniéw po gimnazjum:

Nazwa obowigzkowych zaje¢ edukacyjnych Dzialy programowe

1. Bezpieczenstwo i higiena pracy (32 godz.)

1.1. Podstawowe zasady bezpieczenstwa i higieny pracy
1.2. Ochrona przeciwpozarowa i ochrony srodowiska

2. Podstawy elektrotechniki i elektroniki
(32 godz.)

1.1. Obwody elektryczne i uktady elektroniczne
1.2. Elementy automatyki i sterowania maszyn

3. Podstawy konstrukcji maszyn i urzadzen
(128 godz.)

3.1. Podstawy metrologii warsztatowe;.

3.2. Elementy mechaniki i wytrzymatosci materiatow
3.3. Czesci maszyn i potgczenia

3.4. Podstawy zapisu konstrukcji maszyn

4. Podstawy technik wytwarzania
(192 godz.)

4.1. Materiaty konstrukcyjne
4.2. Tolerancje i pasowania.
4.2. Przeglad technik wytwarzania
4.3. Elementy maszynoznawstwa

5. Technologia obrébki skrawaniem
(192 godz.)

5.1 Podstawy obrébki skrawaniem
5.2. Narzedzia i obrabiarki skrawajace

6. Pracownia rysunku technicznego (96 godz.)

6.1. Zasady tworzenia rysunku technicznego
6.2. Wykonywanie dokumentacji technicznej

7. Jezyk obcy zawodowy
(32 godz.)

7.1. Postugiwaniem sie jezykiem obcym w branzy mechanicznej

8. Programowanie i obstuga obrabiarek skrawajacych
(96 godz.)

8.1. Elementy konstrukcji maszyn
8.2 Podstawy programowania obrabiarek sterowanych numerycznie




9. Zajecia praktyczne (800 godz.)

9.1. Zasady bezpieczenstwa podczas wytwarzania czesci maszyn

9.2. Pomiary warsztatowe

9.3. Wykonywanie czesci maszyn metodg obrobki recznej

9.4. Wykonywanie czesSci maszyn metodg obrébki maszynowe;j

9.5. Podstawy programowania obrabiarek sterowanych numerycznie
9.6. Uzytkowanie obrabiarek sterowanych numerycznie

Wykaz przedmiotéw i dziatéw programowych dla zawodu operator obrabiarek s

krawajacych dla uczniéw po szkole podstawowej:

Nazwa obowigzkowych zaje¢ edukacyjnych

Dziaty programowe

1. Bezpieczenstwo i higiena pracy (32 godz.)

1.1. Podstawowe zasady bezpieczenstwa i higieny pracy
1.2. Ochrona przeciwpozarowa i ochrony srodowiska

2. Podstawy elektrotechniki i elektroniki
(32 godz.)

2.1. Obwody elektryczne i uktady elektroniczne
2.2. Elementy automatyki i sterowania maszyn

3. Podstawy konstrukcji maszyn i urzadzen
(96 godz.)

3.1. Podstawy metrologii warsztatowe;.

3.2. Elementy mechaniki i wytrzymatosci materiatéw
3.3. Czesci maszyn i potaczenia

3.4. Podstawy zapisu konstrukcji maszyn

4. Podstawy technik wytwarzania
(160 godz.)

4.1. Materiaty konstrukcyjne
4.2. Tolerancje i pasowania.
4.2. Przeglad technik wytwarzania
4.3. Elementy maszynoznawstwa

5. Technologia obrébki skrawaniem
(192 godz.)

5.1 Podstawy obrébki skrawaniem
5.2. Narzedzia i obrabiarki skrawajace

6. Pracownia rysunku technicznego (128 godz.)

6.1. Zasady tworzenia rysunku technicznego
6.2. Wykonywanie dokumentacji technicznej

7. Pracownia wspomagania projektowania (32 godz.)

7.1 Podstawowe zasady postugiwania sie programami
komputerowymi wspomagajace rysunek techniczny

8. Jezyk obcy zawodowy

8.1. Postugiwaniem sie jezykiem obcym w branzy mechanicznej

(32 godz.)
9. Pracownia programowanie i obstugi obrabiarek sterowanych numerycznie 9.1. Elementy konstrukcji maszyn
(128 godz.) 9.2 Podstawy programowania obrabiarek sterowanych numerycznie

10. Zajecia praktyczne (800 godz.)

10.1. Zasady bezpieczenstwa podczas wytwarzania czesci maszyn
10.2. Pomiary warsztatowe

10.3. Wykonywanie czesci maszyn metoda obrébki recznej

10.4. Wykonywanie czesci maszyn metoda obrébki maszynowej
10.5. Podstawy programowania obrabiarek sterowanych
numerycznie

10.6. Uzytkowanie obrabiarek sterowanych numerycznie




Ad. do 9 - dla klas po gimnazjum i ad. do 10 - dla klas po szkole podstawowe;j .

Zajecia praktyczne

9.1. Zasady bezpieczenstwa podczas wytwarzania czesci maszyn

9.2. Pomiary warsztatowe

9.3. Wykonywanie czesci maszyn metoda obrobki recznej
9.4. Wykonywanie czesci maszyn metodg obrobki maszynowej

9.5.Podstawy programowania obrabiarek sterowanych numerycznie
9.6. Uzytkowanie obrabiarek sterowanych numerycznie

Materiat ksztatcenia

Liczba
godzin

Uszczegotowione efekty ksztatcenia

Uczen po zrealizowaniu zajec potrafi

9.1./10.1 Zasady bezpieczeristwa podczas wytwarzania cze$ci maszyn — 10 godz.

Organizacja stanowiska pracy zgodnie z obowigzujgcymi
wymaganiami ergonomii, przepisami bezpieczenstwa

i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony
Srodowiska.

Zagrozenia dla zdrowia i zycia cztowieka oraz mienia
i Srodowiska zwigzane z wykonywaniem zadan
zawodowych operatora obrabiarek skrawajacych

Srodki ochrony indywidualnej i zbiorowej podczas
wykonywania zadan zawodowych operatora obrabiarek
skrawajgcych.

Zasady bezpieczenstwa i higieny pracy ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska podczas
wykonywania zadan zawodowych operatora obrabiarek
skrawajgcych.

Pierwsza pomoc poszkodowanym w wypadkach przy
pracy.

BHP(7)7 zorganizowac stanowisko pracy operatora obrabiarek skrawajgcych zgodnie z wymogami ergonomii,
przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska;

BHP(7)8 dobra¢ wyposazenie oraz rozmiesci¢ je na stanowisku pracy zgodnie z zasadami ergonomii;
BHP(7)3 okresli¢ wptyw procesu realizowanego na stanowisku pracy na zagrozenie pozarowe i warunki bhp;
BHP(7)4 dobrac i zgromadzi¢ na stanowisku pracy niezbedny sprzet gasniczy;

BHP(7)5 okresli¢ oddziatywanie procesu realizowanego na stanowisku pracy na srodowisko;

BHP(7)6 dobrac i zgromadzi¢ na stanowisku niezbedny sprzet zabezpieczajgcy Srodowisko przed wptywem
szkodliwych czynnikéw zwigzanych z wykonywanym procesem;

BHP(4)1 scharakteryzowac zagrozenia dla zdrowia i zycia cztowieka zwigzane z wykonywaniem zadan
zawodowych operatora obrabiarek skrawajacych;

BHP(4)2 scharakteryzowac zagrozenia dla mienia i Srodowiska zwigzane z wykonywaniem zadan zawodowych
operatora obrabiarek skrawajacych;

BHP(4)3 zanalizowa¢ sposdb zorganizowania stanowiska pracy w celu okreslenia mozliwosci wystgpienia
zagrozen dla zdrowia i zycia cztowieka;

BHP(4)4 zanalizowaé sposéb zorganizowania stanowiska pracy w celu okreslenia mozliwosci wystapienia
zagrozen dla mienia i Srodowiska;

BHP(4)5 wspdtpracowac ze stuzbami promocji bezpieczenistwa i ochrony pracy w zakresie rozpoznawania
zagrozen dla zdrowia i zycia cztowieka oraz dla mienia i Srodowiska;

BHP(8)1 zastosowac srodki ochrony indywidualnej wtasciwe dla wykonywanych zadan zawodowych podczas
wytwarzania czesci maszyn;

BHP(8)2 zastosowac srodki ochrony zbiorowej wtasciwe dla wykonywania zadan zawodowych podczas
wytwarzania czesci maszyn;

BHP(9)1 zastosowac zasady bezpieczenstwa i higieny pracy podczas wykonywania zadan zawodowych
podczas wytwarzania czesci maszyn;

BHP(9)2 zastosowac zasady ochrony przeciwpozarowej podczas wykonywania zadan zawodowych podczas
wytwarzania czesci maszyn;




BHP(9)3 zastosowac zasady ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych podczas
wytwarzania czesci maszyn;

BHP(10)1 udzieli¢ pierwszej pomocy w stanach zagrozenia zycia i zdrowia podczas wykonywania zadan
zawodowych podczas wytwarzania czesci maszyn;

BHP(10)2 powiadomic¢ system pomocy medycznej w przypadku wystapienia sytuacji stanowigcej zagrozenie
zdrowia i zycia przy wykonywaniu zadan zawodowych podczas wytwarzania czesci maszyn;

BHP(10)3 powiadomic¢ przetozonych w przypadku wystgpienia sytuacji stanowigcej zagrozenie zdrowia i zycia
przy wykonywaniu zadan zawodowych podczas wytwarzania czesci maszyn;

9.2./10.2 Pomiary warsztatowe- 70 godz.

Rodzaje i wtasnosci metrologiczne narzedzi pomiarowych 5
Postugiwanie sie wzorcami miar 10
Postugiwanie sie przyrzagdami suwmiarkowymi 5
Postugiwanie sie przyrzgdami mikrometrycznymi 10
Postugiwanie sie kgtomierzami 5
Postugiwanie sie czujnikiem zegarowym 5
Postugiwanie sie sprawdzianami 5
Postugiwanie sie wzorcami chropowatosci 5
Pomiary gwintéw, kot zebatych 10
Pomiary odchytek ksztattu i potozenia 5
Rozpoznawanie i zastosowanie pomocniczych urzgdzen 5

pomiarowych

MEC.05.2(10)1 rozrdzni¢ narzedzia i przyrzady pomiarowe oraz sprawdziany

MEC.05.2 (10)2 rozrdzni¢ pomocnicze urzadzenia pomiarowe(np. liniaty powierzchniowe, ptyty pomiarowe,
pryzmy, uchwyty do ptytek wzorcowych, przyrzad ktowy)

MEC.05.2 (10)3 okresli¢ wtasnosci metrologiczne narzedzi i przyrzagddéw pomiarowych

MEC.05.2 (10)4 dobrac przyrzagdy pomiarowe do wykonania pomiaréw warsztatowych

MEC.05.2 (10)5 zorganizowac stanowisko do wykonania pomiaréw warsztatowych zgodnie z przepisami bhp,
ochrony przeciwpozarowej, ochrony srodowiska i wymaganiami ergonomii

MEC.05.2 (10)6 wykonac z okreslong doktadnoscig pomiary dtugosci przyrzagdami suwmiarkowymi
MEC.05.2 (10)7 wykonac z okreslong doktadnoscig pomiary dtugosci przyrzagdami mikrometrycznymi
MEC.05.2 (10)8 wykonac¢ z okreslong doktadnoscig pomiary dtugosci za pomocg ptytek wzorcowych
MEC.05.2 (10)9 wykonac¢ z okreslong doktadnoscig pomiary dtugosci za pomocg przyrzagdéw czujnikowych
MEC.05.2 (10)10 wykonac z okreslong doktadnoscig pomiary katéw

MEC.05.2 (10)11 sprawdzi¢ ptaskos$¢ powierzchni

MEC.05.2 (10)12 sprawdzi¢ wielkosci szczelin i promieni zaokraglen

MEC.05.2 (10)13 sprawdzi¢ parametry geometryczne detali za pomocg sprawdzianow

MEC.05.2 (10)14 scharakteryzowaé metody pomiarowe

PKZ(MEC.a)(14)1 dobra¢ przyrzady pomiarowe do pomiaréw elementéw toczonych

PKZ(MEC.a)(14)2 zmierzy¢ element frezowany

KPS(2)1 przejawia¢ wytrwato$¢ w wykonywaniu zadar zawodowych,

KPS(2)2 racjonalizowa¢ i udoskonala¢ sposéb wykonywania przydzielonych zadan zawodowych.

9.3./10.3 Wykonywanie cze$ci maszyn metodq obrébki recznej — 80 godz.

Trasowanie ptaskie i przestrzenne 10
Scinanie, wycinanie i przecinanie materiatéw 5
Reczne operacje obrobki plastycznej 15
Obroébka otworéw 15
Gwintowanie zewnetrzne i wewnetrzne 10
Pitowanie powierzchni ptaskich i ksztattowych 5
Operacje docierania, polerowania i skrobania 15
Obroébka tworzyw sztucznych 5

PKZ(MEC.a)(17)2 dobra¢ materiaty konstrukcyjne na podstawie dokumentacji technicznej maszyn i urzadzen;
PKZ(MEC.a)(17)4 odczytac z rysunku technicznego informacje o ksztatcie i parametrach detalu;
PKZ(MEC.a)(17)5 sporzadzi¢ rysunek wykonawczy detalu;

PKZ(MEC.b)(3)1 rozréznié narzedzia do wykonywania prac z zakresu obrébki recznej;

PKZ(MEC.b)(3)2 dobra¢ narzedzia, przyrzady i urzadzenia do wykonania prac z zakresu obrébki recznej;
PKZ(MEC.b)(3)3 wykonac trasowanie n a ptaszczyznie i trasowanie przestrzenne;

PKZ(MEC.b)(3)4 wykonac Scinanie, wycinanie i przecinanie materiatow;




PKZ(MEC.b)(3)5 wykona¢ pitowanie powierzchni ptaskich i ksztattowych;

PKZ(MEC.b)(3)6 wykonac giecie, prostowanie materiatéw;

PKZ(MEC.b)(3)7 wykona¢ wiercenie, nawiercanie, pogtebianie i rozwiercanie otwordw;
PKZ(MEC.b)(3)8 wykonac skrobanie, docieranie, polerowanie;

PKZ(MEC.b)(3)9 wykona¢ gwintowanie za pomocg narzynki i gwintownika;

KPS(4)1 zastosowac innowacje zwigzane z wykonywaniem zadan zawodowych;

KPS(4)2 przekonaé wspdtpracownikdéw do potrzeby zmian w procesie wykonywania zadan zawodowych;
KPS(6)1 wyszukac oferty szkoleniowe w zakresie podnoszenia wiedzy i kwalifikacji zawodowych;
KPS(6)2 wybra¢ oferte szkoleniowg odpowiednio do przyjetego kryterium,

KPS(6)3 doskonali¢ umiejetnosci zwigzane z wykorzystaniem nowoczesnego oprogramowania do
wykonywania rysunkow i dokumentacji techniczne;j.

9.4./10.4 Wykonywanie cze$ci maszyn metoda obrébki maszynowej - 390 godz.

Bezpieczenstwo i higiena pracy podczas obrdébki 10
skrawaniem.

Toczenie powierzchni ksztattowych, stozkowych, 120
wytaczanie, wykonywanie gwintdw na tokarce

Frezowanie powierzchni ptaskich, frezowanie rowkow, 110
frezowanie obwiedniowe.

Operacje obrébki otworéw 80
Struganie i dtutowanie 5
Szlifowanie powierzchni ptaskich i obrotowych. 45
Wykonywanie powtok ochronnych i zabezpieczen 20

antykorozyjnych.

MEC.05.2 (1)1 skorzystac z dokumentacji technicznej obrabiarki sprawdzajac jej dziatanie;
MEC.05.2 (1)2 rozrézni¢ elementy obrabiarki;

MEC.05.2 (1)3 uruchomic obrabiarke zgodnie z dokumentacja techniczng obrabiarki;

MEC.05.2 (1)4 wykona¢ prébny rozruch obrabiarki zgodnie z dokumentacjg techniczng obrabiarki;
MEC.05.2 (2)1 rozrdzni¢ narzedzia do wykonywania prac z zakresu obrébki maszynowej;
MEC.05.2 (2)2 rozpoznac systemy narzedziowe obrabiarki;

MEC.05.2 (2)5 zamocowac oprawki i narzedzia skrawajgce w gniazdach narzedziowych tokarki;
MEC.05.2 (2)6 zamocowac oprawki i narzedzia skrawajgce w magazynie narzedziowym frezarki;
MEC.05.1 (9)1 dobrac uchwyty i przyrzady obrébkowe do rodzaju wykonywanych operacji;
MEC.05.1 (9)1 dobra¢ uchwyty i przyrzady obrébkowe zgodnie z dokumentacja technologiczng;
MEC.05.1 (9)2 uzbroi¢ obrabiarki w uchwyty i przyrzady obrébkowe;

MEC.05.1 (3)4 zastosowac przyrzady obrébkowe do mocowania przedmiotu do obrébki;
MEC.05.1 (4)1 odczytac z dokumentacji technologicznej parametry obrdbki;

MEC.05.1 (4)2 dobra¢ z katalogédw parametry obrébki dla danego zabiegu;

MEC.05.2 (5)1 wykona¢ toczenie;

MEC.05.2 (5)2 wykona¢ frezowanie;

MEC.05.2 (5)3 wykona¢ struganie;

MEC.05.2 (5)4 wykona¢ szlifowanie;

MEC.05.2 (5)5 zorganizowac stanowisko do wykonania prac z zakresu obréobki maszynowej zgodnie
z przepisami bhp, ochrony przeciwpozarowej, ochrony srodowiska i wymaganiami ergonomii;
MEC.05.2 (5)6 wykona¢ prace z zakresu obrébki maszynowej zachowujac wtasciwg starannos¢ i doktadnosé
oraz przestrzegajac przepiséw bhp, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska;

MEC.05.2 (6)1 sprawdzi¢ zgodnos¢ zaplanowanej operacji obrébki skrawaniem z dokumentacjg
technologiczng;

MEC.05.2 (6)2 nastawié parametry obrdbki skrawaniem zgodnie z dokumentacja technologiczna;
MEC.05.2 (6)3 przeprowadzi¢ kontrole miedzyoperacyjna;

MEC.05.2 (8)1 oceni¢ stan narzedzia;

MEC.05.2 (8)2 zregenerowad narzedzie;




MEC.05.2 (8)3 dobra¢ narzedzie na podstawie katalogu narzedziowego;

MEC.05.2 (8)4 wymieni¢ uszkodzone elementy narzedzia;

MEC.05.2 (9)1 rozrdznié¢ parametry jakosciowe wyrobow wykonanych metoda obrébki maszynowej;
MEC.05.2 (9)2 okresli¢ parametry jakosciowe detalu(wyrobu) wykonanego metodg obrébki maszynowej;
MEC.05.2 (9)3 oceni¢ jako$¢ wykonanych prac z zakresu obrébki maszynowej;

MEC.05.2 (11)1 dobra¢ materiaty, narzedzia i urzadzenia do wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego
obrabiarek;

MEC.05.2 (11)2 zorganizowac stanowisko do wykonania prac z zakresu zabezpieczenia antykorozyjnego
obrabiarek zgodnie z przepisami bhp, ochrony przeciwpozarowej, ochrony srodowiska i wymaganiami
ergonomii;

MEC.05.2 (11)3 wykona¢ zabezpieczenie antykorozyjne obrabiarek zachowujac wtasciwg starannosé¢

i doktadnosc¢ oraz przestrzegajac przepisow bhp, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska;
MEC.05.4( 11)4 dobra¢ materiaty do konserwacji obrabiarek;

MEC.05.4 (11)5 wykona¢ konserwacje obrabiarek przestrzegajac przepisow bhp, ochrony przeciwpozarowej,
ochrony srodowiska;

MEC.05.2 (11)6 okresli¢ parametry jakosciowe zwigzane z konserwacjg;

MEC.05.42(11)7 oceni¢ jakos¢ wykonania konserwacji;

KPS(10)1 zorganizowac prace zespotu;

KPS(10)2 przezwyciezy¢ trudne sytuacje mogace wystgpi¢ podczas pracy zespotu;

9.5./10.5 Podstawy programowania obrabiarek sterowanych numerycznie — 55 godz.

Podstawy geometryczne 20 BHP(7)9 zorganizowac stanowiska pracy do obrébki maszynowej oraz konserwacji maszyn i urzadzen zgodnie
z wymogami ergonomii, przepisami bezpieczeristwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony

Programowanie ciggéw konturowych. 10 srodowiska;

Cykle obrobki. 10 BHP(7)10 zastosowac zasady organizacji na stanowiskach pracy do obrébki maszynowej konserwacji maszyn

Funkcje programowania. 10 i urzadzen;

Funkcje pomocnicze. 5 PKZ(MEC.h)(2)1 rozrézni¢ uktady sterowania obrabiarek;

PKZ(MEC.h)(2)2 scharakteryzowa¢ uktady sterowania obrabiarek;

MEC.05.3(1)1 rozréznic cechy konstrukcyjne obrabiarek sterowanych numerycznie;
MEC.05.3 (1)2 rozrézni¢ uktady wspdtrzednych obrabiarek sterowanych numerycznie;
MEC.05.3(1)3 obliczy¢ wspdtrzedne NC;

MEC.05.3(1)4 rozréznié punkty zerowe i referencyjne obrabiarek sterowanych numerycznie;

MEC.05.3(1)5 scharakteryzowac punkty zerowe i referencyjne obrabiarek sterowanych numerycznie;
MEC.05.3(1)6 wyjasnic cel stosowania wartosci korekcyjnych narzedzi;

MEC.05.3(5)1 opracowac plan obrdbki elementu na obrabiarce sterowanej numerycznie;
MEC.05.3(5)2 sporzadzi¢ arkusz przygotowawczy obrébki NC;

MEC.053(5)3 wykorzystac funkcje pomocnicze(G) do programowania bez uzycia cykli;

MEC.05.3(5)4 wykorzystac¢ funkcje wymiarowania absolutnego i przyrostowego;




9.6./10.6 Uzytkowanie obrabiarek sterowanych numerycznie — 195 godz.

BHP podczas obstugi obrabiarek sterowanych 15
numerycznie.

Urzadzenia obstugi. 20
Systemy narzedziowe 15
Ustawianie narzedzi obrébkowych. 20
Uchwyty obrébkowe. 10
Ustawianie miejsca zerowego przedmiotu obrabianego 15
Edycja programu obrébki. 25
Testowanie programu obrébki. 20
Operacje reczne. 20
Operacje automatyczne. 15
Konserwacja obrabiarek sterowanych numerycznie. 20

BHP(7)9 zorganizowac stanowiska pracy do obrébki maszynowej oraz konserwacji maszyn i urzagdzen zgodnie
Z wymogami ergonomii, przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony
srodowiska;

BHP(7)10 zastosowac zasady organizacji na stanowiskach pracy do obrébki maszynowej konserwacji maszyn
i urzadzen;

MEC.05.3(7)1 rozpozna¢ systemy narzedziowe obrabiarki sterowanej numerycznie;

MEC.05.3(7)2 dobra¢ uchwyty narzedziowe do ustalania i mocowania narzedzi skrawajgcych;
MEC.05.3(7)3 dobra¢ oprawki narzedziowe do ustalania i mocowania narzedzi skrawajacych;
MEC.05.3(8)1 zmontowac zestawy narzedziowe;

MEC.05.3(8)3 zamocowacd oprawki i narzedzia skrawajgce w magazynie narzedziowym obrabiarki;
MEC.053(9)1 rozrdznic typy i parametry narzedzi;

MEC.05.3(9)2 wykonaé bazowanie narzedzi skrawajacych;

MEC.05.3(9)3 wprowadzi¢ do sterownika obrabiarki wartosci korekcyjne narzedzia skrawajgcego;
MEC.05.3(9)4 sprawdzi¢ zgodnos¢ ustawien narzedzi w sterowniku oraz w programie sterujgcym

z rzeczywistym stanem wrzeciona;

MEC.05.3(9)5 sprawdzi¢ poprawnosci wprowadzonych parametrow narzedzi;

MEC.05.3(9)6 zarzadzac¢ narzedziami w sterowniku obrabiarki sterowanej numerycznie;

MEC.05.3(10)1 wprowadzi¢ recznie program do sterownika obrabiarki;

MEC.05.3(10)2 wprowadzi¢ z nosnika danych program do sterownika obrabiarki;

MEC.05.3(10)2 dokonaé transmisji przettumaczonego programu do sterownika obrabiarki;
MEC.05.3(11)1 wybrac sposéb testowania programu obrébki na obrabiarkach sterowanych numerycznie;
MEC.05.3(11)2 zastosowac opcje testowania programu obrébki na obrabiarkach sterowanych numerycznie;
MEC.05.3(11)3 testowac programy obrdbki na obrabiarkach sterowanych numerycznie;

MEC.05.4(2)1 ustawi¢ przesuniecie punktu zerowego;

MEC.05.4(2)1 wprowadzi¢ do sterownika obrabiarki informacje o przesunieciu punktu zerowego;
MEC.05.4(2)1 rozrézni¢ uchwyty obrébkowe;

MEC.05.4(2)2 skorzysta¢ z dokumentacji technicznej obrabiarki sterowanej numerycznie;

MEC.05.4(2)3 wybraé sposéb mocowania materiatu do obrdébki;

MEC.05.4(2)4 zastosowaé uchwyty obrébkowe do mocowania przedmiotu do obrébki;

MEC.05.4(1)1 wykona¢ bazowanie obrabianego materiatu;

MEC.05.4(1)2 wprowadzi¢ do sterownika obrabiarki informacje o przesunieciu punktu zerowego obrabianego
materiatu;

MEC.05.4(1)3 sprawdzi¢ poprawnosci bazowania obrabianego materiatu;

MEC.05.4(3)1 wybrad tryb pracy sterownika obrabiarki;

MEC.05.4(3)2 uruchomié¢ obrabiarke w trybie recznym;

MEC.05.4(3)3 uruchomic¢ obrabiarke w trybie automatycznym;

MEC.05.4(4)1wybrac program do obrébki;

MEC.05.4(4)2 wybraé sposdb realizacji programu obrdébki;

MEC.05.4(4)3 wykona¢ zaprogramowany element konstrukcyjny;

MEC.05.4(5)1 nadzorowac przebieg obrébki materiatu na obrabiarce sterowanej numerycznie;
MEC.05.4(5)2 reagowaé na komunikaty uktadu sterowania obrabiarki;

MEC.05.4(6)1 rozréznic rodzaje zuzycia ostrza narzedzia;

MEC.05.4(6)2 scharakteryzowa¢ odmiany zuzycia ostrza narzedzia;
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MEC.05.4(6)3 okresli¢ stopien zuzycia ostrza narzedzia;

MEC.05.4(7)1 zdemontowac ostrze do wymiany;

MEC.05.4(7)2 dobra¢ ostrze do wymiany;

MEC.05.4(7)3 wymienic ostrze narzedzia skrawajacego;

MEC.05.3(6)1 dobrac¢ przyrzady suwmiarkowe do kontroli przedmiotu obrobionego;
MEC.05.3(6)2 dobrac¢ przyrzady mikrometryczne do kontroli przedmiotu obrobionego;
MEC.05.4(9)1 wykonac¢ pomiary przedmiotu obrobionego przyrzgdami suwmiarkowymi;
MEC.05.4(9)2 wykona¢ pomiary przedmiotu obrobionego przyrzgdami mikrometrycznymi;
MEC.05.4(8)3 skorzystac¢ z dokumentacji technologicznej podczas kontroli wymiaréw;
MEC.05.4(8)1 wprowadzi¢ korekte do programu obrébki;

MEC.05.4(8)2 wprowadzi¢ zmiane korektoréw narzedzi;

MEC.05.4(8)3 sprawdzi¢ wptyw wprowadzonych korekt na jako$¢ wykonanej obrobki;
MEC.05.4(10)1 dobra¢ materiaty i Srodki do wykonania konserwacji maszyn i urzadzen;
MEC.05.4(10)2 zabezpieczy¢ przed korazjg elementy lub zespoty maszyn i urzadzen;
MEC.05.4(10)3 przeprowadzi¢ smarowanie i konserwacje maszyn i urzagdzen;

9.1./10.1 Zasady bezpieczeristwa podczas wytwarzania czesci maszyn.

Planowane zadania

Zorganizowanie stanowiska do ciecia blach za pomocg nozyc dzwigniowych zgodnie z zasadami bhp, ochrony przeciwpozarowej, ochrony srodowiska i ergonomii

W oparciu o literature specjalistyczng, wskazéwki udzielone przez nauczyciela oraz wtasng analize zadania zorganizuj stanowisko do ciecia blach za pomoca nozyc dZzwigniowych zgodnie

z zasadami bhp, ochrony przeciwpozarowej, ochrony srodowiska i ergonomii. Uczniowie wykonujg zadanie indywidualnie. W ramach podsumowania wykonania éwiczenia nalezy
przeprowadzi¢ dyskusje w celu oceny zorganizowanych stanowisk.

Udzielenie pierwszej pomocy osobie poszkodowanej w wypadku przy pracy

W oparciu o informacje dostarczone przez nauczyciela okreslajgce rodzaj urazu nalezy udzieli¢ pierwszej pomocy osobie poszkodowanej i powiadomic przetozonych oraz stuzby pomocy
medycznej. Zadanie uczniowie wykonujg indywidualnie. Na zakonczenie wykonywania zadania powinna odby¢ sie dyskusja dotyczaca sposobu wykonania zadania przez poszczegdlne grupy.

Propozycje kryteriow oceny i metod sprawdzania efektow ksztatcenia
Podczas oceniania osiggnie¢ edukacyjnych uczniéw nalezy bra¢ pod uwage wyniki testow, ¢wiczen oraz aktywnos$¢ i zaangazowanie ucznia w wykonywanie zadan.

Formy indywidualizacji pracy uczniow uwzgledniajace:

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

—  dostosowanie warunkoéw, srodkéw, metod i form ksztatcenia do mozliwosci ucznia.

Nauczyciel powinien:

— udziela¢ wskazéwek, jak sie uczy¢ i pomagac w trakcie uczenia sie;

—  pomdc ustali¢ realistyczne cele i ocenia¢ uzyskane efekty;

—  zastosowac materiaty edukacyjne odwotujgce sie do wielu zmystéw, i dziatalnosci przedsiebiorstw branzy mechanicznej,
—  zadawad prace oparte na zainteresowaniach uczniéw,

—  wyszukiwac w uczeniu sie uczniow mocne strony i na nich opieraé nauczanie;

—  zachecac uczniéw do pracy i wysitku i pozytywnie motywowac;

—  w ocenie uwzgledniac¢ rdwniez zaangazowanie i determinacje uczniéw podczas wykonywania zadania.

9.2./10.2 Pomiary warsztatowe

Planowane zadania

Pomiar walcowosci za pomoca czujnika zegarowego

Zadaniem ucznidéw jest wykonanie zadania zgodnie z opisem pracy.

Wykona¢ pomiar walcowosci powierzchni watka znajdujacego sie na stanowisku pracy. Uczniowie wspdlnie planujg sposéb wykonania zadania, sposéb zorganizowania stanowiska pracy,
okreslajg zasady bezpiecznego wykonania zadania, dobierajg pomocnicze przyrzady pomiarowe i czujnik zegarowy, wykonujg pomiar i zapisujg wyniki w metryczce pomiaru oraz dokonuja
interpretacji wynikéw pomiaréw. Zadanie wykonujg uczniowie indywidualnie stosujgc sie do przyjetych ustalen. Po wykonaniu ¢wiczenia prezentujg sposéb efekty wykonania zadania

i oceniajg walcowos$¢ powierzchni watka.
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Wykonanie pomiaru wymiaréw wewnetrznych za pomoca srednicowki mikrometrycznej

Zadaniem uczniéw jest wykonanie zadania zgodnie z opisem pracy.

Wykona¢ pomiar wymiaréw wewnetrznych detalu znajdujgcego sie na stanowisku pracy, wyniki pomiaréw zapisa¢ w metryczce pomiaréw. Uczniowie wspdlnie planujg sposéb wykonania
zadania, sposob zorganizowania stanowiska pracy, okreslajg zasady zorganizowania stanowiska pomiarowego. Zadanie wykonujg uczniowie indywidualnie stosujgc sie do przyjetych ustalen.
W ramach podsumowania wykonania zadania przeprowadzi¢ dyskusje w celu dokonania oceny sposobu i jakosci wykonania zadania przez poszczegdlnych uczniow.

Warunki osiggania efektow ksztatcenia w tym srodki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

Ksztatcenie praktyczne moze odbywac sie w: pracowniach i warsztatach szkolnych, placoéwkach ksztatcenia ustawicznego, placéwkach ksztatcenia praktycznego, oraz podmiotach
stanowigcych potencjalne miejsce zatrudnienia absolwentéw szkét ksztatcacych w zawodzie.

Srodki dydaktyczne

W pracowni w ktérej prowadzone beda zajecia edukacyjne z zakresu wykonywania pomiaréw warsztatowych powinny sie znajdowac:

—  urzadzenia multimedialne,

—  pakiety edukacyjne dla ucznidw,

— instrukcje i teksty przewodnie do ¢wiczen,

— niezbedna literatura uzupetniajgca(normy, poradniki, ksigzki i czasopisma dotyczace zagadnier wykonywania pomiaréw warsztatowych),

—  filmy i prezentacje multimedialne dotyczace zagadniert wykonywania pomiaréw warsztatowych.

—  narzedzia, przyrzady do wykonywania pomiaréw warsztatowych, sprawdziany oraz pomocnicze urzgdzenia pomiarowe

Zalecane metody dydaktyczne

Oprocz zdobywania wiadomosci i nabywania umiejetnosci w procesie ksztatcenia nalezy zwrdci¢ uwage na ksztattowanie umiejetnosci samoksztatcenia, samodzielnosci myslenia
i analizowania zjawisk, wspodtpracy w grupie oraz komunikatywnosci. W zwigzku z tym w czasie odbywania zaje¢ wskazane jest stosowanie metod aktywizujacych.

Dominujgcymi metodami powinny byé metoda ¢wiczen praktycznych, ,,burza mézgdéw”, metoda tekstu przewodniego, metoda projektdw, pokaz z objasnieniem.

Formy organizacyjne

Zajecia powinny odbywac w formie pracy indywidualnej oraz pracy w grupach 2 — 3 — osobowych(wtedy, gdy indywidualne wykonanie zadania jest niemozliwe lub utrudnione).

Propozycje kryteriow oceny i metod sprawdzania efektow ksztatcenia
Podczas oceniania osiggnie¢ edukacyjnych ucznidéw nalezy bra¢ pod uwage jakos¢ wykonanych wyrobdw oraz aktywnosc¢ i zaangazowanie ucznia w wykonywanie ¢éwiczen.

Formy indywidualizacji pracy uczniow uwzgledniajace:

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

—  dostosowanie warunkéw, srodkéw, metod i form ksztatcenia do mozliwosci ucznia

Nauczyciel powinien:

— udziela¢ wskazéwek, jak sie uczy¢ i pomagac w trakcie uczenia sie;

—  zastosowac¢ materiaty edukacyjne odwotujace sie do wielu zmystéw, i praktyki przedsiebiorstw

—  zadawad prace oparte na zainteresowaniach uczniéw;

—  wyszukiwac w uczeniu sie ucznidw mocne strony i na nich opiera¢ nauczanie;

—  zachecad ucznidw do pracy i wysitku i pozytywnie motywowac;

—  wocenie uwzglednia¢ réwniez zaangazowanie i determinacje uczniéw podczas wykonywania zadania.

9.3./10.3 Wykonywanie czes$ci maszyn metoda obrébki recznej

Planowane zadania

Wykonanie wybranego detalu

Na podstawie rysunku wykonawczego oraz informacji przekazanych przez nauczyciela i pozyskanych z norm wykonaj cze$¢ stosujgc metody obrdbki recznej. Przed przystapieniem do
wykonania zadania uczniowie wspélnie planujg sposéb wykonania zadania, sposdb zorganizowania stanowiska pracy, okreslajg zasady bezpiecznego wykonania zadania. Zadanie wykonaj
indywidualnie stosujac sie do przyjetych ustalern. W ramach podsumowania wykonania zadania nalezy dokona¢ oceny jakosci wykonania wybranego detalu.

Warunki osiggania efektow ksztatcenia w tym srodki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne
Ksztatcenie praktyczne moze odbywac sie w: pracowniach i warsztatach szkolnych, placéwkach ksztatcenia ustawicznego, placéwkach ksztatcenia praktycznego, oraz podmiotach
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stanowigcych potencjalne miejsce zatrudnienia absolwentow szkét ksztatcgcych w zawodzie.

Srodki dydaktyczne

W pracowni w ktérej prowadzone bedg zajecia edukacyjne z zakresu wykonywania czesci maszyn metodg obrobki recznej powinny sie znajdowac: urzadzenia multimedialne, pakiety
edukacyjne dla ucznidw, instrukcje i teksty przewodnie do ¢wiczen, niezbedna literatura uzupetniajgca(normy, poradniki, ksigzki i czasopisma dotyczgce zagadnien obrdbki recznej), filmy
i prezentacje multimedialne dotyczgce zagadnien obrébki recznej, narzedzia i urzadzenia do wykonywania prac zakresu obrébki recznej, narzedzia i przyrzady do wykonywania pomiaréw
warsztatowych, stanowiska do wykonywania elementdéw maszyn i urzadzen oraz narzedzi metodg obrdbki recznej wyposazone w: stét warsztatowy z imadtem, narzedzia i przyrzady do
trasowania, przyrzady pomiarowe, narzedzia do obrébki recznej metali, wiertarka stotowa, szlifierka stotowa, pita mechaniczna, itp. — jedno stanowisko na jednego ucznia.

Zalecane metody dydaktyczne

Oprocz zdobywania wiadomosci i nabywania umiejetnosci w procesie ksztatcenia nalezy zwrdci¢ uwage na ksztattowanie umiejetnosci samoksztatcenia, samodzielnosci myslenia

i analizowania zjawisk, wspoétpracy w grupie oraz komunikatywnosci. W zwigzku z tym w czasie odbywania zaje¢ wskazane jest stosowanie metod aktywizujacych.

Dominujgcymi metodami powinny by¢ metoda ¢wiczen praktycznych, ,burza mozgdéw”, metoda tekstu przewodniego, metoda projektéw, pokaz z objasnieniem.

Formy organizacyjne

Zajecia powinny odbywac w formie pracy indywidualnej ewentualnie pracy w grupach 2 — 3 — osobowych(wtedy, gdy indywidualne wykonanie zadania jest niemozliwe lub utrudnione).

Propozycje kryteriow oceny i metod sprawdzania efektow ksztatcenia
Podczas oceniania osiggnie¢ edukacyjnych ucznidéw nalezy bra¢ pod uwage jakos¢ wykonanych wyrobdw oraz aktywnosc¢ i zaangazowanie ucznia w wykonywanie ¢éwiczen.

Formy indywidualizacji pracy uczniow uwzgledniajace:

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

—  dostosowanie warunkdéw, srodkéw, metod i form ksztatcenia do mozliwosci ucznia.
Nauczyciel powinien:

— udziela¢ wskazowek, jak sie uczy¢ i pomagacé w trakcie uczenia sie,

—  pomdc ustali¢ realistyczne cele i ocenia¢ uzyskane efekty,

—  zastosowac¢ materiaty edukacyjne odwotujace sie do wielu zmystéw praktyki przedsiebiorstw,
—  zadawad prace oparte na zainteresowaniach ucznidw,

—  wyszukiwac w uczeniu sie uczniow mocne strony i na nich opierac nauczanie,

—  zacheca¢ uczniéw do pracy i wysitku i pozytywnie motywowac;

— w ocenie uwzgledniac¢ réwniez zaangazowanie i determinacje uczniéw podczas wykonywania zadania.

9.4./10.4 Wykonywanie cze$ci maszyn metoda obrébki maszynowej

Planowane zadania

Wykonanie sworznia

Na podstawie rysunku wykonawczego oraz informacji przekazanych przez nauczyciela i pozyskanych z norm wykonaj sworzen stosujagc metode obrébki maszynowej. Przed przystgpieniem
do wykonania zadania uczniowie wspdlnie planujg sposéb wykonania zadania, sposdb zorganizowania stanowiska pracy, okreslaja zasady bezpiecznego wykonania zadania. Zadanie
wykonaj indywidualnie stosujac sie do przyjetych ustalein. W ramach podsumowania wykonania zadania nalezy dokona¢ oceny jakosci wykonania sworznia.

Wykonanie detalu zgodnie z rysunkiem wykonawczym

Na podstawie rysunku wykonawczego i wskazéwek udzielonych przez nauczyciela zaplanowa¢ wykonanie detalu stosujac operacje frezowania, dobra¢ parametry frezowania oraz wykonac¢
detal. Uczniowie wspdlnie planujg proces wykonania detalu, natomiast proces frezowania wykonujg indywidualnie przestrzegajgc zasad bhp, ochrony przeciwpozarowej i ochrony
Srodowiska. Po wykonaniu detalu uczniowie dokonujg oceny jakosci wykonania detalu i analizujg problemy zwigzane z wykonywaniem zadania.

Warunki osiggania efektow ksztatcenia w tym srodki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

Ksztatcenie praktyczne moze odbywad sie w: pracowniach i warsztatach szkolnych, placéwkach ksztatcenia ustawicznego, placéwkach ksztatcenia praktycznego, oraz podmiotach
stanowigcych potencjalne miejsce zatrudnienia absolwentéw szkét ksztatcacych w zawodzie.

Srodki dydaktyczne

W pracowni w ktérej prowadzone beda zajecia edukacyjne z zakresu wykonywanie elementéw maszyn, urzadzen i narzedzi metodg maszynowej powinny sie znajdowac: urzadzenia
multimedialne, pakiety edukacyjne dla ucznidw, instrukcje i teksty przewodnie do éwiczen, niezbedna literatura uzupetniajagca(normy, poradniki, ksigzki i czasopisma dotyczace zagadnien
obrébki maszynowej), filmy i prezentacje multimedialne dotyczace zagadnien obrébki maszynowej. Narzedzia i urzadzenia do wykonywania prac zakresu obrébki maszynowej, narzedzia

i przyrzady do wykonywania pomiaréw warsztatowych, stanowiska do wykonywania obrdbki maszynowej(toczenie, frezowanie, struganie, szlifowanie) wraz z narzedziami
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i oprzyrzagdowaniem(jedno stanowisko dla jednego ucznia), filmy i prezentacje multimedialne dotyczace zagadnien wykonywania konserwacji i zabezpiecze antykorozyjnych maszyn,
stanowiska do konserwacji i zabezpieczen antykorozyjnych maszyn(jedno stanowisko dla jednego ucznia), wyposazone w narzedzia i materiaty do wykonywania konserwacji i zabezpieczen
antykorozyjnych.

Zalecane metody dydaktyczne

Oprocz zdobywania wiadomosci i nabywania umiejetnosci w procesie ksztatcenia nalezy zwrdci¢ uwage na ksztattowanie umiejetnosci samoksztatcenia, samodzielnosci myslenia
i analizowania zjawisk, wspoétpracy w grupie oraz komunikatywnosci. W zwigzku z tym w czasie odbywania zaje¢ wskazane jest stosowanie metod aktywizujacych.

Dominujgcymi metodami powinny by¢ metoda ¢wiczen praktycznych, ,burza moézgdédw”, metoda tekstu przewodniego, metoda projektéw, pokaz z objasnieniem.

Formy organizacyjne

Zajecia powinny odbywac w formie pracy indywidualnej ewentualnie w grupach 2 — 3 — osobowych( jezeli indywidualne wykonania éwiczenia jest niemozliwe lub utrudnione).

Propozycje kryteriow oceny i metod sprawdzania efektow ksztatcenia
Umiejetnosci praktyczne proponuje sie sprawdzac na podstawie obserwacji czynnosci ucznia podczas wykonywania ¢wiczen. Kryteria stuzgce do oceny poziomu opanowania umiejetnosci
praktycznych powinny uwzgledniac: przestrzeganie przepisow bhp, organizacje stanowiska pracy, wykonywanie elementéw maszyn na obrabiarce, jako$¢ wykonanych prac.

Formy indywidualizacji pracy uczniow uwzgledniajace:

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

—  dostosowanie warunkdéw, srodkéw, metod i form ksztatcenia do mozliwosci ucznia.
Nauczyciel powinien:

— udziela¢ wskazowek, jak sie uczy¢ i pomagac w trakcie uczenia sie,

—  pomdc ustali¢ realistyczne cele i ocenia¢ uzyskane efekty,

—  zastosowac¢ materiaty edukacyjne odwotujace sie do wielu zmystéw praktyki przedsiebiorstw,
—  zadawac prace oparte na zainteresowaniach ucznidw,

—  wyszukiwac w uczeniu sie uczniow mocne strony i na nich opierac nauczanie,

—  zachecac ucznidw do pracy i wysitku i pozytywnie motywowad;

—  w ocenie uwzglednia¢ rowniez zaangazowanie i determinacje uczniéw podczas wykonywania zadania.

9.5./10.5 Programowanie obrabiarek sterowanych numerycznie

Planowane ¢wiczenia
Opracowanie programu operacji obrébki na obrabiarke sterowang numerycznie z zastosowaniem cykli obrébkowych
Na podstawie otrzymanego rysunku wykonawczego opracuj program operacji obrébki na obrabiarke sterowang numerycznie z zastosowaniem cykli obrébkowych.

Warunki osiggania efektow ksztatcenia w tym srodki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

Zajecia edukacyjne powinny by¢ prowadzone w pracowni programowania obrabiarek sterowanych numerycznie, wyposazonej w: stanowisko komputerowe dla nauczyciela z drukarka,
z ploterem i ze skanerem oraz z projektorem multimedialnym, stanowiska komputerowe (jedno stanowisko dla jednego ucznia), 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 (_ide_ter _ide
Design/_ide_ter _ide Manufacturing) wraz z postprocesorami na obrabiarki, uchwyty i przyrzady obrébkowe, oprawki narzedziowe, narzedzia do obrébki skrawaniem, narzedzia i przyrzady
pomiarowe, sondy do pomiaru narzedzi, narzedzia obstugowe, dokumentacje techniczne obrabiarek skrawajgcych, katalogi uchwytéw i przyrzadéw, oprawek narzedziowych, narzedzi
skrawajgcych, normy dotyczace obrébki skrawaniem.

Srodki dydaktyczne

Zestawy ¢wiczen, instrukcje do wykonywania ¢wiczen, pakiety edukacyjne dla uczniéw, karty samooceny, karty pracy dla ucznidw. Prezentacje multimedialne z zakresu programowania
obrabiarek sterowanych numerycznie.

Zalecane metody dydaktyczne

Zaplanowane do osiaggniecia efekty ksztatcenia przygotowuja ucznia do wykonywania zadan zawodowych operatora obrabiarek skrawajacych. Dziat programowy ,,Programowanie
obrabiarek sterowanych numerycznie” wymaga aktywizujacych metod ksztatcenia z uwzglednieniem metody ¢wiczen, projektow, taczenia teorii z praktykg, korzystania z innych niz
podrecznikowe zrédet informacji oraz uwzglednienie techniki komputerowej. Dominujgcymi metodami ksztatcenia powinny by¢ metoda ¢wiczen praktycznych i projektow. Metody te
zawierajg opisy czynnosci niezbedne do wykonania zadania, a uczniowie moga pracowaé samodzielnie i w grupach.

Formy organizacyjne

Zajecia powinny by¢ prowadzone indywidualnie i w grupach z wykorzystaniem zréznicowanych form. Grupy do wykonywania zadan mogg liczy¢ od 2 do 3 oséb.

Propozycje kryteriow oceny i metod sprawdzania efektow ksztatcenia
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Umiejetnosci praktyczne proponuje sie sprawdzac na podstawie obserwacji czynnosci ucznia podczas wykonywania ¢wiczen. Kryteria stuzgce do oceny poziomu opanowania umiejetnosci
praktycznych powinny uwzgledniac: przestrzeganie przepiséw bhp, organizacje stanowiska pracy, opracowanie programu obrébki czesci maszyn, jako$¢ wykonanych prac. Do oceny
osiggnie¢ edukacyjnych uczacych sie proponuje sie stosowanie testow wielokrotnego wyboru, ¢wiczen, projektdw i testow praktycznych zaopatrzonych w kryteria oceny i schemat
punktowania.

Formy indywidualizacji pracy uczniéw uwzgledniajace:

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

—  dostosowanie warunkow, srodkéw, metod i form ksztatcenia do mozliwosci ucznia.
Nauczyciel powinien:

— udziela¢ wskazowek, jak sie uczy¢ i pomagac w trakcie uczenia sie,

—  pomdc ustali¢ realistyczne cele i ocenia¢ uzyskane efekty,

—  zastosowac¢ materiaty edukacyjne odwotujace sie do wielu zmystéw praktyki przedsiebiorstw,
—  zadawac prace oparte na zainteresowaniach uczniow,

—  wyszukiwac w uczeniu sie uczniow mocne strony i na nich opiera¢ nauczanie,

—  zacheca¢ uczniéw do pracy i wysitku i pozytywnie motywowac;

—  w ocenie uwzglednia¢ rowniez zaangazowanie i determinacje uczniéw podczas wykonywania zadania.

9.6./10.6 Obstuga obrabiarek sterowanych numerycznie

Planowane ¢wiczenia

Wykonanie zaprogramowanego elementu konstrukcyjnego na tokarce sterowanej numerycznie

Zadaniem grupy jest wykonanie zaprogramowanego elementu konstrukcyjnego na tokarce sterowanej numerycznie.
Wykonanie zaprogramowanego elementu konstrukcyjnego na frezarce sterowanej numerycznie

Zadaniem grupy jest wykonanie zaprogramowanego elementu konstrukcyjnego na frezarce sterowanej numerycznie.

Warunki osiggania efektow ksztatcenia w tym srodki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

Zajecia edukacyjne mogg by¢ prowadzone w pracowni programowania obrabiarek sterowanych numerycznie, wyposazonej w: stanowisko komputerowe dla nauczyciela z drukarkg,

z ploterem i ze skanerem oraz z projektorem multimedialnym, stanowiska komputerowe (jedno stanowisko dla jednego ucznia), 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 (_ide_ter _ide
Design/_ide_ter _ide Manufacturing) wraz z postprocesorami na obrabiarki, uchwyty i przyrzady obrébkowe, oprawki narzedziowe, narzedzia do obrébki skrawaniem, narzedzia i przyrzady
pomiarowe, sondy do pomiaru narzedzi, narzedzia obstugowe, dokumentacje techniczne obrabiarek skrawajgcych, katalogi uchwytéw i przyrzadéw, oprawek narzedziowych, narzedzi
skrawajgcych, normy dotyczace obrébki skrawaniem.

Srodki dydaktyczne

Zestawy ¢wiczen, instrukcje do wykonywania éwiczen, pakiety edukacyjne dla ucznidw, karty samooceny, karty pracy dla ucznidw. Prezentacje multimedialne z zakresu obstugi obrabiarek
sterowanych numerycznie.

Zalecane metody dydaktyczne

Dziat programowy ,Obstuga obrabiarek sterowanych numerycznie” wymaga aktywizujgcych metod ksztatcenia z uwzglednieniem metody éwiczen, projektow, tgczenia teorii z praktyka,
korzystania z innych niz podrecznikowe Zrédet informacji oraz uwzglednienie techniki komputerowe;j.

Dominujgcymi metodami ksztatcenia powinny by¢ metoda ¢wiczen praktycznych i projektdw. Metody te zawierajg opisy czynnosci niezbedne do wykonania zadania, a uczniowie moga
pracowac samodzielnie i w grupach.

Formy organizacyjne

Zajecia powinny by¢ prowadzone indywidualnie i w grupach z wykorzystaniem zréznicowanych form. Grupy do wykonywania zadan mogg liczy¢ od 2 do 3 oséb.

Propozycje kryteriow oceny i metod sprawdzania efektéw ksztatcenia

Umiejetnosci praktyczne proponuje sie sprawdzac na podstawie obserwacji czynnosci ucznia podczas wykonywania éwiczen. Kryteria stuzgce do oceny poziomu opanowania umiejetnosci
praktycznych powinny uwzgledniac: przestrzeganie przepiséw bhp, organizacje stanowiska pracy, wykonywanie elementéw maszyn na obrabiarce CNC, jako$¢ wykonanych prac. Do oceny
osiggnie¢ edukacyjnych uczgcych sie proponuje sie stosowanie ¢wiczen, projektéw i testdw praktycznych zaopatrzonych w kryteria oceny i schemat punktowania.

Formy indywidualizacji pracy uczniéow uwzgledniajace:
—  dostosowanie warunkéw, srodkédw, metod i form ksztatcenia do potrzeb ucznia,
— dostosowanie warunkow, srodkéw, metod i form ksztatcenia do mozliwosci ucznia.
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Nauczyciel powinien:

— udziela¢ wskazéwek, jak sie uczy¢ i pomagac w trakcie uczenia sie,

—  pomdc ustali¢ realistyczne cele i ocenia¢ uzyskane efekty,

—  zastosowac materiaty edukacyjne odwotujace sie do wielu zmystéw praktyki przedsiebiorstw,

—  zadawac prace oparte na zainteresowaniach uczniow,

—  wyszukiwac w uczeniu sie uczniow mocne strony i na nich opiera¢ nauczanie,

—  zachecac¢ ucznidw do pracy i wysitku i pozytywnie motywowac;

- w ocenie uwzglednia¢ réwniez zaangazowanie i determinacje ucznidw podczas wykonywania zadania.

Zatacznik

EFEKTY KSZTALCENIA DLA ZAWODU OPERATORA OBRABIAREK SKRAWAJACYCH ZAPISANE W ROZPORZADZENIU W SPRAWIE PODSTAWY PROGRAMOWEJ KSZTALCENIA

W ZAWODACH

Tabela 1. Efekty ksztatcenia dla zawodu operator obrabiarek skrawajacych

BHP(1) rozréznia pojecia zwigzane z bezpieczeristwem i higieng pracy, ochrong przeciwpozarowg, ochrong srodowiska i ergonomig

BHP(2) rozréznia zadania i uprawnienia instytucji oraz stuzb dziatajgcych w zakresie ochrony pracy i ochrony srodowiska w Polsce

BHP(3) okresla prawa i obowigzki pracownika oraz pracodawcy w zakresie bezpieczenstwa i higieny pracy

BHP(4) przewiduje zagrozenia dla zdrowia i zycia cztowieka oraz mienia i Srodowiska zwigzane z wykonywaniem zadan zawodowych

BHP(5) okresla zagrozenia zwigzane z wystepowaniem szkodliwych czynnikdw w srodowisku pracy

BHP(6) okresla skutki oddziatywania czynnikéw szkodliwych na organizm cztowieka

BHP(7) organizuje stanowisko pracy zgodnie z obowigzujgcymi wymaganiami ergonomii, przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowe;j i
ochrony $rodowiska

BHP(8) stosuje srodki ochrony indywidualnej i zbiorowej podczas wykonywania zadan zawodowych

BHP(9) przestrzega zasad bezpieczenstwa i higieny pracy oraz stosuje przepisy prawa dotyczace ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska

BHP(10) udziela pierwszej pomocy poszkodowanym w wypadkach przy pracy oraz w stanach zagrozenia zdrowia i zycia

PDG(1) stosuje pojecia z obszaru funkcjonowania gospodarki rynkowej

PDG(2) stosuje przepisy prawa pracy, przepisy prawa dotyczace ochrony danych osobowych oraz przepisy prawa podatkowego i prawa autorskiego

PDG(3) stosuje przepisy prawa dotyczgce prowadzenia dziatalnosci gospodarczej

PDG(4) rozrdznia przedsiebiorstwa i instytucje wystepujgce w branzy i powigzania miedzy nimi

PDG(5) analizuje dziatania prowadzone przez firmy funkcjonujgce w branzy

O

DG(6) inicjuje wspdlne przedsiewziecia z réznymi przedsiebiorstwami z branzy

O

DG(8) prowadzi korespondencje zwigzang z prowadzeniem dziatalnoSci gospodarczej;

O

DG(9) obstuguje urzadzenia biurowe oraz stosuje programy komputerowe wspomagajgce prowadzenie dziatalnosci gospodarczej

PDG(10) planuje i podejmuje dziatania marketingowe prowadzonej dziatalnosci gospodarczej

(
(
(
(
(
PDG(7) przygotowuje dokumentacje niezbedng do uruchomienia i prowadzenia dziatalnosci gospodarczej
(
(
(
(

PDG(11) planuje dziatania zwigzane z wprowadzeniem innowacyjnych rozwigzan

PDG (12) stosuje zasady normalizacji

PDG(13) optymalizuje koszty i przychody prowadzonej dziatalnosci gospodarczej
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JOZ(1) postuguje sie zasobem srodkow jezykowych(leksykalnych, gramatycznych, ortograficznych oraz fonetycznych), umozliwiajgcych realizacje zadan zawodowych

JOZ(2) interpretuje wypowiedzi dotyczgce wykonywania typowych czynnosci zawodowych artykutowane powoli i wyraznie, w standardowej odmianie jezyka

JOZ(3) analizuje i interpretuje krotkie teksty pisemne dotyczace wykonywania typowych czynnosci zawodowych

JOZ(4) formutuje krétkie i zrozumiate wypowiedzi oraz teksty pisemne umozliwiajgce komunikowanie sie w Srodowisku pracy

JOZ(5) korzysta z obcojezycznych zrédet informacji

KPS(1) przestrzega zasad kultury i etyki

KPS(2) jest kreatywny i konsekwentny w realizacji zadan

(
KPS(3) potrafi planowac dziatania i zarzgdzaé czasem
KPS(4) przewiduje skutki podejmowanych dziatan

KPS (5) ponosi odpowiedzialnos$¢ za podejmowane dziatania

KPS(6) jest otwarty na zmiany

KPS(7) stosuje techniki radzenia sobie ze stresem

KPS(8) aktualizuje wiedze i doskonali umiejetnosci zawodowe

KPS(10) negocjuje warunki porozumien

KPS(11) jest komunikatywny

(
(
(
KPS(9) przestrzega tajemnicy zawodowe;j
(
(
(

KPS(12) stosuje metody i techniki rozwigzywania problemoéw

KPS(13) wspotpracuje w zespole

Efekty ksztatcenia wspodlne dla zawodéw w ramach obszaru mechanicznego i gorniczo — hutniczego, stanowigce podbudowe do ksztatcenia w zawodzie lub grupie
zawodow

PKZ(MEC.a)(1) przestrzega zasad sporzadzania rysunku technicznego maszynowego

PKZ(MEC.a)(2) sporzadza szkice czesSci maszyn

PKZ(MEC.a)(3) sporzadza rysunki techniczne z wykorzystaniem technik komputerowych

PKZ(MEC.a)(4) rozrdznia czeSci maszyn i urzadzen

PKZ(MEC.a)(5) rozrdznia rodzaje potaczen

PKZ(MEC.a)(6) przestrzega zasad tolerancji i pasowan

PKZ(MEC.a)(7) rozrdznia materiaty konstrukcyjne i eksploatacyjne

O (= = = [ | = |— |—

PKZ(MEC.a)(8) rozrdznia srodki transportu wewnetrznego

PKZ(MEC.a)(9) dobiera sposoby transportu i sktadowania materiatow

PKZ(MEC.a)(10) rozpoznaje rodzaje korozji oraz okresla sposoby ochrony przed korozjg

PKZ(MEC.a)(11) rozrdznia techniki i metody wytwarzania czesSci maszyn i urzadzen

PKZ(MEC.a)(12) rozréznia maszyny, urzadzenia i narzedzia do obrébki recznej i maszynowej

PKZ(MEC.a)(13) rozrdznia przyrzady pomiarowe stosowane podczas obrdbki recznej i maszynowej

PKZ(MEC.a)(14) wykonuje pomiary warsztatowe

PKZ(GM.a)(15) rozréznia metody kontroli jakosci wykonanych prac

PKZ(MEC.a)(16) okresla budowe oraz przestrzega zasad dziatania maszyn i urzadzen

PKZ(MEC.a)(17) postuguje sie dokumentacja techniczng maszyn i urzadzen oraz przestrzega norm dotyczacych rysunku technicznego, czesci maszyn, materiatéw
konstrukcyjnych i eksploatacyjnych

PKZ(MEC.a)(18) stosuje programy komputerowe wspomagajgce wykonywanie zadan

PKZ(MEC.b)(1) stosuje prawa i przestrzega zasad mechaniki technicznej, elektrotechniki, elektroniki i automatyki;
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PKZ(MEC.b)(2) dobiera narzedzia i przyrzagdy pomiarowe do montazu i demontazu maszyn i urzadzen;

PKZ(MEC.b)(3) wykonuje prace z zakresu obrébki recznej i maszynowej metali;

PKZ(MEC.h)(1) wykonuje obliczenia dotyczace obrébki maszynowej skrawaniem;

(
(
PKZ(MEC.b)(4) stosuje programy komputerowe wspomagajace wykonywanie zadan.
(
(

PKZ(MEC.h)(2) rozréznia uktady sterowania obrabiarek;

PKZ(MEC.h)(3) stosuje programy komputerowe wspomagajace wykonywanie zadan;

Efekty ksztatcenia wtasciwe dla kwalifikacji wyodrebnionej w zawodzie

MEC.05.Uzytkowanie obrabiarek skrawajacych

1. Przygotowywanie konwencjonalnych obrabiarek skrawajacych do obrébki

MEC.05.1(1) rozréznia obrabiarki skrawajace

MEC.05.1(2) dobiera obrabiarki skrawajace do wymagan obroébki, produkcji, postaci i wielkosci obrabianych przedmiotow

MEC.05.1(3) rozrdznia rodzaje obrébki skrawaniem

MEC.05.1(4) rozpoznaje w dokumentacji technologicznej oznaczenie sposobu ustalenia i zamocowania obrabianego przedmiotu

MEC.05.1(6) dobiera narzedzia skrawajgce do wtasciwosci obrabianego materiatu, rodzaju obroébki i obrabiarki

MEC.05.1(7) dobiera wartosci parametréw skrawania do zabiegdw obrobki skrawaniem

(
(
(
MEC.05.1(5) rozpoznaje elementy ostrza narzedzia skrawajgcego i jego geometrie
(
(
(

MEC.05.1(8) dobiera narzedzia i przyrzady pomiarowe, uwzgledniajac doktadnosé obrdbki obrabianych przedmiotow

MEC.05.1(9) uzbraja obrabiarki w uchwyty i przyrzady obrébkowe do rodzaju wykonywanych operacji oraz zgodnie z dokumentacjg technologiczng

2. Wykonywanie obrébki na konwencjonalnych obrabiarkach skrawajacych

MEC.05.2(1) sprawdza dziatanie obrabiarek skrawajacych zgodnie z dokumentacja

MEC.05.2(2) mocuje narzedzia skrawajgce w uchwytach narzedziowych

MEC.05.2(3) ustala i mocuje przedmioty do obrdébki w uchwytach i przyrzadach obrébkowych

MEC.05.2(4) nastawia parametry obrébki zgodnie z dokumentacja technologiczng

MEC.05.2(5) uruchamia obrabiarki skrawajace i steruje przebiegiem obrébki

MEC.05.2(7) rozpoznaje zjawiska wywotane oddziatywaniem ostrza narzedzia na przedmiot obrabiany

MEC.05.2(8) dokonuje wymiany narzedzi skrawajgcych po zakonczeniu procesu obrébki lub w przerwie tego procesu

MEC.05.2(9) prowadzi kontrole procesu obrébki

(
(
(
(
MEC.05.2(6) wykonuje operacje obrébki skrawaniem zgodnie z dokumentacjg technologiczng
(
(
(
(

MEC.05.2(10) postuguje sie narzedziami i przyrzgdami pomiarowymi

MEC.05.2(11) wykonuje konserwacje konwencjonalnych obrabiarek skrawajacych

3. Przygotowywanie obrabiarek sterowanych numerycznie do obrobki

MEC.05.3(1) rozpoznaje punkty charakterystyczne obrabiarek sterowanych numerycznie

MEC.05.3(2) rozrdznia podprogramy i cykle obrobkowe wystepujgce w programach obroébki i uktadach sterowania obrabiarek sterowanych numerycznie

MEC.05.3(3) rozpoznaje w dokumentacji technologicznej oznaczenia i dane do nastawienia obrabiarki sterowanej numerycznie

MEC.05.3(4) rozpoznaje znaczenie stéw kluczowych w programach obrébki

MEC.05.3(6) dobiera narzedzia pomiarowe do kontroli przedmiotéw po obrébce

MEC.05.3(7) dobiera oprawki narzedziowe do ustalania i mocowania narzedzi skrawajacych

MEC.05.3(8) mocuje oprawki i narzedzia skrawajgce w gniazdach narzedziowych lub umieszcza w magazynie narzedziowym obrabiarki sterowanej numerycznie

(
(
(
MEC.05.3(5) korzysta z kodu jezyka programowania do edycji programdéw obroébki
(
(
(
(

MEC.05.3(9) ustala i wprowadza do sterownika obrabiarki sterowanej numerycznie wartosci korekcyjne narzedzi skrawajacych przed uruchomieniem programu obrébki
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MEC.05.3(10) wprowadza program obrdbki technologicznej do sterownika obrabiarki sterowanej numerycznie

MEC.05.3(11) testuje programy obrdbki technologicznej na obrabiarkach sterowanych numerycznie

4. Wykonywanie obrébki na obrabiarkach sterowanych numerycznie

MEC.05.4(1) ustawia i wprowadza przesuniecie punktu zerowego

MEC.05.4(2) ustala i mocuje przedmioty do obrdébki

MEC.05.4(3) uruchamia obrabiarki sterowane numerycznie w trybie recznym i automatycznym

MEC.05.4(4) wykonuje operacje obrobki skrawaniem na obrabiarkach sterowanych numerycznie

MEC.05.4(5) nadzoruje przebieg obrobki i reaguje na komunikaty uktadu sterowania obrabiarki sterowanej numerycznie

MEC.05.4(7) dokonuje wymiany ostrza w przypadku nadmiernego zuzycia lub uszkodzenia

MEC.05.4(8) przeprowadza korekte wynikow obrobki

MEC.05.4(9) przeprowadza kontrole wymiardw przedmiotéw po zakonczeniu obrobki

(
(
(
(
MEC.05.4(6) dokonuje oceny stopnia zuzycia ostrza narzedzia
(
(
(
(

MEC.05.4(10) wykonuje konserwacje obrabiarek sterowanych numerycznie
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