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.  Zalozenia organizacyjne praktyki

Nauczyciele/ki ksztatcenia zawodowego teoretycznego i praktycznego staja przed
Szansa poglebiania i biezacego aktualizowania wiedzy w praktyce poprzez bezposrednie
uczestnictwo w praktykach zawodowych organizowane w przedsi¢biorstwach, kontakt z no-
woczesng technologig, oprzyrzagdowaniem technicznym i rozwigzaniami organizacyjnymi.

Praktyka u pracodawcoéw ma na celu zdobycie wiedzy praktycznej, a tym samym
zwigkszenie skuteczno$ci procesu nauczania z zastosowaniem systemu ksztatcenia moduto-
wego oraz dostosowanie ich do wymogow wspotczesnego rynku pracy poprzez uczestnictwo
nauczycieli/ek i instruktorow/ki w praktykach organizowanych na terenie przedsi¢biorstw.
Nalezy si¢ spodziewac, ze kontakt nauczycieli/ek z praktyka w przedsigbiorstwach przyczyni
si¢ do podniesienia ich kompetencji zawodowych, a zdobyte w ten sposob doswiadczenie
umozliwi obserwacje i wypracowanie dobrych rozwigzan; umozliwi taczenie ksztatcenia
praktycznego z teorig, wykorzystujac takze system ksztalcenia w oparciu o programy modu-

lowe dla wybranych zawodow.

1. Praktyka bedzie realizowana u pracodawcy na terenie powiatu zarskiego.

2. Praktyka bedzie realizowana w okresie 17 dni roboczych po min. 6 godzin dziennie lub
tak, jak przewiduje to organizacja pracy u danego pracodawcy.

3. Przewiduje si¢ na to przedsiewziecie tacznie 102 godziny.

4. Proponowany okres realizacji: od czerwca do listopada 2011 r.

5. Warunkiem zaliczenia praktyki jest 95% obecnosci na zajeciach oraz czynne zaangazo-
wanie w realizacje jej zadan i celow.

6. W razie nieobecno$ci spowodowanej chorobg lub wypadkiem losowym uczestnik/ka
praktyki ma obowigzek niezwlocznie powiadomic¢ o tym fakcie koordynatora/ke praktyk
oraz przedlozy¢ zaswiadczenie lub zwolnienie lekarskie, a nastgpnie odrobi¢ zajecia.

7. Wszelkie nieusprawiedliwione nieobecnosci stuchacza/ki na praktykach traktowane sa
jako naruszenie zasad zawartych w projekcie, a dotyczace zasad odbywania praktyk za-
wodowych u pracodawcy.

8. Zajecia beda odbywac si¢ wg opracowanego i1 zatwierdzonego przez koordynatora/ke

praktyk 1 pracodawce harmonogramu.
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9. Skierowanie na odbycie praktyki nauczyciel/ka otrzymuje od koordynatora/ki praktyk za
zgoda szkoty.

10. Oceny efektow edukacyjnych nalezy dokonywac na podstawie opisu sposobu wykonania

zadania 1 rezultatow pracy, ktdre opisane zostaly w postaci obserwowalnej i mierzalne;.
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Il. Program praktyk

I1.1. Modul - Zadania wykonywane wspolnie przez nauczyciela/ke

I pracownika/opiekuna/ke praktyk

II.1.1. Uwarunkowania wspodlnego wykonywania zadan przez nauczyciela/ke

i pracownika/opiekuna/ke praktyk

Zadania, ktore wykonywa¢ bedzie nauczyciel/ka wraz z pracownikiem wynikaja
z koniecznosci zachowania bezpieczenstwa pracy, a takze z poziomu trudnos$ci eksploatacji
maszyn i urzadzen. Stopien udzialu nauczyciela/ki powinien by¢ jak najwickszy przy

zachowaniu powyzszego warunku.

11.1.2. Cele edukacyjne
W wyniku realizacji praktyk nauczyciel/ka powinien/a:

a) zapozna¢ si¢ ze strukturg organizacyjng zaktadu i obiegiem dokumentacji z uwzgled-
nieniem dokumentow finalnych generujacych przychod zaktadu;

b) pozna¢ systemy i obiegi dokumentacji technicznej;

C) opanowac stosowanie zasad bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozaro-
wej 1 ochrony $rodowiska;

d) pozna¢ urzadzenia podlegajace pod Dozor Techniczny;

e) poznac zasady przyjecia roznych zlecen i zwigzanej z tym dokumentacji,

f) zdoby¢ umiejetnosci dokonania kontroli stanu technicznego maszyn i urzadzen;

g) pozna¢ dokumentacj¢ techniczno — technologiczna, instrukcje obstugi, normy, katalogi
stosowane w zakladzie do opracowywania projektéw realizacji prac wiasciwych dla
procesOw wytwarzania lub eksploatacji;

h) pozna¢ metody galwanicznego wykonywania powtok ochronnych;

i) zapoznac si¢ z procedurami projektowania czesci lub konstrukeji, Sposobami wizuali-
zacji projektu i stosowanymi do tego programami;

J) opanowa¢ techniki drukowania rysunkow (szczegolnie na ploterach) i procedury ar-

chiwizacji projektow 1 rysunkow;
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I1.1.3. Material

a) Struktura organizacyjna zaktadu i obieg dokumentacji z uwzglednieniem dokumentow
finalnych generujacych przychod zaktadu.

b) Zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony $rodo-
wiska obowigzujgce w zaktadzie i na stanowiskach pracy.

c) Systemy i obieg dokumentacji technicznej

d) Dokumentacja przyjecia roznych zlecen.

e) Warunki techniczne dozoru technicznego urzadzen.

f) Zasady kontroli stanu technicznego maszyn i urzadzen.

g) Metody galwanicznego wykonywania powtok ochronnych.

h) Procedury projektowania elementéw, sposoby wizualizacji projektu i stosowane do te-
go programy.

i) Techniki drukowania rysunkow.

J) Procedury archiwizacji projektow i rysunkow.

k) Literatura techniczna, normy PN-EN, katalogi stosowane przy opracowywaniu doku-

mentacji proceséw technologicznych.

I1.1.4. Przyklady zadan

Zadanie 1.

Poznanie zasad bezpieczenstwa 1 higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony $rodo-
wiska obowigzujacych w zaktadzie i na stanowiskach pracy.

Zadanie 2.

Poznanie struktury organizacyjnej zaktadu, funkcjonowania zaktadu i obiegu dokumentacji,
ze szczegolnym uwzglednieniem dokumentacji techniczno-technologicznej, kontroli jakosci
i gospodarki magazynowe;j.

Zadanie 3.

Poznanie procesow technologicznych wykonywania powtok ochronnych (np. cynkowanie,

anodowanie, oksydowanie).
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Zadanie 4.

Korzystanie z dokumentacji techniczno-technologicznej, literatury technicznej, norm i katalo-
gow stosowanych w zaktadzie pracy przy opracowywaniu dokumentacji proceséw technolo-
gicznych wykonania, programowania i eksploatacji urzadzen.

Zadanie 5.

Wykonanie wybranego fragmentu dokumentacji technicznej (rysunku technicznego) z wykorzy-
staniem oprogramowania komputerowego typu CAD (np. SolidEdge).

Zadanie 6.

Poznanie procedur finalizowania procesu projektowania czesci maszyn, konstrukcji i wyko-
nywania rysunkow technicznych na ploterach.

Zadanie 7.

Kontrola stanu technicznego maszyn i urzadzen oraz ich dodatkowego oprzyrzadowania.

Zadanie 1.

Poznanie zasad bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony
srodowiska obowiazujacych w zakladzie i na stanowiskach pracy

Zadanie to obejmuje nastepujace czynnosci:

- odbycie instruktazu ogolnego;

- zapoznanie si¢ z przepisami 1 zasadami bhp obowigzujagcymi w danym zakladzie pracy
ze wzgledu na specyfike jego dziatalnosci;

- zapoznanie si¢ z przepisami ochrony przeciwpozarowej obowigzujagcymi w danym zakta-
dzie pracy, drogami ewakuacji i sposobami postepowania w sytuacjach zagrozenia poza-
rowego;

- zapoznanie si¢ z przepisami ochrony $rodowiska obowigzujacymi w danym zaktadzie
pracy;

- poznanie kategorii ryzyka zawodowego dla poszczegolnych stanowisk pracy w zaktadzie.

Warunki pracy:
- instrukcje bezpieczenstwa i higieny pracy;
- instrukcje ochrony przeciwpozarowej;

- zestaw norm i procedur postgpowania w sytuacjach awaryjnych.




UNIA EUROPEJSKA il

KAPITAt LUDZKI runpusz srorecry

NARODOWA STRATEGIA SPOINOSCI

* 4k

* ok

Projekt wspotfinansowany ze srodkéw Unii Europejskiej w ramach Europejskiego Funduszu Spotecznego
Rezultaty pracy:
- znajomos$¢ przepisow, zasad bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisow ochrony prze-
ciwpozarowej oraz ochrony srodowiska;
- umiejetnos¢ przewidywania zagrozen, jakie moga wystgpi¢ podczas pracy na roznych

stanowiskach pracy oraz podczas obstugi i eksploatacji réznych urzadzen.

Zadanie 2.
Poznanie struktury organizacyjnej zakladu, funkcjonowania zakladu i obiegu dokumen-
tacji, ze szczegolnym uwzglednieniem dokumentacji techniczno-technologicznej, kontro-
li jako$ci i gospodarki magazynowej
Zadanie to obejmuje nastepujace czynnosci:
- zapoznanie si¢ ze strukturg organizacyjng zaktadu pracy;
- poznanie zatozen funkcjonowania zaktadu, celow jego dziatalnosci;
- poznanie rodzajow dokumentacji stosowanej w firmie, obiegu dokumentacji w danym
zakladzie pracy od zaméwienia do finalizacji;
- analiza dokumentacji technicznej i techniczno-technologicznej stosowanej w zaktadzie
pracy w procesach technologicznych wytwarzania lub naprawy;
- analiza dokumentacji magazynowej stosowanej w zaktadzie pracy.
Warunki pracy:
- schemat organizacyjny zaktadu pracy;
- wzory dokumentdéw dotyczace np. zamowienia, kalkulacji, kontroli jakosci, dokumenty
techniczne, dokumenty magazynowe itp.;
- zestaw procedur tworzenia i obiegu dokumentow w zaktadzie pracy.

Rezultaty pracy:
- pozyskanie wiedzy na temat struktury organizacyjnej zaktadu pracy;

- znajomos¢ zasad funkcjonowania zaktadu pracy;
- znajomo$¢ dokumentacji technicznej, techniczno-technologicznej oraz magazynowej sto-

sowanej w zaktadzie pracy oraz umigj¢tnos¢ postugiwania si¢ nig.

&)
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Zadanie 3.

Poznanie procesow technologicznych wykonywania powlok ochronnych (np. cynkowanie

galwaniczne, anodowanie, w miare mozliwosci oksydowanie)

Zadanie to obejmuje nastepujace czynnosci:

pobranie zlecenia na wykonanie zadania, zapoznanic si¢ z treScig zadania
I dokumentacjg;

zapoznanie si¢ z przepisami bhp i ppoz. obowigzujacymi w galwanizerni;

zapoznanie si¢ z technologia wykonywania powlok ochronnych;

pobranie elementow, ktore sg przeznaczone do pokrycia powtoka ochronng;

uformowanie z kilku elementow zestawu w koszu zanurzeniowym i zamocowanie na za-
wiesi wciaggnika lancuchowego;

przeniesienie zestawu w okre$lone miejsce linii technologicznej i umieszczenie w wannie
z substancja chemiczna;

nadzorowanie kolejnych etapow procesu obrobki chemicznej lub elektrochemicznej po-
wierzchni wyrobow;

wyjecie zestawu z wanny (wciggnikiem albo recznie) 1 umieszczenie na stojaku;

ptukanie wyrobow (jezeli nie zostalo wykonane automatycznie, to recznie np. przy uzy-
ciu myjki wysokocisnieniowej);

umieszczenie wyrobow na wozku transportowym, przemieszczenie w okolice pieca elek-
trycznego i utozenie w komorze suszarni;

nadzorowanie przebiegu suszenia;

wyjecie wyrobow z komory suszenia, przetozenie na palete;

ocena jakos$ci wyrobu po suszeniu;

uporzadkowanie stanowiska pracy.

Warunki pracy:

Praktyki nauczycielskie

linia urzadzen do wykonywania powlok ochronnych metodami galwanicznymi;
wyposazenie pomocnicze;
srodki ochrony osobistej;

dokumentacja technologiczna (np. instrukcje pracy).

10
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Rezultaty pracy:

pozyskanie wiedzy na temat procesu technologicznego wykonywania powlok ochron-

nych metodami galwanicznymi;
wykonanie powtoki ochronnej poprzez galwanizacje;

zastosowanie zasad bezpieczenstwa i higieny osobistej wymaganej na stanowisku do
galwanizowania;
wykorzystanie dokumentacji technicznej, techniczno-technologicznej oraz magazynowej

stosowanej w zaktadzie pracy.

Zadanie 4.

Korzystanie z dokumentacji techniczno-technologicznej, literatury technicznej, norm

i katalogow stosowanych w zakladzie pracy przy opracowywaniu dokumentacji proce-

sow technologicznych wykonania, programowania i eksploatacji urzadzen

Zadanie to obejmuje nastepujace czynnosci:

zapoznanie si¢ z informacjami przedstawionymi w opisach, instrukcjach, rysunkach, wy-
kresach, zawartych w dokumentacji technicznej i technologicznej;

zinterpretowanie informacji zawartych na schematach ideowych, montazowych, rysun-
kach warsztatowych, w instrukcjach obstugi i katalogach;

rozpoznanie 1 okreslenie funkcji zespotow, podzespotow i1 elementow zastosowanych
w urzgdzeniu, na podstawie informacji zawartych w dokumentacji technicznej;

dobieranie technologii, metody i techniki montazu, uruchamiania, programowania
i eksploatacji urzadzenia, z uwzglednieniem jego wlasciwosci na podstawie dokumentacji

techniczno—technologicznych, norm, katalogéw i poradnikow.

Warunki pracy:

stanowisko komputerowe;

oprogramowanie CAD (np. Solid Edge);
dokumentacja techniczno-technologiczna urzadzenia;
katalogi wyrobow hutniczych;

normy PN-EN, ISO dotyczace rysunku technicznego;

lay-out — stanowiska (urzadzenia) oraz schematy przebiegu procesu.

11
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Rezultaty pracy:
- prawidtowo odczytane i zinterpretowane informacje zawarte w dokumentacji;
- poprawnie wykonana analiza dziatania urzadzenia;
- prawidtowo dobrane technologie, metody i techniki montazu, uruchamiania, programo-

wania i eksploatacji urzadzenia.

Zadanie 5.
Wykonanie wybranego fragmentu dokumentacji technicznej (rysunku technicznego)
z wykorzystaniem oprogramowania komputerowego CAD (np. SolidEdge)
- zapoznanie si¢ z normami obowigzujacymi w zakladzie, dotyczacymi tworzenia rysunku tech-
nicznego i dokumentacji technicznej oraz wymaganiami klientow, jesli maja zastosowanie;
- zapoznanie si¢ z programami komputerowymi typu CAD/CAM uzytkowanymi w zaktadzie
pracy;
- sporzadzenie rysunku technicznego wykonawczego wybranego elementu.
Warunki pracy:

- stanowisko komputerowe;

oprogramowanie CAD (np. SolidEdge);

normy PN-EN, ISO dotyczace rysunku technicznego;
- wymagania klientow.

Rezultaty pracy:

znajomos¢ uzytkowanego w zaktadzie oprogramowania CAD (np. SolidEdge);

- poszerzenie wiedzy zwigzanej z normami (PN-EN, ISO) dotyczacymi rysunku technicz-
nego oraz wymaganiami klientow;

- poprawnie wykonany rysunek techniczny wybranego elementu;

- znajomos¢ obiegu dokumentacji technicznej w przedsigbiorstwie.

12
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I1.2. Modul - Zadania wykonywane przez nauczyciela/ke pod nadzorem

pracownika/opiekuna/ki praktyk

I1.2.1. Uwarunkowania wykonywania zadan przez nauczyciela/’ke pod nadzorem pra-
cownika/opiekuna/ki praktyk
Zadania, ktore bedzie wykonywa¢ nauczyciel/ka pod nadzorem opiekuna/ki praktyk wynikaja

Z.

- koniecznos$ci zapewnienia bezpieczenstwa nauczycielowi/ce i pracownikom zaktadu
pracy;

- zabezpieczenia przed nieumys$lnym uszkodzeniem drogich maszyn lub ich

oprzyrzadowania.

Po weczeséniejszym wyjasnieniu i przeprowadzonym Szkoleniu nauczyciel/ka wykona
poszczegblne prace pod kontrolg i nadzorem pracownika zaktadu. Do tego typu dziatan naleza
takze instruktaze stanowiskowe.

Z proponowanej ilosci zadan opiekun/ka praktyki moze wybrac te, ktore sa mozliwe do
wykonania w danym zaktadzie. Wszystkie zadania sg przewidziane do realizacji w systemie
jednej 6-godzinnej zmiany. W przypadku koniecznosci realizacji zadania w dtuzszym czasie

jest mozliwo$¢ przedtuzenia (np. do 8-12 godzin).

11.2.2. Cele edukacyjne
W wyniku realizacji praktyk nauczyciel/ka powinien/a:
a) opanowa¢ samodzielne wykonywanie poszczegdlnych czynnosci wynikajacych
z realizowanego zadania;
b) przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej
i ochrony $rodowiska;
c) zastosowa¢ odpowiednie sposoby obrobki blach;
d) obstugiwaé maszyny i urzadzenia do wykrawania blach sterowane numerycznie;
e) formowac rozne ksztatty blach na maszynie do wyoblania sterowanej numerycznie;
f) wykona¢ operacje wiercenia na wiertarkach sterowanych numerycznie;

g) dobra¢ narzegdzia i parametry do r6znego rodzaju obrobki;

13




UNIA EUROPEJSKA il

KAPITAt LUDZKI runpusz srorecry

NARODOWA STRATEGIA SPOINOSCI

* 4k

Projekt wspotfinansowany ze srodkéw Unii Europejskiej w ramach Europejskiego Funduszu Spotecznego

h) postugiwac si¢ wlasciwg dokumentacjg techniczna;

1) czytaé rysunki technologiczne;

J) zrealizowa¢ zadany proces technologiczny na obrabiarkach sterowanych numerycznie
zgodnie z przygotowang dokumentacja i programem;

K) rozrdznia¢ sposoby zabezpieczania elementéw przed korozja;

I) dobiera¢ rozne sposoby zabezpieczania przed korozja w zaleznosci od przeznaczenia
czesci lub konstrukeji;

m) zna¢ zasady kontroli jako$ci wyrobu na réznych etapach procesu wytwarzania;

n) rozr6znia¢ rodzaje potaczen nieroztgcznych i zasady bhp podczas ich wykonywania;

0) zna¢ zasady kontroli koncowej wytwarzanych wyrobow.

I1.2.3. Material

a) Operacje obrobki blachy na wykrawarkach sterowanych numerycznie (np. wykrawa-
nie, rozcinanie, wyttaczanie, znakowanie i krawedziowanie).

b) Zasady obstugi urzadzen do wykrawania.

¢) Dobieranie odpowiednich narz¢dzi do réznych operacji obrébkowych oraz ich moco-
wanie na obrabiarkach sterowanych numerycznie.

d) Budowa i zasady dziatania maszyny do wyoblania sterowanej numerycznie.

e) Zasady obstugiwania urzadzen do wyoblania sterowanych numerycznie.

f) Formowanie ksztaltéw elementéw z blachy na maszynie do wyoblania sterowanej
numerycznie.

g) Dobieranie odpowiednich parametrow procesu produkcyjnego.

h) Rodzaje operacji wiercenia wykonywanych na wiertarkach sterowanych numerycznie.

i) Mocowanie obrabianych przedmiotoéw na obrabiarkach oraz wykonywanie operacji
obrobki skrawaniem.

J) Metody zabezpieczania powierzchni metalowych przed korozja.

K) Zasady kontroli jakosci wyrobu na r6znych etapach procesu wytwarzania.

I) Rodzaje potaczen zgrzewanych i spawanych oraz zasady bezpiecznego ich wykony-

wania.

I1.2.4. Przyklady zadan
Zadanie 1.
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Wykonanie réznych operacji obrobki blachy na wykrawarkach sterowanych numerycznie
(np. wykrawanie, rozcinanie, wyttaczanie, znakowanie i krawedziowanie).

Zadanie 2.

Formowanie ksztattow z blachy na maszynie do wyoblania sterowanej numerycznie.

Zadanie 3.

Wykonywanie operacji wiercenia na wiertarkach sterowanych numerycznie.

Zadanie 4.

Poznanie procesu zabezpieczania powierzchni metalowych przed korozja za pomoca malo-
wania proszkowego.

Zadanie 5.

Dokonywanie kontroli jako$ci na roznych etapach procesu wytwarzania oraz kontroli konco-
wej wyrobu.

Zadanie 6.

Wykonywanie polaczen nierozlacznych (zgrzewanie, spawanie).

Zadanie 1.
Wykonanie roznych operacji obrébki blachy na wykrawarkach sterowanych numerycz-
nie (np. wykrawanie, rozcinanie, wytlaczanie, znakowanie i krawedziowanie)
Zadanie to obejmuje nastepujace czynnosci:
- pobranie =zlecenia na wykonanie zadania; zapoznanie si¢ z tre$cig zadania
i dokumentacja, analiza rysunku technicznego;
- zapoznanie si¢ z przepisami bhp i ppoz. obowigzujacymi na stanowisku do wykrawania;
- zapoznanie si¢ z instrukcja obstugi maszyny do wykrawania sterowanej numerycznie
I dokumentacja techniczno-ruchows;
- pobranie z magazynu materiatlu do obrobki ze zwrdceniem szczegdlnej uwagi na obieg
dokumentacji;
- pobranie narzg¢dzi z narzgdziowni;
- sprawdzenie stanu technicznego maszyny do wykrawania;
- uzbrojenie maszyny w narzedzia (np. poprzez umieszczenie kasety narzedziowej
w magazynku liniowym lub rewolwerowym);
- wlaczenie zasilania elektrycznego 1 uktadu sterowania;

- wybor programu operacji i jego aktywacja (na panelu sterowania);

&)
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- rgczne pobranie materiatu z palety, oraz ustawienie i zamocowanie we wlasciwej pozycji;
- uruchomienie programu operacji i obserwacja przebiegu procesu wykrawania;
- reczny lub automatyczny odbior detalu, przeniesienie i utozenie na palecie obok urzadze-
nia;
- powtorzenie procesu dla okreslonej ilosci detali;
- po zakonczonej pracy wylaczenie zasilania maszyny;
- kontrola jako$ci wykonanego wyrobu;
- uporzadkowanie stanowiska pracy;
- rozliczenie zlecenia z odpowiednim pracownikiem (kontroli, nadzoru).
Warunki pracy:
- maszyna do wykrawania sterowana numerycznie (np. TRUMPF model TruPunch 5000,
AMADA model AC 255NT, CESOIA 5/1800 lub inna);
- oprzyrzadowanie dodatkowe, np. kaseta narzedziowa, wykrojniki;,
- palety na material, wozki transportowe, wozki podno$nikowe;
- dokumentacja techniczno-ruchowa maszyny do wykrawania;
- karty stanowiskowe;
- instrukcja pracy dla wykonywanej operacji.
Rezultaty pracy:
- wykonanie zadania na maszynie do wykrawania sterowanej numerycznie;
- umiejetnos¢ przeprowadzenia operacji wykrawania na maszynie sterowanej numerycznie;
- znajomos¢ zasad bezpieczenstwa i higieny osobiste] wymaganej na stanowisku pracy przy
obstudze maszyny;
- znajomos$¢ dokumentacji technicznej, techniczno-technologicznej oraz magazynowej sto-
sowanej w zaktadzie pracy oraz umiejetno$¢ postugiwania si¢ nia;

- umiejetnos¢ kontroli jakoSciowe;j 1 ilosciowe] wykonanego wyrobu.

Zadanie 2.
Formowanie ksztaltow z blachy na maszynie do wyoblania sterowanej numerycznie
Zadanie to obejmuje nastepujace czynnosci:
- pobranie zlecenia na wykonanie zadania, zapoznanie si¢ z tre$cig zadania 1 dokumentacja,
analiza rysunku technicznego;

- zapoznanie si¢ z przepisami bhp i ppoz. obowigzujacymi na stanowisku do wyoblania;

&)
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- zapoznanie si¢ z instrukcja obslugi maszyny do wyoblania sterowanej numerycznie
I dokumentacjg techniczno-ruchowa;
- pobranie z magazynu materiatu do obrébki;
- pobranie narzedzi z narzedziowni;
- sprawdzenie stanu technicznego maszyny do wyoblania;
- uzbrojenie maszyny w kopyto (wzornik);
- wiaczenie zasilania elektrycznego i ukladu sterowania;
- wybor programu operacji i jego aktywacja (na panelu sterowania);
- reczne pobranie materiatu z palety oraz ustawienie i zamocowanie we wlasciwej pozycji;
- Uruchomienie programu operacji i obserwacja przebiegu procesu obrobki,
- re¢czny odbidr detalu, przeniesienie i utozenie na palecie obok urzadzenia;
- powtorzenie procesu dla okreslonej ilosci detali;
- po zakonczonej pracy wylaczenie zasilania maszyny;
- ocena jakosci wykonanego wyrobu;
- uporzadkowanie stanowiska pracy;

rozliczenie zlecenia z odpowiednim pracownikiem (kontroli, nadzoru).
Warunki pracy:
- maszyna do wyoblania sterowana numerycznie (np. Leifeld model PNC 106 lub inna);

oprzyrzagdowanie dodatkowe;

palety na material;

dokumentacja techniczno-ruchowa maszyny do wyoblania;

instrukcja pracy.

Rezultaty pracy:
- znajomo$¢ dokumentacji techniczno-ruchowej maszyny do wyoblania;
- poznanie oprogramowania maszyny do wyoblania sterowanej numerycznie;
- znajomo$¢ zasad procesu wyoblania na maszynie sterowanej numerycznie;

- umiejetno$¢ samodzielnego wykonania operacji wyoblania na maszynie sterowanej
numerycznie.

Zadanie 3.
Wykonywanie operacji wiercenia na wiertarkach sterowanych numerycznie

Zadanie to obejmuje nastepujace czynnosci:

2,
= 17

Praktyki nauczycielskie



UNIA EUROPEJSKA il

KAPITAt LUDZKI runpusz srorecry

NARODOWA STRATEGIA SPOINOSCI

* 4k

* ok

Projekt wspotfinansowany ze srodkéw Unii Europejskiej w ramach Europejskiego Funduszu Spotecznego

- pobranie zlecenia na wykonanie zadania, zapoznanie si¢ z trescig zadania i dokumentacja,
analiza rysunku technicznego;

- zapoznanie si¢ z przepisami bhp i1 ppoz. obowigzujacymi na stanowisku wiertarskim;

- zapoznanie si¢ z instrukcjg obslugi wiertarki sterowanej numerycznie, dokumentacja
techniczno-ruchowg oraz instrukcja pracy;

- pobranie z magazynu materiatu do obrobki;

- pobranie narzedzi z narzgdziowni;

- sprawdzenie stanu technicznego wiertarki;

- uzupelnienie wiertarki w oprzyrzgdowanie pomocnicze i zamocowanie wiertla;

- ustawienie stotu wiertarki z imadtem i podajnikiem (za pomoca pokretta i dzwigni);

- wlaczenie zasilania elektrycznego i uktadu sterowania;

- wybor programu operacji i jego aktywacja (na panelu sterowania);

- regczne pobranie materiatu z palety, ustawienie , zamocowanie w imadle na stole wiertarki
i zamocowanie w zacisku wozka podajnika;

- ustawienie zadanych parametrow operacji na pulpicie sterowniczym;

- uruchomienie programu operacji i zatwierdzenie poszczegdlnych nastaw;

- uruchomienie obrabiarki i obserwacja przebiegu procesu wiercenia;

- wyjecie detalu z oprzyrzadowania wiertarki i wozka podajnika, utozenie na palecie;

- po zakonczonej pracy wytgczenie zasilania maszyny;

- ocena jakos$ci wykonanego wyrobu;

- uporzadkowanie stanowiska pracy;

- rozliczenie zlecenia z odpowiednim pracownikiem (kontroli, nadzoru).

Warunki pracy:

wiertarka sterowana numerycznie (np. ,,SPEEDY” 3000 lub inna);
- oprzyrzadowanie dodatkowe;
- palety na material;
- dokumentacja techniczno-ruchowa wiertarki;
- instrukcja pracy.
Rezultaty pracy:
- znajomo$¢ dokumentacji techniczno-ruchowej wiertarki;
- znajomos$¢ oprogramowania wiertarki sterowanej numerycznie;

- poznanie zasad procesu wiercenia na wiertarce sterowanej numerycznie;
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- umiej¢tno$¢ samodzielnego wykonania operacji wiercenia na wiertarce sterowanej

numerycznie.

11.3. Modul - Zadania wykonane samodzielnie przez nauczyciela/ke

I1.3.1. Uwarunkowania wykonywania zadan samodzielnie przez nauczyciela/ke

Po  wczesniejszym  instruktazu  stanowiskowym, = wyjasnieniu  zadania
I przeprowadzonym pokazie przez pracownika/opiekuna/ke praktyk nauczyciel/ka wykona
poszczegolne prace samodzielnie. Przestrzeganie przez nauczyciela/ke podstawowych zasad
bezpieczenstwa i higieny pracy oraz znajomos$¢ procesu produkcyjnego, powinny zapewnié

bezpieczne wykonanie zadania.

Z proponowane;j ilo$ci zadan opiekun/ka praktyki moze wybrac te, ktore sg mozliwe
do wykonania w danym zaktadzie. Wszystkie zadania sg przewidziane do realizacji w
systemie jednej 6-godzinnej zmiany. W przypadku koniecznosci realizacji zadania w

dhuzszym czasie jest mozliwos¢ przedtuzenia (np. do 12 godzin).

11.3.2. Cele edukacyjne
W wyniku realizacji praktyki nauczyciel/ka powinien/a:
a) zna¢ zasady obstugi maszyn i obrabiarek sterowanych numerycznie, dostepnych
w danym zaktadzie, np. tokarek, maszyn do giecia, cieCia;
b) wykona¢ rézne operacje gigcia na maszynie do gigcia sterowanej numerycznie;

C) obshlugiwaé tokarke sterowang numerycznie;

d) obstugiwaé¢ maszyny do ciecia strumieniem wody i cigcia laserowego sterowane nu-
merycznie;

e) zna¢ budowe i dzialanie réznych obrabiarek konwencjonalnych oraz zasady ich
obstugi i konserwaciji;

f) wykona¢ rézne operacje tokarskie na tokarkach ktowych ogdlnego przeznaczenia;

g) obstugiwaé rozne obrabiarki konwencjonalne, np. wiertarki, nozyce gilotynowe do

cigcia blach, strugarki, szlifierki, frezarki;
h) wykonywac¢ operacje rozwiercania otworow;

1) wykonywa¢ demontaz i montaz polaczen ksztaltowych i gwintowych czgsci maszyn;

WBUSKI
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J) zna¢ przebieg procesu produkcyjnego (np. z instrukcji pracy).

I1.3.3. Material

a) Rodzaje operacji giecia na maszynie do gi¢cia sterowanej numerycznie.

b) Zasady obstugi maszyn do giecia sterowanych numerycznie.

C) Zasady obstugi tokarki uniwersalnej ktowe;.

d) Zasady obstugi tokarki sterowanej numerycznie.

e) Rodzaje operacji wykonywanych na tokarkach.

f) Zasady obstugi wiertarek ogdlnego przeznaczenia.

g) Budowa i dziatanie nozyc gilotynowych do cigcia blach.

h) Zasady obstugi nozyc gilotynowych do cigcia blach.

i) Rodzaje prac wykonywanych na frezarkach i strugarkach.

J) Zasady obstugi maszyn do cigcia strumieniem wody i cigcia laserowego sterowanych
numerycznie.

K) Proces technologiczny demontazu i1 montazu roéznych potaczen ksztattowych
i gwintowanych.

I) Zastosowanie rozwiercania r¢cznego i maszynowego.

m) Szlifowanie watkow, otworéw i powierzchni ptaskich.
11.3.4. Przyklady zadan

Zadanie 1.

Wykonanie operacji giecia wedtug zadanego rysunku technicznego na maszynie sterowanej
numerycznie.

Zadanie 2.

Wykonywanie roéznych operacji obrobkowych na tokarce uniwersalnej ktowej.

Zadanie 3.

Wykonywanie r6znych operacji obrobkowych na tokarce sterowanej numerycznie.

Zadanie 4.

Wiercenie otwordw na wiertarkach ogo6lnego przeznaczenia (stolowych, kadtubowych, pro-
mieniowych).

Zadanie 5.
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Mechaniczne cigcie blach (stalowych, aluminiowych) na zagdane wymiarowo formaty.
Zadanie 6.

Wykonywanie operacji cigcia materiatow (r6znych) na maszynach do cigcia strumieniem wo-
dy lub cigcia laserowego sterowanych numerycznie.

Zadanie 7.

Demontaz i montaz polaczen ksztattowych (wpustowych, wielowypustowych, kotkowych,
sworzniowych).

Zadanie 8.

Demontaz i montaz potaczen gwintowych.

Zadanie 9.

Wykonywanie obrébki otworéw za pomocg rozwiercania.

Zadanie 10.

Szlifowanie watkow, otworow i powierzchni ptaskich.

Zadanie 11.

Analiza dokumentacji techniczno-ruchowej wybranych maszyn i urzadzen (np. w celach kon-

serwacyjnych lub obstugowo-naprawczych).

Zadanie 1.
Wykonanie operacji giecia wedlug zadanego rysunku technicznego (np. wykonanie bla-
chy piekarniczej, formy do pieczenia)
Zadanie to obejmuje nastepujace czynnosci:
- pobranie zlecenia na wykonanie zadania, zapoznanie si¢ z treScig zadania i dokumentacja,
analiza rysunku technicznego, dobranie do zadania odpowiedniego urzadzenia;
- zapoznanie si¢ z przepisami bhp i1 ppoz. danego stanowiska pracy;
- zapoznanie si¢ z instrukcja obstugi urzadzenia i dokumentacja techniczno-ruchowa wia-
sciwa dla danego urzadzenia,;
- zapoznanie si¢ z instrukcjami pracy;
- sprawdzenie stanu technicznego urzadzenia;
- pobranie wyposazenia dodatkowego i jego wlasciwe zamontowanie na urzadzeniu, doko-
nanie wlasciwego ustawienia maszyny, dobranie odpowiednich parametrow pracy urza-

dzenia;
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pobranie z magazynu potwyrobow do obrobki ze zwroceniem szczegdlnej uwagi na obieg
dokumentacji;
odpowiednie, bezpieczne rozlokowanie potwyroboéw na stanowisku pracy;
wybor programu operacji i jego aktywacja (na panelu sterowania);
samodzielne wykonanie odpowiedniej operacji gigcia wedlug zadanych parametrow dla
jednego wyrobu;
dokonanie kontroli poprawno$ci wykonania operacji gigcia, zgodnosci wymiarowych
i geometrycznych elementu;
powtorzenie operacji gigcia wedlug powyzszego harmonogramu (schematu, kolejnosci)
dla zadanej ilo$ci elementow, zwracajac uwage na porzadek na stanowiska pracy oraz
bezpieczne obstugiwanie urzadzenia;
ocena jakosci wykonanego wyrobu;
zdemontowanie dodatkowego wyposazenia urzadzenia, uporzadkowanie stanowiska pra-
cy;
rozliczenie zlecenia z odpowiednim pracownikiem (kontroli, nadzoru).

Warunki pracy:

maszyna do gigcia blach, sterowana numerycznie;

komplet wyposazenia dodatkowego maszyny;

narzedzia kontrolno-pomiarowe;

dokumentacja techniczno-ruchowa maszyny;

instrukcja pracy;

odpowiednie oprogramowanie maszyny sterowanej numerycznie;

pojemniki (paleta) na pétwyroby 1 wyroby gotowe.

Rezultaty pracy:

znajomos¢ dokumentacji techniczno-ruchowej maszyny;
znajomo$¢ oprogramowania maszyny do gi¢cia sterowanej numerycznie;
znajomosc¢ zasad procesu giecia na maszynie sterowanej numerycznie;

samodzielne wykonanie operacji gi¢gcia na maszynie sterowanej numerycznie.

Zadanie 2.

Wykonywanie réznych operacji obrobkowych na tokarce uniwersalnej klowej

Zadanie to obejmuje nastgpujace czynnosci:
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pobranie zlecenia na wykonanie zadania, zapoznanie si¢ z trescig zadania i dokumentacja,
analiza rysunku technicznego;
zapoznanie si¢ z przepisami bhp i ppoz. obowigzujacymi na stanowisku tokarskim;
zapoznanie si¢ z instrukcjg obstugi tokarki i dokumentacja techniczno-ruchowa;
zapoznanie si¢ z instrukcjami pracy;
sprawdzenie stanu technicznego urzadzenia;
pobranie z magazynu odpowiedniej ilo$ci materiatu do obrobki ze zwrdceniem szczegodl-
nej uwagi na obieg dokumentacji;
dobranie odpowiednich nozy tokarskich, dokonanie wlasciwego ustawienia maszyny, do-
branie odpowiednich parametréw pracy;
samodzielne wykonywanie operacji tokarskich,;
dokonanie kontroli poprawnosci wykonania operacji tokarskich, zgodnosci wymiarowych
i geometrycznych elementu;
ocena jakosci wykonanego wyrobu;
uporzadkowanie stanowiska pracy;

rozliczenie zlecenia z odpowiednim pracownikiem (kontroli, nadzoru).

Warunki pracy:

tokarka uniwersalna ktowa;

wyposazenie dodatkowe;

noze tokarskie;

narzedzia monterskie;

narzg¢dzia kontrolno-pomiarowe;
dokumentacja techniczno-ruchowa tokarki;

instrukcje pracy.

Rezultaty pracy:
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znajomos¢ dokumentacji techniczno-ruchowej maszyny;

znajomo$¢ zasad doboru narzedzi 1 oprzyrzagdowania oraz parametréw skrawania na to-
karce,

samodzielna obstuga i praca na tokarce;

samodzielne wykonanie operacji zgodnie z rysunkami zlecenia;

umiejetnos¢ oceny jakosci wykonanego zadania.
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Zadanie 3.

Wykonywanie roznych operacji obrobkowych na tokarce sterowanej numerycznie

Zadanie to obejmuje nastepujace czynnosci:

pobranie zlecenia na wykonanie zadania, zapoznanie si¢ z trescig zadania i dokumentacja,
analiza rysunku technicznego, dobranie do zadania odpowiedniego urzadzenia;
zapoznanie si¢ z przepisami bhp i ppoz. danego stanowiska pracy;

zapoznanie si¢ z instrukcja obstugi tokarki CNC i dokumentacja techniczno-ruchows;
zapoznanie si¢ z instrukcjami pracy;

sprawdzenie stanu technicznego urzadzenia;

pobranie odpowiedniego wyposazenia dodatkowego i jego wlasciwe zamontowanie na
urzadzeniu;

dokonanie wlasciwego ustawienia maszyny, dobranie odpowiednich parametrow pracy
urzadzenia;

pobranie z magazynu odpowiedniej ilosci potwyrobow do obrobki ze zwroceniem szcze-
g0lnej uwagi na obieg dokumentacji;

odpowiednie, bezpieczne rozlokowanie pétwyroboéw na stanowisku pracy;

wybor programu operacji i jego aktywacja (na panelu sterowania);

samodzielne wykonanie odpowiednich operacji tokarskich dla jednego wyrobu;
dokonanie kontroli poprawno$ci wykonania, zgodnos$ci wymiarowych i geometrycznych
elementu;

powtdrzenie operacji obrobkowych dla zadanej ilosci elementow, zwracajac uwage na
porzadek na stanowiska pracy oraz bezpieczne obstugiwanie urzadzenia;

ocena jakos$ci wykonanego zadania;

zdemontowanie dodatkowego wyposazenia urzadzenia, uporzagdkowanie stanowiska pra-
cy;

rozliczenie zlecenia z odpowiednim pracownikiem (kontroli, nadzoru).

Warunki pracy:

2,
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tokarka sterowana numerycznie, np.. MAZAK model OUICK TURN NEXUS 200-II
MS, MAZAK model OUICJ TURN NEXUS 250-11 MS lub inna;

komplet wyposazenia dodatkowego maszyny;

dokumentacja techniczno-ruchowa maszyny;

odpowiednie oprogramowanie tokarki sterowanej numerycznie;
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- pojemniki (paleta) na potwyroby i wyroby gotowe;
- instrukcje pracy.
Rezultaty pracy:
- znajomos¢ dokumentacji techniczno-ruchowe;j i obstugi tokarki CNC;
- umiejetnos¢ wlasciwego ustawienia maszyny;
- dobranie odpowiednich parametrow pracy maszyny;
- umiejetnos¢ samodzielnego wykonania operacji na tokarce CNC wg zlecenia;

- umiejetnos¢ oceny jakosci wykonanego zadania.

Zadanie 4.
Wiercenie otworéw na wiertarkach ogolnego przeznaczenia (stolowych, kadtubowych,
promieniowych)
Zadanie to obejmuje nastgpujace czynnosci:
- pobranie zlecenia na wykonanie zadania, zapoznanie si¢ z trescig zadania i dokumentacja,
analiza rysunku technicznego;
- zapoznanie si¢ z przepisami bhp i ppoz. obowigzujgcymi na stanowisku wiertarskim;
- zapoznanie si¢ z instrukcja obstugi wiertarki i dokumentacjg techniczno-ruchowa;
- zapoznanie si¢ z instrukcjami pracy;
- sprawdzenie stanu technicznego wiertarki;
- pobranie z magazynu odpowiedniej ilo$ci materiatu do obrobki ze zwroceniem szczegol-
nej uwagi na obieg dokumentacji;
- pobranie odpowiednich wiertel i oprzyrzadowania mocujacego potwyroby, dokonanie
wlasciwego ustawienia maszyny, dobranie odpowiednich parametréw pracy;
- samodzielne wykonywanie odpowiednich operacji wiertarskich;
- dokonanie kontroli poprawnosci wykonania operacji wiertarskich;
- ocena jakos$ci wykonanego wyrobu;
- uporzadkowanie stanowiska pracy;
- rozliczenie zlecenia z odpowiednim pracownikiem (kontroli, nadzoru).
Warunki pracy:
- wiertarka ogolnego przeznaczenia;
- wyposazenie dodatkowe;

- wiertla;
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- narzedzia monterskie;
- narzedzia kontrolno-pomiarowe;
- dokumentacja techniczno-ruchowa wiertarki;
- instrukcje pracy.
Rezultaty pracy:
- znajomo$¢ instrukceji obstugi wiertarki i dokumentacji techniczno-ruchoweyj;
- umiejetno$¢ dokonywania wihasciwego ustawienia maszyny;
- umiejetnos¢ dobrania odpowiednich parametrow pracy;
- samodzielne wykonywanie operacji wiertarskich;
- samodzielna ocena wykonania operacji wiertarskich;

- umiejetnos¢ oceny jakosci wykonanego zadania.

Zadanie 5.
Mechaniczne ciecie blach (stalowych, aluminiowych) na zadane wymiarowo formaty
Zadanie to obejmuje nastepujace czynnosci:
- pobranie zlecenia na wykonanie zadania, zapoznanie si¢ z trescig zadania i dokumentacja,
analiza rysunku technicznego;
- zapoznanie si¢ z przepisami bhp i ppoz. obowigzujagcymi na stanowisku do cigcia;
- zapoznanie si¢ z instrukcja obslugi nozyc gilotynowych 1 dokumentacja techniczno-
ruchows;
- zapoznanie si¢ z instrukcja pracy;
- sprawdzenie stanu technicznego nozyc gilotynowych;
- pobranie z magazynu odpowiedniej ilosci blach do obrobki ze zwrdceniem szczegdlnej
uwagi na obieg dokumentacji;
- ustawienie zderzakow gilotyny na zadany wymiar cigtego formatu;
- rgczne pobranie materiatu z palety oraz ustawienie we wlasciwej pozycji;
- uruchomienie gilotyny (przyciskiem recznym lub pedatem noznym) 1 obserwacja prze-
biegu procesu cigcia;
- ocena jakos$ci wykonanego wyrobu;
- uporzadkowanie stanowiska pracy;

- rozliczenie zlecenia z odpowiednim pracownikiem (kontroli, nadzoru).
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Warunki pracy:

nozyce gilotynowe;

narzg¢dzia monterskie;

narzg¢dzia pomiarowe;

palety na materiat;

dokumentacja techniczno-ruchowa nozyc gilotynowych;
instrukcja pracy.

Rezultaty pracy:

znajomos¢ instrukcji obstugi nozyc gilotynowych i dokumentacji techniczno — ruchowej;
samodzielne ustawienie zderzakoéw gilotyny na zadany wymiar cigtego formatu;
samodzielne uruchomienie i obstugiwanie gilotyny;

umiejetnos¢ dokonania oceny jakosci wykonanego zadania.

Zadanie 6.

Wykonywanie operacji ciegcia materialow na maszynach sterowanych numerycznie:

maszynach do ci¢cia strumieniem wody lub ci¢cia laserowego

Zadanie to obejmuje nastepujace czynnosci:

2,
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pobranie zlecenia na wykonanie zadania, zapoznanie si¢ z tre$cig zadania 1 dokumentacja,
analiza rysunku technicznego;

zapoznanie si¢ z przepisami bhp i ppoz. obowigzujacymi na stanowisku do cigcia;
zapoznanie si¢ z instrukcja obslugi maszyny do cigcia i dokumentacja techniczno-
ruchows;

zapoznanie si¢ z instrukcjami pracy;

sprawdzenie stanu technicznego maszyny do cigcia;

pobranie z magazynu materiatu do obrobki ze zwrdceniem szczegdlnej uwagi na obieg
dokumentacji;

reczne pobranie materiatu z palety oraz ustawienie i zamocowanie we wlasciwej pozycji;
wybor programu operacji i jego aktywacja (na panelu sterowania);

obserwacja przebiegu procesu cigcia;

ocena jakos$ci wykonanego zadania;

uporzadkowanie stanowiska pracy;

rozliczenie zlecenia z odpowiednim pracownikiem (kontroli, nadzoru).
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Warunki pracy:

maszyny do cigcia strumieniem wody lub cigcia laserowego;
narzg¢dzia monterskie;

narzg¢dzia kontrolno-pomiarowe;

palety na materiat;

dokumentacja techniczno-ruchowa maszyny do cigcia;

instrukcje pracy.

Rezultaty pracy:

znajomos¢ instrukcji obstugi maszyny do cigcia i jej dokumentacji techniczno-ruchowej;
umiejetnos¢ aktywacji wybranego programu operacji (na panelu sterowania);
samodzielna realizacja przebiegu procesu cigcia;

umiejetnos¢ dokonania oceny jakosci wykonanego zadania.

Zadanie 7.

Demontaz i montaz polaczen ksztaltowych (wpustowych, wielowypustowych, kotkowych,

sworzniowych)

Zadanie to obejmuje nastepujace czynnosci:
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pobranie zlecenia na wykonanie zadania, zapoznanie si¢ z tre$cig zadania
I dokumentacjg;

zapoznanie si¢ z przepisami bhp i ppoz. obowigzujacymi na stanowisku pracy;
zapoznanie si¢ z DTR maszyny lub urzadzenia;

mycie lub czyszczenie demontowanego zespotu maszyny 1 jego ogledziny zewnetrzne;
pobranie odpowiednich narzedzi monterskich i kontrolno-pomiarowych;

demontaz zespotu maszyny na cz¢sci, w tym demontaz okreslonych rodzajéw potaczen
ksztattowych;

mycie czgsci 1 ich weryfikacja;

wymiana okreslonych cz¢sci na nowe;

montaz wszystkich czgsci w zespdl, w tym montaz okre$lonych rodzajow potaczen
ksztattowych;

kontrola jako$ci montazu i poprawnosci dziatania zespotu;

zwrot wszystkich narzedzi, uporzagdkowanie stanowiska pracy;

rozliczenie zlecenia z odpowiednim pracownikiem (kontroli, nadzoru).
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Warunki pracy:

- zesp6Ol maszyny lub urzadzenia do naprawy;

- urzadzenie do mycia czesci;

- narzedzia monterskie i kontrolno-pomiarowe;

- pojemniki na czesci;

- dokumentacja techniczno-ruchowa maszyny.
Rezultaty pracy:

- prawidtowe wykonanie demontazu zespotu maszyny na czgsci;

umiejetnos¢ dokonania poprawnej weryfikacji czesci,

prawidlowe wykonanie montazu wszystkich czesci w zespot;

umiejetnos¢ dokonania kontroli jako$ci montazu i poprawnos$ci dziatania zespotu.

Zadanie 8.
Demontaz i montaz polaczen gwintowych
Zadanie to obejmuje nastepujace czynnosci:
- pobranie =zlecenia na wykonanie zadania, zapoznanie si¢ z treScig zadania
i dokumentacja;
zapoznanie si¢ z przepisami bhp i ppoz. obowigzujacymi na stanowisku pracy;
- mycie lub czyszczenie demontowanego zespotu maszyny i jego ogledziny zewnetrzne;
- pobranie odpowiednich narzedzi monterskich i kontrolno-pomiarowych;
- demontaz zespotu maszyny na cz¢sci, w tym demontaz okreslonych rodzajow potaczen
gwintowych;
- mycie czgsci 1 ich weryfikacja;
- wymiana okreslonych cze$ci na nowe;
- montaz wszystkich czgéci w zespol, w tym montaz okreslonych rodzajow polaczen gwin-
towych;
- kontrola jako$ci montazu i poprawnosci dziatania zespotu;

- zwrot wszystkich narzedzi, uporzadkowanie stanowiska pracy;

rozliczenie zlecenia z odpowiednim pracownikiem (kontroli, nadzoru).
Warunki pracy:
- zespol maszyny lub urzadzenia do naprawy;

- urzadzenie do mycia czg$ci;
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- narzg¢dzia monterskie 1 kontrolno-pomiarowe;
- pojemniki na czg¢sci;
- dokumentacja techniczno-ruchowa maszyny.
Rezultaty pracy:
- umiejetnos¢ demontazu okreslonych rodzajow potaczen gwintowych;
- umiejetno$¢ dokonania poprawnej weryfikacji czgsci;
- umiej¢tnos¢ montazu wszystkich czegsci w zespdt, w tym montazu okreslonych rodzajow
potaczen gwintowych;

- umiejetnos¢ dokonania kontroli jako$ci montazu i poprawnosci dziatania zespotu.

Zadanie 9.
Wykonywanie obrébki otworéw za pomoca rozwiercania
Zadanie to obejmuje nastepujace czynnosci:
- pobranie zlecenia na wykonanie zadania, zapoznanie si¢ z trescig zadania i dokumentacja,
analiza rysunku technicznego;
- zapoznanie si¢ z przepisami bhp i1 ppoz. obowigzujacymi na stanowisku pracy;
- zapoznanie si¢ z instrukcja pracy;
- pobranie odpowiednich rozwiertakéw, narzedzi monterskich i kontrolno-pomiarowych;
- wykonanie wymaganych pomiarow regenerowanego elementu;
- zamontowanie regenerowanego elementu na obrabiarce (np. wiertarce promieniowej lub
tokarce);
- zamocowanie rozwiertaka;
- dobranie i ustawienie odpowiednich parametrow procesu lub narzedzia;
- wykonanie procesu rozwiercania na odpowiedni wymiar;
- kontrola jako$ci wykonania (np. chropowatosci, wymiaréw);
- zwrot wszystkich narzedzi, uporzadkowanie stanowiska pracy;
- rozliczenie zlecenia z odpowiednim pracownikiem (kontroli, nadzoru).

Warunki pracy:

obrabiarka (np. wiertarka promieniowa, tokarka);

rozwiertaki;

narzedzia monterskie i kontrolno-pomiarowe;

pojemnik na czgs$ci;
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- dokumentacja techniczno-ruchowa maszyny;
- instrukcja pracy.
Rezultaty pracy:

- umiejetnos¢ dobrania odpowiednich rozwiertakdéw, narzedzi monterskich 1 kontrolno-
pomiarowych;

- umiej¢tno$¢ wykonania odpowiednich pomiarow regenerowanego elementu;

- umiejetno$¢ zamontowania regenerowanego elementu na obrabiarce (np. wiertarce pro-
mieniowej lub tokarce);

- umiejetno$¢ wykonania procesu rozwiercania na odpowiedni wymiar;

- umiejetnos¢ kontroli jako$ci wykonania (np. chropowatosci, wymiarow);

- umiej¢tno$é rozliczenia zlecenia z odpowiednim pracownikiem (kontroli, nadzoru).

Zadanie 10.
Szlifowanie walkéw, otworéw i powierzchni ptaskich
Zadanie to obejmuje nastgpujace czynnosci:
- pobranie zlecenia na wykonanie zadania, zapoznanie sig¢ z trescig zadania i dokumentacja,
analiza rysunku technicznego;
- zapoznanie si¢ z przepisami bhp i ppoz. obowigzujacymi na stanowisku szlifierskim;
- zapoznanie si¢ z instrukcjg obstugi szlifierki 1 dokumentacjg techniczno-ruchowa;
- zapoznanie si¢ z instrukcjami pracy;
- sprawdzenie stanu technicznego urzadzenia;
- pobranie z magazynu odpowiedniej ilo$ci materiatu do obrobki ze zwroceniem szczegol-
nej uwagi na obieg dokumentacji;
- dokonanie wtasciwego ustawienia maszyny, dobranie odpowiednich parametréw pracy;
- samodzielne wykonywanie odpowiednich operacji szlifierskich;
- kontrola poprawnos$ci wykonania operacji szlifierskich, zgodnosci wymiarowych elemen-
tu;
- ocena jakos$ci wykonanego wyrobu;
- uporzadkowanie stanowiska pracy,
- rozliczenie zlecenia z odpowiednim pracownikiem (kontroli, nadzoru).
Warunki pracy:

- szlifierka ktowa do watkéw, szlifierka do otwordw, szlifierka do plaszczyzn;
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- wyposazenie dodatkowe;
- tarcze szlifierskie;
- narzedzia kontrolno-pomiarowe;
- dokumentacja techniczno-ruchowa szlifierki;
- instrukcja pracy.

Rezultaty pracy:

umigeje¢tnos¢ dobrania odpowiednich tarcz szlifierskich do zadania, narzg¢dzi monterskich
i kontrolno-pomiarowych;

- umiejetno$¢ samodzielnego wykonania procesu szlifowania na odpowiedni wymiar;

- umiejetnos¢ dokonania kontroli jakosci wykonania (np. chropowato$ci, wymiarow);

- umiej¢tnosé rozliczenia zlecenia z odpowiednim pracownikiem (kontroli, nadzoru).
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