Zalgcznik nr 1

PROGRAM PRAKTYKI ZAWODOWEJ

opracowany na podstawie Programu nauczania
TM/311504/KP/19/20 dla zawodu:

TECHNIK MECHANIK 311504
PODSTAWA PROGRAMOWA 2019

Klasa III — 4 tygodnie /20 dni/ 6 godz. dziennie. Razem 120 godzin.

Cele ogolne (klasa II1 i IV)

Doskonalenie i poglebianie umiejetnosci uksztattowanych na zajeciach teoretycznych i praktycznych.
Uzytkowanie obrabiarek skrawajacych.

Organizowanie i nadzorowanie proceséw produkcji maszyn i urzadzen.

Zapoznanie ze strukturg organizacyjna przedsigbiorstwa.

Zapoznanie z systemem zarzadzania przedsi¢gbiorstwem.

Ukazanie rzeczywistych warunkoéw przysziej pracy zawodowej.

Funkcjonowanie w zaktadzie pracy.

Poznanie obowigzkéw zwigzanych z praktyczng pracg zawodowa.

Wdrazanie do samoksztalcenia i rozwoju zainteresowan technicznych.
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0. Rozwijanie i ksztattowanie kompetencji personalno-spotecznych.



Cele operacyjne (klasa II1i IV)
Uczen potrafi:
1) stosowac $rodki ochrony indywidualnej podczas wykonywania prac,
2) organizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z obowigzujacymi wymaganiami ergonomii, przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony

srodowiska,

w

wykona¢ szkice i rysunki techniczne czg¢sci maszyn zgodnie z obowigzujacymi normami i zasadami,

N

dobiera¢ narzgdzia skrawajace do wykonania obrobki r¢cznej,

O

wykona¢ na podstawie rysunku wykonawczego czgsci maszyn za pomocg roznych operacji obrobki rgcznej,

(22}

dobiera¢ przyrzady i narzedzia pomiarowe do wykonywania pomiaréw obrabianych czg¢$ci maszyn,

~

wykonywac pomiary obrabianych czg¢éci maszyn,

o

odczytywac i zinterpretowac rysunek ztozeniowy,

O

)
)
)
)
)
)
) odczytywac i zinterpretowaé schemat montazu zespotu lub wyrobu,
10) przygotowaé czesci do montazu,

11) dobiera¢ narzedzia do wykonania montazu,
12) dobiera¢ technike wykonania montazu,

13) wykonywa¢ montaz zespotu lub wyrobu z gotowych czesci,

14) ocenia¢ stan techniczny uszkodzonego zespotu lub wyrobu,

15) wykonywaé demontaz uszkodzonego zespotu lub wyrobu, dorobi¢ uszkodzone czescei,

16) sprawdzac i oceni¢ jako$¢ wykonanego montazu,

17) wykonywac szkic i rysunek wykonawczy czesci klasy watek i klasy tarcza zgodnie z obowigzujagcymi normami i zasadami,
18
19
20) dobiera¢ przyrzady i narzgdzia pomiarowe do wykonywania pomiaréw obrabianych na tokarce czg¢sci maszyn,

1

wykonywac na podstawie rysunku wykonawczego obrobke czesci na tokarce,

N

wykonywac¢ pomiary obrabianych cz¢$ci maszyn,

)
)
)
)
)
) dobiera¢ narzedzia skrawajgce parametry skrawania do wykonania na tokarce obrobki powierzchni walcowych zewnetrznych i wewnetrznych oraz czotowych,
)
)
)
22) ocenia¢ poprawnos¢ i jako$¢ wykonanej obrobki czesei,

)

23) wykonywac¢ szkice i rysunki wykonawcze czgéci klasy korpus zgodnie z obowigzujacymi normami i zasadami,



24) dobiera¢ frez i parametry skrawania do wykonania obrobki powierzchni ptaskich na frezarce uniwersalnej,

25) dobiera¢ frez lub zespot frezow oraz parametry skrawania do wykonania obrobki powierzchni ksztattowych na frezarce uniwersalne;j,
6
27

N

wykonywa¢ na podstawie rysunku wykonawczego obrobke czesci na frezarce uniwersalnej,
dobiera¢ przyrzady i narzedzia pomiarowe do wykonywania pomiaréw obrabianych czesci maszyn na frezarce,

28) dobiera¢ frez, parametry skrawania i ustawi¢ frezarke do obrobki cze$ci maszyn z zastosowaniem podzielnicy,

N

9) wykonywac frezowanie czg$ci maszyn z zastosowaniem podzielnicy,
30) dobieraé przyrzady i narzedzia pomiarowe do wykonania pomiar6w obrabianych na frezarce z zastosowaniem podzielnicy czesSci maszyn,

31) ustawia¢ frezarkg obwiedniowa do frezowania zebow prostych kota zgbatego walcowego,

w

)
)
)
)
)
)
)
)
2) wykonywaé obrobke zgbdw kota zgbatego walcowego na frezarce obwiedniowej,
33) dobieraé przyrzady i narzgdzia pomiarowe do wykonywania pomiaréw obrabianych na frezarce obwiedniowej kot zgbatych,
4)
35)
36) wykonywac¢ na podstawie rysunku wykonawczego obrobke czesci na szlifierce do watkow,
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)

w

wykona¢ pomiar obrabianych na frezarce obwiedniowej czgsci maszyn,

dobiera¢ §ciernicg i parametry skrawania do wykonania na szlifierce obrobki powierzchni walcowych i ptaszczyzn,

37
38

39) dobierac $ciernice, parametry skrawania i ustawi¢ szlifierke do szlifowania watkéw wielowypustowych lub innych czgéci maszyn metoda ksztattowa,

wykonywac na podstawie rysunku wykonawczego obrobke czesci na szlifierce do ptaszczyzn,

dobiera¢ przyrzady i narz¢dzia pomiarowe do wykonywania pomiardw obrobionych na szlifierkach czg¢sci maszyn,

40) wykonywac¢ szlifowanie czg$ci maszyn metodg ksztattowa,

41) dobiera¢ przyrzady i narzedzia pomiarowe do wykonywania pomiaréw obrobionych na szlifierkach czesci maszyn,

N

2
3

44) rozr6zniaé podprogramy i cykle obrobkowe wystepujace w programach obrobki i uktadach sterowania obrabiarek sterowanych numerycznie,

wykonywac pomiary obrobionych na szlifierkach czg¢éci maszyn,

N

rozpozna¢ punkty charakterystyczne obrabiarek sterowanych numerycznie,

N

5
46

47) odczytywaé z dokumentacji technologicznej oznaczenia i dane do nastawienia obrabiarki sterowanej numerycznie,

opracowac plan obrébki elementu na obrabiarke sterowang numerycznie,

sporzadza¢ program obrobki cze¢sci maszynowej,

48
49

wykonywa¢ szkic i rysunek wykonawczy cze$ci obrabianych na obrabiarkach sterowanych numerycznie zgodnie z obowigzujagcymi normami i zasadami,

sporzadza¢ program obrobki czgéci na obrabiarce sterowanej numerycznie,



50

dobiera¢ i zamocowac¢ oprawki i narz¢dzia skrawajace w gniazdach narz¢dziowych lub umieéci¢ w magazynie narz¢dziowym obrabiarki sterowanej numerycznie,

51) ustala¢ i wprowadzi¢ przed uruchomieniem programu obrobki do sterownika obrabiarki sterowanej numerycznie wartosci korekcyjne narzedzi skrawajacych,

[@)]

53

2) wykonac¢ na obrabiarce operacje obrobki skrawaniem,

dokona¢ wymiany ostrza w przypadku nadmiernego zuzycia lub uszkodzenia,

54) dobra¢ przyrzady i narzedzia pomiarowe do wykonywania pomiaréw obrobionych czg¢sci maszyn,

55) przeprowadzi¢ korekte wynikow obrobki na obrabiarce sterowanej numerycznie,

56
57

przeprowadzaé diagnostyke narz¢dzia metodg laserowg na tokarko-frezarce,

opracowac¢ system monitorowania procesu i narzgdzia na podstawie zadanych parametrow obrobki,

59) odczytywac i interpretowa¢ dokumentacje procesu technologicznego montazu cze$ci maszyn w zespoty i gotowe wyroby,

60

o O O

dobiera¢ techniki i metody do wytwarzania czg¢sci maszyn i urzadzen,

3) zaplanowac i przeprowadzi¢ kontrolg stanu technicznego narzedzi,

64) okresli¢ zakres i terminy przegladéw i napraw maszyn i urzadzen,

1) zaplanowac i przeprowadzi¢ kontrole parametréw jakoSciowych procesow wytwarzania czg¢§ci maszyn i urzadzen,

)
)
)
)
)
)
)
)
58) odczytywacd i interpretowaé¢ dokumentacj¢ procesu technologicznego obrobki cze$ci maszyn,

)
)
)

2) zaplanowac i przeprowadzi¢ kontrolg¢ wydajnosci procesu wytwarzania cze$ci maszyn i urzadzen,
)
)
)

65) planowac proces obstugiwania technicznego maszyn i urzadzen wykorzystywanych w procesach montazu i obrobki czgéci maszyn i urzadzen.

MATERIAL NAUCZANIA - PRAKTYKA ZAWODOWA

Tematy Wymagania programowe Uwagi o
jednostek realizacji
metodycznych Podstawowe Ponadpodstawowe Etap
Uczen potrafi: Uczen potrafi: realizacji
1.0brébka stosowac srodki ochrony indywidualnej podczas wykonywania oceni¢ stan techniczny uszkodzonego zespotu lub wyrobu Klasa III

regczna i montaz
cze¢$ci maszyn

prac $lusarskich i montazowych

zorganizowac stanowisko pracy zgodnie z obowigzujacymi
wymaganiami ergonomii, przepisami bezpieczenstwa i higieny
pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
wykona¢ szkice i rysunki techniczne cz¢sci maszyn zgodnie z

wykona¢ demontaz uszkodzonego zespotu lub wyrobu, dorobi¢
uszkodzone czesci

wykona¢ montaz zespotu lub wyrobu z zastosowaniem
dorobionych czgsci




obowigzujacymi normami i zasadami

dobra¢ narzedzia skrawajace do wykonania obrobki recznej
wykona¢ na podstawie rysunku wykonawczego czg¢sci maszyn za
pomoca roznych operacji obrobki rgcznej

dobrac¢ przyrzady i narzgdzia pomiarowe do wykonywania
pomiaréw obrabianych czg¢$ci maszyn

wykona¢ pomiary obrabianych cze$ci maszyn

odczytad i zinterpretowaé rysunek ztozeniowy

odczytaé i zinterpretowa¢ schemat montazu zespotu wyrobu
przygotowac czgéci do montazu

dobra¢ narzedzia do wykonania montazu

dobrac¢ technik¢ wykonania montazu

wykona¢ montaz zespotu lub wyrobu z gotowych czesci
sprawdzi¢ i oceni¢ jako§¢ wykonanego montazu

2.Praca stosowac srodki ochrony indywidualnej podczas wykonywania dobra¢ no6z i ustawi¢ tokarke do toczenia gwintu
(obrobka czesci prac na tokarkach wykona¢ gwint metryczny lub calowy metoda toczenia
maszyn) na zorganizowac¢ stanowisko pracy zgodnie z obowigzujacymi dobra¢ narzedzia do pomiaru gwintu
tokarkach wymaganiami ergonomii, przepisami bezpieczenstwa i higieny wykona¢ pomiar toczonego gwintu
pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska zamocowa¢ przedmiot do obrobki w uchwycie czteroszczgkowym
wykona¢ szkic i rysunek wykonawczy czgséci klasy watek i klasy dobra¢ no6z i ustawi¢ tokarke do toczenia stozka zewngtrznego lub
tarcza zgodnie z obowigzujacymi normami i zasadami wewngetrznego
dobra¢ narze¢dzia skrawajace i parametry skrawania do wykonania
na tokarce obrobki powierzchni walcowych zewnetrznych i
wewngetrznych oraz czolowych
wykona¢ na podstawie rysunku wykonawczego obrobke czesci na
tokarce
dobra¢ przyrzady i narzgdzia pomiarowe do wykonywania
pomiaréw obrobionych na tokarce czgsci maszyn
wykona¢ pomiary obrabianych cze$ci maszyn
oceni¢ poprawnos$¢ i jako$¢ wykonanej obrobki czesci
3.Praca stosowac srodki ochrony indywidualnej podczas wykonywania dobrac¢ frez, parametry skrawania i ustawi¢ frezarkg do obrobki
(obrobka czesei obrobki na frezarkach czgéci maszyn z zastosowaniem podzielnicy
maszyn) na zorganizowac stanowisko pracy zgodnie z obowigzujacymi wykona¢ frezowanie czg¢sci maszyn z zastosowaniem podzielnicy
frezarkach wymaganiami ergonomii, przepisami bezpieczenstwa i higieny ustawi¢ frezarke obwiedniowg do frezowania zgbow prostych kota

pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
wykona¢ szkice i rysunki wykonawcze cze¢sci klasy korpus
zgodnie z obowiazujacymi normami i zasadami

dobra¢ frez i parametry skrawania do wykonania obrobki

zgbatego walcowego

wykona¢ obrobke zebow kota zgbatego walcowego na frezarce
obwiedniowej

dobra¢ przyrzady i narzedzia pomiarowe do wykonywania




powierzchni ptaskich na frezarce uniwersalne;j

dobra¢ frez lub zespot frezow oraz parametry skrawania do
wykonania obrobki powierzchni ksztattowych na frezarce
uniwersalnej

wykona¢ na podstawie rysunku wykonawczego obrobke czesci na
frezarce uniwersalnej

dobrac¢ przyrzady i narzgdzia pomiarowe do wykonywania
pomiaréw obrabianych czg¢$ci maszyn na frezarce

wykona¢ pomiary obrabianych cze$ci maszyn

oceni¢ poprawno$c¢ i jakos¢ wykonanej obrobki czgsci

pomiaréw obrabianych na frezarce obwiedniowej kot zgbatych
wykona¢ pomiar obrabianych na frezarce obwiedniowej czesci
maszyn

oceni¢ poprawnos$¢ i jako$¢ wykonanej obrobki czesci

4. Praca
(obrobka czesci
maszyn) na
szlifierkach

stosowac srodki ochrony indywidualnej podczas wykonywania
prac na szlifierkach

zorganizowac stanowisko pracy zgodnie z obowigzujacymi
wymaganiami ergonomii, przepisami bezpieczenstwa i higieny
pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska

wykona¢ szkic i rysunek wykonawczy czgsci szlifowanych
zgodnie z obowigzujgcymi normami i zasadami

dobra¢ §ciernice i parametry skrawania do wykonania na
szlifierce obrobki powierzchni walcowych i ptaszczyzn

wykona¢ na podstawie rysunku wykonawczego obrobke czesci na
szlifierce do watkow

wykona¢ na podstawie rysunku wykonawczego obrobke czesci na
szlifierce do ptaszczyzn

dobra¢ przyrzady i narzedzia pomiarowe do wykonywania
pomiaréw obrobionych na szlifierkach czg¢sci maszyn

wykona¢ pomiary obrobionych na szlifierkach czg¢sci maszyn
oceni¢ poprawnos$¢ i jako$¢ wykonanej obrobki czesci

dobrac¢ $ciernicg, parametry skrawania i ustawic¢ szlifierk¢ do
szlifowania watkow wielowypustowych lub innych czgsci maszyn
metodg ksztaltowsa

wykona¢ szlifowanie cze$ci maszyn metoda ksztaltows

dobra¢ przyrzady i narzgdzia pomiarowe do wykonywania
pomiaréw obrobionych czgsci maszyn

wykona¢ pomiary obrobionych czgsci maszyn

oceni¢ poprawnos$¢ i jako$¢ wykonanej obrobki czesci

5.Przygotowanie
do pracy na
obrabiarkach
sterowanych
numerycznie
(CNO)

stosowac §rodki ochrony indywidualnej podczas wykonywania
prac na obrabiarkach sterowanych numerycznie

zorganizowac¢ stanowisko pracy zgodnie z obowigzujacymi
wymaganiami ergonomii, przepisami bezpieczenstwa i higieny
pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
rozpozna¢ punkty charakterystyczne obrabiarek sterowanych
numerycznie

rozrozni¢ podprogramy i cykle obrobkowe wystgpujace w
programach obrobki i uktadach sterowania obrabiarek
sterowanych numerycznie

opracowac plan obrobki elementu na obrabiarke sterowang




numerycznie

sporzadzi¢ program obrdbki czgsci maszynowej

odczyta¢ z dokumentacji technologicznej oznaczenia i dane do
nastawienia obrabiarki sterowanej numerycznie

6. Kompetencje
personalne i
spoteczne

przestrzegac¢ zasad kultury i etyki

stosowac zasady etykiety w komunikacji z przetozonym i ze
wspotpracownikami w codziennych kontaktach
przestrzegac¢ regut i procedur obowigzujacych

w Srodowisku pracy

planowa¢ wykonanie zadania

szacowac czas 1 budzet zadania

planowa¢ dziatania zgodnie z mozliwo$ciami ich realizacji
dokonywa¢ analizy i oceny podejmowanych dziatan
wykazywac si¢ kreatywnoscia i otwartoscig na zmiany
reagowac elastycznie na nieprzewidywalne sytuacje
ocenia¢ roézne opcje dziatania

wyjasnia¢ znaczenie zmiany w zyciu czlowieka

stosowac techniki radzenia sobie ze stresem

wskazywac najczestsze przyczyny sytuacji stresowych w pracy
zawodowe;j

doskonali¢ umiej¢tnosci zawodowe

opisywaé zestaw umiejetnosci i kompetencji niezbednych w
zawodzie technika mechanika

planowa¢ wlasny rozwoj zawodowy

stosowac¢ zasady komunikacji interpersonalne;j

okresla¢ zasady komunikacji interpersonalne;j

interpretowa¢ mowe ciala w komunikacji

stosowac aktywne metody stuchania

stosowa¢ metody i techniki rozwigzywania problemow
wspotpracowac w zespole

dzieli¢ si¢ zadaniami

angazowac si¢ w realizacj¢ przypisanych zadan
uwzgledniaé opinie innych

organizowac pracg zespolowa




Uwagi o realizacji
Z proponowanej iloSci zadan mozna wybra¢ te, ktére sa mozliwe do wykonania w danym zakladzie.

Praktyka u pracodawcé6w ma na celu zdobycie wiedzy praktycznej, a tym samym zwigkszenie skutecznosci procesu nauczania oraz poglebienie wiadomosci nabytych
w szkole oraz doskonalenie umiejetnosci zawodowych na réznych stanowiskach pracy. Praktyka zawodowa powinna réwniez przygotowaé uczniow do kierowania praca
innych, wyksztalci¢ umiejetnos¢ pracy i wspotdziatania zespole, poczucie odpowiedzialnosci za jakos¢ pracy, poszanowanie mienia, uczciwosé.

Dominujaca metoda ksztatcenia powinna by¢ proba pracy.

Uczniowie odbywajacy praktyke zawodowa zobowiazani sa do prowadzenia dzienniczka praktyk, w ktérym odnotowuja tematy prac i opisy wykonywanych
czynnos$ci. Zapisy powinny by¢ sprawdzone i potwierdzone przez osob¢ prowadzacg praktyke zawodowa.

Sprawdzanie i ocenianie osiagni¢¢ uczniow powinno odbywac si¢ przez caty czas realizacji programu praktyki, na podstawie dotaczonych kryteriow.
Dokonujac oceny pracy uczniéw nalezy uwzglednic:

- przestrzeganie dyscypliny pracy,

- organizacj¢ pracy,

- samodzielno$¢ podczas wykonywania pracy,

- jako$¢ wykonywanej pracy,

- podstawe zawodow3g.

Po zakonczeniu realizacji programu praktyki, osoba prowadzaca praktyke powinna wpisa¢ w dzienniczku praktyk opini¢ o pracy ucznia oraz wystawi¢ ocene
koncowa.

Zakres ocen - celujacy — (6)
bardzo dobry — (5)
dobry — (4)
dostateczny — (3)
dopuszczajacy — (2)
niedostateczny — (1) * réwnoznaczne z niezaliczeniem praktyki



