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- PROGRAM PRAKTYKI ZAWODOWE.J
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\ D 4 TECHNIK MECHANIK

ZESPOL SZKOL TECHNICZNO-ELEKTRONICZNYCH W KALISZU

Praktyka zawodowa realizowana jest w klasie Il i IV w wymiarze 20 dni roboczych (4 tygodnie).

Czas pracy ucznia wynosi 7 godz. dziennie.

Laczny czas trwania praktyki wynosi 280 godz. (140 godzin w klasie Il i 140 godzin w klasie 1V).
Przed przystgpieniem do zaje¢ uczen powinien pozna¢ obowigzujgce przepisy bezpieczenstwa
i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska pracy.

l. Cele ksztatcenia Uczen powinien umiec¢:

1. Scharakteryzowac strukture organizacyjng sekcji technologicznej w firmie.

2. Rozrézniac¢ rodzaje dziatalnosci prowadzonej w firmie.

3. Zorganizowac¢ wiasne stanowisko pracy w zakresie organizacji procesu technologicznego.

4. Dobiera¢ proces technologiczny do danego typu czesci.

5. Okresli¢ sposob testowania zadanego procesu technologicznego.

6. Postugiwac¢ sie gotowymi procesami technologicznymi.

7. Zbiera¢ dane dla tworzenia proceséw technologicznych.

8. Zorganizowa¢ i wykona¢ prace w zakresie ustug technologicznych dla uzytkownikow
i zleceniobiorcow.

9. Zaprojektowacé proste bazy typowych procesow technologicznych na uzytek przedsiebiorstwa.
10. Postuzy¢ sie bazami danych proceséw technologicznych w przedsiebiorstwie.

11. Skorzysta¢ z zasobdéw danych proceséw technologicznych zgromadzonych w Internecie.

Il. Efekty ksztalcenia zgodnie z podstawg programowa ksztalcenia w zawodzie Technik
Mechanik:

e okresSla prawa i obowigzki pracownika oraz pracodawcy w zakresie bezpieczenstwa i higieny pracy
oraz przestrzega zasad BHP. Ponadto stosuje przepisy prawa dotyczgce ochrony przeciwpozarowej
i ochrony srodowiska;

e rozroznia pojecia zwigzane z bezpieczenstwem i higieng pracy, ochrong przeciwpozarowg, ochrona
Srodowiska i ergonomig;

o stosuje srodki ochrony indywidualnej i zbiorowej podczas wykonywania zadan zawodowych;

e przestrzega zasad sporzgdzania rysunku technicznego maszynowego;

¢ wykonuje pomiary warsztatowe;

e postuguje sie dokumentacjg techniczng maszyn i urzadzen oraz przestrzega norm dotyczgcych
rysunku technicznego, czesci maszyn, materiatéw konstrukcyjnych i eksploatacyjnych;

e dobiera narzedzia i przyrzady pomiarowe do montazu i demontazu maszyn i urzgdzen,;

¢ wykonuje prace z zakresu obrobki recznej i maszynowej metali;

¢ rozrdznia ukfady sterowania obrabiarek;



1. Efekty ksztalcenia ujete w kwalifikacji

MEC.05 - uzytkowanie obrabiarek skrawajacych (przygotowanie konwencjonalnych obrabiarek
skrawajgcych do obrébki, wykonywanie obrébki na konwencjonalnych obrabiarkach skrawajgcych,
przygotowywanie obrabiarek sterowanych numerycznie do obrobki, wykonywanie obrébki na
obrabiarkach sterowanych numerycznie), a szczegdlnosci:

e sprawdza dziatanie obrabiarek skrawajgcych zgodnie z dokumentacjg;

» wykonuje operacje obrobki skrawaniem zgodnie z dokumentacjg technologiczna;
e prowadzi kontrole procesu obrébki;

e postuguje sie narzedziami i przyrzgdami pomiarowymi;

¢ wykonuje konserwacje konwencjonalnych obrabiarek skrawajgcych;

¢ wykonuje operacje obrobki skrawaniem na obrabiarkach sterowanych numerycznie;
e przeprowadza kontrole wymiaréw przedmiotéw po zakonczeniu obrobeki;

¢ wykonuje konserwacje obrabiarek sterowanych numerycznie;

¢ dobiera osoby do wykonania przydzielonych zadan;

e kieruje wykonaniem przydzielonych zadan;

e monitoruje i ocenia jako$¢ przydzielonych zadan;

e komunikuje sie ze wspotpracownikami;

e przestrzega zasad kultury i etyki;

¢ przewiduje skutki podejmowanych dziatan;

¢ stosuje techniki radzenia sobie ze stresem,;

¢ przestrzega tajemnicy zawodowej;

¢ ponosi odpowiedzialno$é za podejmowane dziatania;

e negocjuje warunki porozumien;

o wspoétpracuje w zespole.

Kolejnos¢ tresci nauczania wyodrebnionej w trakcie realizacji praktyki zawodowej
Rozpoczecie praktyki/BHP

Przepisy prawne dotyczgce zasad BHP w branzy mechanicznej. Zapoznanie sie z kodeksem pracy
i pojeciem maszyny. Ogdlne wymagania dotyczgce eksploatacji maszyn i narzedzi. Przepisy prawne
dotyczgce ochrony przeciwpozarowej w branzy mechanicznej BHP. Przepisy prawne dotyczgce
ochrony srodowiska w branzy mechanicznej. Barwy i znaki bezpieczenstwa. Dobieranie $rodkow
ochrony indywidualnej do wykonywania prac obrobkowych, montazu i obstugi maszyn i urzadzen.
Wskazywanie konsekwencji naruszenia przepisow i zasad BHP podczas wykonywania obrébki
recznej i maszynowej czesci maszyn.

Dzialy: obrébki recznej, montazu obrabiarek, sprawdzania dziatania obrabiarek skrawajacych,
konserwacji obrabiarek skrawajacych, kontroli jakosci wykonanych prac.

Zapoznanie z organizacjg pracy i zadaniami dziatdbw: obrobki recznej, montazu obrabiarek,
sprawdzania dziatania obrabiarek skrawajgcych, konserwacji obrabiarek skrawajgcych, kontroli
jakosci wykonanych prac. Zapoznanie z dokumentacjg techniczng, zatozeniami produkcyjnymi oraz
organizacyjnymi dziatéw: obrdébki recznej, montazu obrabiarek, sprawdzania dziatania obrabiarek
skrawajgcych, konserwacji obrabiarek skrawajgcych, kontroli jakosci wykonanych prac.



Udziat w wykonywaniu operaciji technologicznych w ramach:

e obrdbki recznej czesci/detalu (przygotowanie pojedynczych czesci do montazu w zespotach
obrabiarek),

e montazu poszczegodlnych czesci w zespotach obrabiarek nizszego rzedu,

e montazu komponentu (maszyny ztozonej jakg jest obrabiarka) z zespotow wyzszego rzedu,

e rozprowadzania instalacji elektrycznej i hydraulicznej (uktady zasilania i sterowania) celem
przygotowania obrabiarki do uruchomienia.

Dziat obrobki skrawaniem i przygotowania obrébki.

Zapoznanie sie z organizacjg i zadaniami dziatu obrébki skrawaniem. Zapoznanie sie z dokumentacjg
dzialu obrébki skrawaniem. Zapoznanie sie z rodzajami prac z zakresu obrébki skrawaniem
wykonywanymi w przedmiotowym dziale.

Udziat w pracach wykonywanych w poszczegdlnych gniazdach dziatu obrébki skrawaniem:

¢ gniazdo tokarek konwencjonalnych i maszyn CNC,

¢ gniazdo frezarek (konwencjonalne i CNC),

¢ gniazdo wytaczarek,

¢ gniazdo frezarek obwiedniowych (nacinanie uzebien kot zebatych),

e gniazdo traserskie,

¢ gniazdo pomiarowe (ugruntowanie dziatan zwigzanych z samokontrolg pracy operatora, wyrywkowa
kontrola detali/sztych prébny).

Dziat techniczno-technologiczny. Jako$¢ procesu produkcyjnego czesci maszyn i urzadzen.

W ramach udziatu mtodziezy w pracach okreslonych powyzej zasadnym jest, z punktu widzenia
realizacji procesu dydaktycznego, wydaje sie przypomnienie, powtorzenie i utrwalenie wiedzy
z zakresu umiejetnosci czytania rysunku technicznego i analizy innej dokumentacji techniczno-
technologiczne;j tj.:

e rysunkéw wykonawczych,
e rysunkow ztozeniowych,
e rysunkéw montazowych.



2. Efekty ksztalcenia ujete w kwalifikaciji

MEC.09 Organizacja i nadzorowanie proceséw produkcji maszyn i urzadzen

Materiat ksztatcenia

W czasie odbywania praktyki zawodowej uczen realizuje zadania:

szkolenie z zakresu zasad ochrony przeciwpozarowej i przeciwporazeniowej,

zapoznanie z zasadami ogélnymi BHP oraz zasadami bezpieczenstwa pracy na wybranych
stanowiskach pracy,

zapoznanie z zagrozeniami dla zdrowia i zycia na stanowiskach pracy, na ktérych uczen
bedzie realizowat swoje zadania,

zapoznanie z organizacjg zakladu pracy oraz zarzgdzeniami obowigzujgcymi w zakfadzie,
organizacja stanowiska pracy,

czytanie i interpretacja dokumentacji procesu technologicznego obrébki czesci maszyn,
czytanie i interpretacja dokumentacji procesu technologicznego montazu czesci maszyn
w zespoly i gotowe wyroby,

dobieranie technik i metod do wytwarzania czesci maszyn i urzadzen,

planowanie i kontrola parametréw jakosciowych proceséw wytwarzania czes$ci maszyn
i S urzadzen,

planowanie i kontrola wydajnosci procesu wytwarzania czesci maszyn i urzgdzen,
planowanie i kontrola stanu technicznego narzedzi,

planowanie zakresu i termindw przeglgdow i napraw maszyn i urzadzen,

planowanie procesu obstugi technicznej maszyn i urzadzen wykorzystywanych w procesach
montazu i obrébki czesci maszyn i urzadzen.

Efekty ksztatcenia.

stosuje $rodki ochrony indywidualnej podczas organizowania proceséw obrobki i montazu
czesci maszyn,

zorganizowaC stanowisko pracy zgodnie z obowigzujgcymi wymaganiami ergonomii,
przepisami bezpieczenhstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska,
czyta i interpretuje dokumentacje procesu technologicznego obrébki czesci maszyn,

czyta i interpretuje dokumentacje procesu technologicznego montazu czesci maszyn
w zespoty i gotowe wyroby,

dobiera techniki i metody do wytwarzania czesci maszyn i urzadzen,

planuje proces technologiczny obrobki czesci maszyn i urzgdzen w zaleznosci od rodzaju
produkgciji,

planuje proces technologiczny montazu czesci maszyn i urzgdzen w zaleznosci od rodzaju
produkgciji,

opracowuje dokumentacje procesu technologicznego montazu maszyn i urzadzen,
sporzadza kalkulacje kosztéw wytwarzania wyrobu,

planuje i przeprowadza kontrole parametrow jakosciowych procesow wytwarzania czesci
maszyn i urzadzen,

planuje i przeprowadza kontrole wydajnosci procesu wytwarzania czesci maszyn i urzgdzen,
planuje i przeprowadzi¢ kontrole stanu technicznego narzedzi,

okresla zakres i terminy przegladdw i napraw maszyn i urzgdzen,

planuje proces obstugi technicznej maszyn i urzgdzen wykorzystywanych w procesach
montazu i obrobki cze$ci maszyn i urzadzen.



lll. Zagadnienia do realizaciji:

1. Organizowanie stanowiska pracy. Przestrzeganie przepisow bezpieczenstwa i higieny pracy,
ochrony przeciwporazeniowej i ochrony srodowiska. Stosowanie podrecznego sprzetu i srodkow
gasniczych. Udzielanie pierwszej pomocy w stanach zagrozenia zdrowia i zycia. Organizowanie
stanowiska pracy zgodnie z zasadami ergonomii. Rozpoznawanie czynnikdw szkodliwych
i ucigzliwych wystepujgcych w procesie pracy. Stosowanie zasad wspotpracy w zespole.
Przestrzeganie przepiséw, regulamindéw i zasad obowigzujgcych pracownikéw firmy.

2. Formy dziatalnosci gospodarczej i administracyjnej firmy. Okres$lenie struktury organizacyjnej firmy
i charakteru jej dziatalnosci. Okres$lenie miejsca i znaczenia prac technologicznych w dziatalnosci
firmy. Tworzenie procesu technologicznego na podstawie danych wejSciowych. Wprowadzanie
danych do kart technologicznych.

3. Dobér srodkéw i narzedzi do realizacji zadania. Dobér narzedzi do wykonanie zadanego procesu
technologicznego. Eksploatacja oprzyrzgdowania technologicznego wykonawczego w magazynie
firmy.

4. Obstuga oprogramowania uzytkowego w firmie. Obstluga oprogramowania systemowego
i uzytkowego stosowanego w firmie. Ochrona danych, programow i proceséw tworzeni dokumentaciji
w firmie.

5. Organizacja i wyposazenie przedsiebiorstwa na potrzeby swiadczenia ustug technologicznych.
Okreslenie zakresu prac prowadzonych w firmie. Wykorzystanie technicznych srodkéw do zbierania
informaciji przeznaczonych do tworzenia procesow technologicznych. Wykorzystanie sieci Internet
w dziatalnosci firmy. Obstuga lokalnych sieci komputerowych. Administrowanie systemami
informatycznymi oraz archiwizowanie danych.

6. Stosowanie tworzenia procesow technologicznych Czytanie dokumentacji technologicznej procesu
przetwarzania informacji. Planowanie procesoéw przetwarzania oraz optymalizacja wykorzystania
zasobow. Kontrola poprawnosci procesu tworzenia dokumentacji technologicznej. Korzystnie
z bibliotek typowych proceséw technologicznych i zbiorow danych.

7. Projektowanie i programowanie. Wybieranie odpowiedniego wariantu rozwigzania danego
problemu technologicznego. Okreslenie elementéw procesu tworzenia ciggu procesow
technologicznych i przetwarzania danych. Organizowanie pracy technologéw. Obstuga programoéw
do wspomagania procesu projektowania.



IV. Uwagi o realizacji i ocenianiu uczniéw:

1.

2.

o

7.

Organizacje zaje¢ nalezy dostosowa¢ do mozliwosci danego przedsiebiorstwa, majac na
uwadze realizacje zatozonych celéw ksztatcenia.
Praktyka powinna stwarza¢ mozliwo$S¢ poznania praktycznych zastosowan informatyki
i organizacji prac informatycznych w przedsiebiorstwie podczas wykonywania prac na rzecz
uzytkownikow lub zleceniodawcéw.
Przed przystgpieniem do pracy uczen powinien poznaC obowigzujgce przepisy
bezpieczenstwa i higieny pracy.
Uczniowie odbywajgcy praktyke zawodowg zobowigzani sg do prowadzenia dzienniczka
praktyk, w ktéorym odnotowujg tematy prac i zakres wykonywanych czynnosci. Zapisy powinny
by¢ sprawdzane i potwierdzane przez zaktadowego opiekuna praktyk.
W procesie oceniania powinna dominowac¢ obserwacja uczniow oraz ocena efektow ich pracy.
Dokonujgc oceny pracy praktykanta nalezy uwzglednié:

— przestrzeganie dyscypliny pracy (punktualnosc, rzetelno$¢ w wykonywaniu zleconych

zadan),

— organizacje pracy,

— samodzielnos¢ podczas wykonywania pracy,

— pracowitosc

— jakosc wykonanej pracy,
postawe zawodowa, podejscie ucznia do zadan zawodowych i wspotpracownikow,
kulture osobista.
Podczas procesu oceniania nalezy uzywac nastepujgcej skali ocen:

— celujaey (6),

— bardzo dobry (5),

— dobry (4),

— dostateczny (3),

— dopuszczajgcey (2),

— niedostateczny (1).

Po odbyciu przez ucznia praktyki zawodowej, opiekun z ramienia przedsiebiorstwa powinien wpisa¢
w dzienniczku praktyk opinie o pracy ucznia oraz wystawi¢ proponowang ocene koncows.



