PROGRAM PRAKTYKI ZAWODOWEJ
Technik mechanik 311504

Dziaty programowe:

1. Bezpieczenistwo procesu produkcyjnego czesci maszyn i urzadzen
2. Praca w matym zespole
3. Jako$¢ procesu produkcyjnego czesci maszyn i urzgdzen

1. Bezpieczenstwo procesu produkcyjnego czesci maszyn i urzadzen
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BHP(1)1 scharakteryzowa¢ wymagania bezpieczeristwa dotyczace p B - Przepisy prawne dotyczace

proceséw wytwarzania czesci maszyn i urzadzen zasad bezpieczenstwa i higieny

BHP(1)2 wyjasni¢ pojecie ergonomia P B pracy w branzy mechanicznej.
BHP(1)3 wyjasni¢ pojecie ochrona $rodowiska [ B - Kodeks pracy-maszyny(Art. 215,
BHP(3)1 zinterpretowaé podstawowe prawa i obowigzki Art. 216. Art.217).
pracownika oraz pracodawcy zwigzane z bezpieczeristwem i p 8 - Ogdlne wyn.wagania w stosunku
higieng pracy w zaktadach produkcyjnych branzy do maszyn i narzedzi
mechanicznej - Wyciag z rozporzadzenia
KPS(3) przewiduje skutki podejmowanych dziatan P C Ministra Gospodarki w sprawie
BHP(8)1 zastosowac srodki ochrony indywidualnej podczas p B zasadniczych wymagari dla
obroébki recznej i maszynowej czesci maszyn i urzadzen maszyn
BHP(8)2 zastosowac¢ érodki ochrony indywidualnej podczas o 8 - Dyrektywa 2006/42/V\{E .
montazu, naprawy i obstugi maszyn i urzadzen Parlamentu Europejskiego i

Rady z dnia 17 maja 2006

BHP(8)3 zastosowac srodki ochrony indywidualnej i zbiorowej pp c Obst
- Obstuga i stosowanie maszyn,

podczas transportu i sktadowania materiatéw

narzedzi i innych urzadzen
technicznych wyciag z

P C rozporzadzenia Ministra Pracy i
Polityki Socjalnej w sprawie

BHP(9)1 przestrzegac zasad bezpieczeristwa i higieny pracy oraz
zastosowac przepisy prawa dotyczgce ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska podczas obrébki
recznej i maszynowej czesci maszyn i urzadzen

ogolnych przepiséw BHP
- Przepisy prawne dotyczace
P C ochrony przeciwpozarowej w
branzy mechanicznej.

BHP(9)8 przestrzegac zasad bezpieczeristwa i higieny pracy oraz
zastosowac przepisy prawa dotyczgce ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska podczas transportu i
sktadowania materiatow

- Przepisy prawne dotyczace
ochrony srodowiska
— Barwy i znaki bezpieczenstwa

BHP(9)9 scharakteryzowac: sposoby eliminowania zagrozen
urazami mechanicznymi, zagrozen zwigzanych z pragdem P C
elektrycznym i substancjami niebezpiecznymi

(zakazu, nakazu ostrzegawcze

BHP(9)10 zorganizowad bezpieczne i ergonomiczne stanowisko . -
informacyjne)

pracy do wykonania zadan zawodowych branzy P C
mechanicznej

Planowane zadania(¢wiczenia)

Dobieranie srodkéw ochrony indywidualnej do wykonywanych prac obrébki, montazu, naprawy, obstugi maszyn i urzadzen.
Wskazywanie konsekwencji naruszenia przepiséw i zasad bhp podczas wykonywania obrébki recznej i maszynowej czesci
maszyn i urzadzen.

Wskazywanie konsekwencji naruszenia przepiséw i zasad bhp i ochrony srodowiska podczas wykonywania montazu, naprawy i
obstugi maszyn i urzadzen

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

Z proponowanej ilosci zadan mozna wybrad te, ktére s3 mozliwe do wykonania w danym zaktadzie. Wszystkie zadania sg
przewidziane do realizacji w systemie jednej 8 godzinnej zmiany.

Praktyka u pracodawcéw ma na celu zdobycie wiedzy praktycznej, a tym samym zwiekszenie skutecznosci procesu nauczania
Praktyka zawodowa ma na celu pogtebienie wiadomosci nabytych w szkole oraz doskonalenie umiejetnosci zawodowych na
réznych stanowiskach pracy. Praktyka zawodowa powinna réwniez przygotowac uczniéw do kierowania pracg innych,
wyksztatci¢ umiejetnosé pracy i wspoétdziatania w zespole, poczucie odpowiedzialnosci za jakos$¢ pracy, poszanowanie mienia,
uczciwosc.




Zajecia powinny by¢ prowadzone indywidualnie. Dominujacg metodg ksztatcenia powinna by¢ préba pracy

Formy indywidualizacji pracy uczniow uwzgledniajace:

- dostosowanie warunkdéw, srodkéw, metod i form ksztatcenia do potrzeb ucznia,

- dostosowanie warunkow, srodkéw, metod i form ksztatcenia do mozliwosci ucznia.
- udzielanie wskazowek, jak sie uczy¢ i pomagac w trakcie uczenia sie,

- stosowanie materiatdw odwotujgcych sie do wielu zmystow,

- zadawanie prac opartych na zainteresowaniach uczniéw,

- wyszukiwanie w uczeniu sie ucznidw mocnych stron i na nich opiera¢ nauczanie,

- zachecanie uczniow do pracy i wysitku i pozytywnie ich motywowac,

2. Praca w matym zespole
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OMZ(2)1 planowa¢ potrzeby kadrowe z uwzglednieniem p c — Gospodarka zasobami ludzkimi.
czynnikow wewnetrznych i czynnikow otoczenia — Zasady zarzadzania jakoscig
OMZ(2)2 okresli¢ obowiazki 0s6b przydzielanych do wykonania p 8 proceséw p.rodulfcyjnych .
zadan zawodowych branzy mechanicznej wytwarzania czesci maszyn i
OMZ(2)3 dobra¢ osobe z uwzglednieniem jej wiedzy, b c urzgdzen w zaktadach branzy
umiejetnosci, doswiadczenia, postawy mechanicznej.
OMZ(3)1 delegowad uprawnienia w zwigzku z wykonywaniem P c — System zarzadzania jakoscig —
przydzielonych zadan zawodowych branzy mechanicznej normy 1SO 9000.
OMZ(3)2 kontrolowa¢ czas wykonywania przydzielonych zadan P C — Zasady etyki zawodowej
OMZ(3)3 zaplanowac sposéb zapewnienia jakosci na etapie p c
wytwarzania wyrobdw, transportu i magazynowania
OMZ(4)1 zaplanowad sposéb zapewnienia jakosci wytwarzania p c
czesci maszyn i urzadzen
OMZ(4)2 zaplanowac¢ sposdb zapewnienia jakosci obstugi i p c
naprawy maszyn i urzagdzen
OMZ(4)3 scharakteryzowac system zarzgdzania jakoscig oparty o
. P B
wymagania normy 1SO 9000
OMZ(6)1 sformutowac polecenia i komunikaty jezykiem p c
zrozumiatym i poprawnym gramatycznie
OMZ(6)2 postugiwac sie jezykiem zawodowym wtasciwym dla p c
branzy mechanicznej
OMZ(6)3 zinterpretowacé wypowiedzi wspdtpracownikdw p c
dotyczace wykonywania zadan zawodowych
KPS(1)przestrzega zasad kultury i etyki P C
KPS(3)przewiduje skutki podejmowanych dziatan P C
KPS(5)potrafi radzi¢ sobie ze stresem P C
KPS(7)przestrzega tajemnicy zawodowej P C
KPS(8)potrafi ponosi¢ odpowiedzialnos¢ za podejmowane p C
dziatania
KPS(9)potrafi negocjowadé warunki porozumien P C

Planowane zadania(¢wiczenia)

Wykonanie operacji giecia wedtug zadanego rysunku technicznego.

Wykonywanie réznych operacji obrébkowych na tokarce uniwersalnej ktowej, kontrola jakosci prac.
Wykonywanie réznych operacji obrébkowych na tokarce sterowanej numerycznie, kontrola jakosci prac.
Wiercenie otwordw na wiertarkach ogdlnego przeznaczenia, kontrola jakosci prac.

Mechaniczne ciecie blach, kontrola jakosci prac.

Demontaz i montaz potgczen ksztattowych i gwintowych, kontrola jakosci prac.

Wykonywanie obrébki otwordw za pomoca rozwiercania, kontrola jakosci prac.

Szlifowanie watkow i powierzchni ptaskich, kontrola jakosci prac.

Analiza dokumentacji techniczno-ruchowej wybranych maszyn i urzadzen(np. w celach konserwacyjnych
lub obstugowo-naprawczych), kontrola jakosci prac.

Rozliczenie zlecenia z odpowiednim cztonkiem zespotu.

Okreslenie przydziatu zadan dla ekipy remontowej wybranej maszyny.

Opracowanie harmonogramu prac zespotu.

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




Z proponowanej ilosci zadarn mozna wybrac te, ktére s3 mozliwe do wykonania w danym zaktadzie. Wszystkie zadania sg

przewidziane do realizacji w systemie jednej 8-godzinnej zmiany.

Praktyka u pracodawcéw ma na celu zdobycie wiedzy praktycznej, a tym samym zwiekszenie skutecznosci procesu nauczania.
Praktyka zawodowa ma na celu pogtebienie wiadomosci nabytych w szkole oraz doskonalenie umiejetnosci zawodowych na
roéznych stanowiskach pracy. Praktyka zawodowa powinna rowniez przygotowac uczniéw do kierowania pracg innych,
wyksztatci¢ umiejetnosé pracy i wspotdziatania w zespole, poczucie odpowiedzialnosci za jakos¢ pracy, poszanowanie mienia,

uczciwosc.

Zajecia powinny by¢ prowadzone indywidualnie i w grupach z wykorzystaniem zréznicowanych form. Grupy do wykonywania
zadan mogg liczy¢ do 3 osdb. Dominujacg metodg ksztatcenia powinna byc¢ préba pracy.

Propozycje kryteriow oceny i metod sprawdzania efektéw ksztatcenia
Do oceny osiggnie¢ edukacyjnych uczacych sie proponuje sie oceniane kryterialnie testy praktyczne.

Formy indywidualizacji pracy uczniéw uwzgledniajace:

- dostosowanie warunkdéw, srodkéw, metod i form ksztatcenia do potrzeb ucznia,

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

- udzielanie wskazowek, jak sie uczy¢ i pomagac w trakcie uczenia sie,

- stosowanie materiatdéw odwotujgcych sie do wielu zmystow,
- zadawanie prac opartych na zainteresowaniach uczniéw,

- wyszukiwanie w uczeniu sie uczniow mocnych stron i na nich opierac nauczanie,
- zachecanie uczniow do pracy i wysitku i pozytywnie ich motywowac,

3. Jakos¢ procesu produkcyjnego czesci maszyn i urzadzen
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M.44.2(4)1 planowac system kontroli przebiegu prac na - Zasady sporzadzania
stanowisku procesu produkcyjnego czesci maszyn i P C harmonograméw wykonania
urzadzen prac.

M.44.2(4)2 analizowa¢ harmonogram wykonania prac na danym - Podstawowe wskazniki oceny
stanowisku procesu produkcyjnego czesci maszyn i P C efektywnosci systemu
urzadzen produkcyjnego - wydajnosc i

M.44.2(4)3 analizowaé wyniki kontroli przebiegu prac na danym p ¢ produktywnosc.
stanowisku - Zasady eksploatacji maszyn i

M.44.2(4)4 analizowa¢ harmonogram wykonania prac na danym urzadzen branzy mechanicznej.
stanowisku procesu produkcyjnego czesci maszyn i P C - Zasady prowadzenia kontroli
urzadzen proceséw produkcyjnych

M.44.2(5)1 obliczy¢ wydajnos¢ i produktywnoéé procesu p c wytwarzania czgsci maszyn i
produkcyjnego czesci maszyn i urzadzen urzadzen. Kontrola wstgpna,

M.44.2(5)2 zaplanowac system kontroli wydajnosci procesu p c miedzyoperacyjna., koricowa
produkcji cze$ci maszyn i urzgdzen procesu produkcyjnego.

M.44.2(5)3 analizowaé wyniki kontroli wydajnosci procesu - Gospodarka narzedziami i
produkcji oraz jakosci wyrobéw w odniesieniu do P C kartoteki narzedziowe w
dokumentacji technicznej wytwarzania czesci zak’radacﬁh prgdukcyjnych branzy

M.44.2(6)1 oceni¢ stan narzedzi, maszyn i urzadzen do b c mechaniczne;. _
wytwarzania czesci maszyn i urzadzen - ZasaFIy zarzqdzanla.gospodarka

M.44.2(6)2 analizowac wyniki kontroli stanu technicznego materlafc?wq W branzy
narzedzi, maszyn i urzgdzen w odniesieniu do P C mechanicznej. . .
dokumentacji technicznej ) Zasac!y gospoda.rkn oépadam| w

M.44.2(6)3 zastosowac zasady uzytkowania maszyn i urzgdzen w p c branzy mechanicznej
procesach produkcyjnych czesci maszyn i urzadzen

M.44.2(8)1 obliczy¢ zapotrzebowanie materiatowe dla procesu p
produkcyjnego czesci maszyn i urzadzen

M.44.2(8)2 planowac i organizowaé procesy odbioru surowcow i P c
odpaddw procesdw produkcyjnych czesci

M.44.2(8)3 przestrzega¢ zasad gospodarowania odpadami P C

proceséw produkcyjnych czesci maszyn i urzadzen

W wyniku realizacji praktyk uczen powinien/a:

- zapoznac sie ze struktura organizacyjna zaktadu i obiegiem dokumentacji z uwzglednieniem dokumentéw finalnych

generujacych przychdd zaktadu,

- zapoznac sie z systemami i obiegiem dokumentacji technicznej w zaktadzie,




- opanowac stosowanie zasad bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska,

- zapoznac sie z kategoriami ryzyka zawodowego dla poszczegdlnych stanowisk pracy w zaktadzie Zapoznac sie z kategoriami
ryzyka zawodowego dla poszczegdlnych stanowisk pracy w zaktadzie,

- zapoznac sie z urzadzeniami podlegajgcymi Dozorowi Technicznemu,

- zapoznac sie z zasadami przyjecia roznych zlecen produkcyjnych i zwigzanej z tym dokumentacji,

- zdoby¢ umiejetnosci dokonania kontroli stanu technicznego maszyn i urzagdzen i ich oprzyrzagdowania,

- zapoznac sie z dokumentacjg techniczno — technologiczng, instrukcjami obstugi, normami, katalogami stosowanymi w
zaktadzie do opracowywania proceséw wytwarzania czesci maszyn i urzadzen lub eksploatacjg maszyn i urzadzen,

- zapoznac sie z procedurami projektowania czesci maszyn i urzadzen, sposobami wizualizacji projektu i stosowanymi do tego
programami,

- wykonac¢ wybrany fragment dokumentacji technicznej(rysunek techniczny)na obrabiarkach konwencjonalnych lub z
wykorzystaniem oprogramowania komputerowego typu CAD,

- analizowa¢ dokumentacje technicznej i techniczno-technologiczng w zaktadzie pracy stosowang w procesach
technologicznych wytwarzania lub naprawy,

- analizowa¢ dokumentacje magazynowa stosowang w zakfadzie pracy.

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

Z proponowane;j ilosci zadan mozna wybrac te, ktére s3 mozliwe do wykonania w danym zaktadzie. Wszystkie zadania sg
przewidziane do realizacji w systemie jednej 8 godzinnej zmiany.

Praktyka u pracodawcéw ma na celu zdobycie wiedzy praktycznej, a tym samym zwiekszenie skutecznosci procesu nauczania.
Praktyka zawodowa ma na celu pogtebienie wiadomosci nabytych w szkole oraz doskonalenie umiejetnosci zawodowych na
réznych stanowiskach pracy. Praktyka zawodowa powinna réwniez przygotowac uczniéw do kierowania pracg innych,
wyksztatci¢ umiejetnos¢ pracy i wspoétdziatania w zespole, poczucie odpowiedzialnosci za jakos¢ pracy, poszanowanie mienia,
uczciwosé.

Zajecia powinny by¢ prowadzone indywidualnie. Dominujgcg metodg ksztatcenia powinna by¢ préba pracy.

Propozycje kryteriow oceny i metod sprawdzania efektow ksztatcenia
Do oceny osiggnie¢ edukacyjnych uczacych sie proponuje sie oceniane kryterialnie testy praktyczne.

Formy indywidualizacji pracy uczniéw uwzgledniajace:

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

- dostosowanie warunkow, srodkéw, metod i form ksztatcenia do mozliwosci ucznia.
- udzielanie wskazowek, jak sie uczy¢ i pomagac w trakcie uczenia sie,

- stosowanie materiatéw odwotujacych sie do wielu zmystéw,

- zadawanie prac opartych na zainteresowaniach uczniéw,

- wyszukiwanie w uczeniu sie uczniow mocnych stron i na nich opierac nauczanie,

- zachecanie uczniéw do pracy i wysitku i pozytywnie ich motywowac,




