Eld?gug'zsekie Rzeczpospolita Unia Europejska
Pe€) _ Polska Europejski Fundusz Spoteczny

Wiedza Edukacja Rozwdj

MODELOWY PROGRAM REALIZACJI PRAKTYCZNEJ NAUKI ZAWODU
TECHNIK HUTNIK

SYMBOL CYFROWY ZAWODU 311704

TYP SZKOLY: 4 - LETNIE TECHNIKUM

SZKOLA - CENTRUM KSZTALCENIA PRAKTYCZNEGO - PRACODAWCA

Poziom 1V Polskiej Ramy Kwalifikacji okreslony dla zawodu jako kwalifikacji pelnej

KWALIFIKACJE WYODREBNIONE W ZAWODZIE:
MG.07. Uzytkowanie maszyn i urzadzen hutniczych
Poziom 3 Polskiej Ramy Kwalifikacji okreslony dla kwalifikacji
MG.38. Organizacja i prowadzenie proceséw hutniczych

Poziom 4 Polskiej Ramy Kwalifikacji okreslony dla kwalifikacji

Katowice 2018 r.

A\

GLOWNY

Politechnik N STYTUT
|oticechnika [EM) INsTyTuT KSSE

Katowicka
Specjalna Strefa
Ekonomiczna

S



E‘d?gug?sekie Rzeczpospolita Unia Europejska
Pe] _ Polska Europejski Fundusz Spoteczny

Wiedza Edukacja Rozwdj

Ekspert ds. opracowania modelowego programu praktycznej nauki zawodu: mgr inz. Janusz Gorny

Ekspert ds. opracowania modelowego programu praktycznej nauki zawodu: mgr inz. Marek Olsza

Ekspert ds. weryfikacji zgodno$ci modelu programu praktycznej nauki zawodu z prawem oswiatowym: mgr Stawomir Duch
Koordynator projektu KSSE S.A.: mgr Elzbieta Modrzewska

Kierownik Projektu: mgr Szymon Lagosz

Material zostal opracowany w ramach projektu ,,Ksztalcenie dualne — dobry start w zawodach branZy gorniczo-hutniczej, Program
Operacyjny Wiedza Edukacja Rozwdj. Wspolfinansowany ze srodkow Unii Europejskiej w ramach Europejskiego Funduszu Spolecznego

na lata 2014-2020.

Katowicka Specjalna Strefa Ekonomiczna S.A.
40-026 Katowice
ul. Wojewddzka 42

www.ksse.com.pl

GLOWNY

Politechnika ﬂﬁgl INSTYTUT
Slaska GORNICTWA

A\

KSSE

Katowicka 2
Specjalna Strefa
Ekonomiczna

N\



E‘d?gug?_sekie Rzeczpospolita Unia Europejska
Pe] _ Polska Europejski Fundusz Spoteczny

Wiedza Edukacja Rozwdj

STRUKTURA MODELOWEGO PROGRAMU REALIZACJI PRAKTYCZNEJ NAUKI ZAWODU

l. CELE KSZTALCENIA W ZAWODZIE..........ocoo oottt bt e b e s st e b et et e eh e e sa e e b e s s an e e sbe e e reesne e anre e e 4
1. CELE PRAKTYCZNEJ NAUKI ZAWODWU ...ttt bbbt bbbt et b b e e bt b e b e enneen e 4
I1l.  ZADANIE DLA PODMIOTOW REALIZUJACYCH PRAKTYCZNA NAUKE ZAWODU............cccccoovirmrnrerisrensesessessessssiessnnos 5
IV. ORGANIZACJA | PRZEBIEG PRAKTYCZNEJ NAUKI ZAWODU ......cccoiiiiiiiiiii s 6
V. ORGANIZACIA PRAKTYK ZAWODOW Y CH .....ooiiiiiii i b e 6
VI. SPOSOB ANGAZOWANIA NAUCZYCIELL, W TYM NAUCZYCIELI PNZ ORAZ KIEROWNIKOW KSZTALCENIA

PRAKTYCZNEGO W REALIZACJE ZAJEC PRAKTYCZNYCH I PRAKTYK ZAWODOWYCH -W CKP I U

PRACODAWC Y ..ottt h et 1 £t e b e 42 e 18 e e b e 21 e e AR e o2 8 e 4R 8o AR e £ 8 £ 28 e e AR e £ 8 e 4R s e AR e e AR e e R e e AR e e b e 4R R e AR e e R e e R e R e e R e R e e Rt e bt n e be e n e nne s 9
VIl. EFEKTY KSZTALCENIA WEASCIWE DLA KWALIFIKACJI WYODREBNIONYCH W ZAWODZIE TECHNIK

HUTINTK . bbb b b e e b e e b oo b e o8 e e b e e AR e oAb e 4R b e A b £ oAb e e b e e AR e e R e e b b e AR e e b e e s e e b e e b e s e e sbe e b e e e et e e n e 11
VIIl. PLAN NAUCZANIA PRAKTYCZNEJ NAUKI ZAWODU .......cocoiiiiiiiiii i 15
IX. WYKAZ DZIALOW PROGRAMOWYCH DLA ZAWODU TECHNIK HUTNIK ...........cccccoovviiirinininreeeeesessessesiesses s seesesesen e 16
X. WYPOSAZENIE STANOWISK PODMIOTU REALIZUJACEGO PRAKTYCZNA NAUKE ZAWODU ...........ccooovvvrererernnann. 32
Xl.  PROGRAM NAUCZANIA DLA POSZCZEGOLNYCH DZIALOW REALIZACJI PRAKTYCZNEJ NAUKI ZAWODU ....... 45
ZALACZNIK 1. WZOR UMOWY SZKOLY Z PRACODAWGCA T Z CKP..........oooveieieeeeeeeeeeeseeeeeeeetes s eesesesessessn s sensnannannenes 205
ZALACZNIK 2. DZIENNICZEK PRAKTYKI ZAWODOWEY ......oooiiiiiii s 208
ZALACZNIK 3. ZASWIADCZENIE O UKONCZENIU PRAKTYKI WRAZ Z OCENA ........ooovviivieeeieeeeoeeeeeeeee s 214

ZALACZNIK 4. TRESCI NAUCZNIA - opracowane zostana w drugim etapie prac, zgodnie z wytycznymi projektu

v/
: . _ 2]
Politechnika x‘ INSTYTUT
l Slaska [I;Q GORNICTWA /

GLOWNY //KSSE

Katowicka 3
Specjalna Strefa
Ekonomiczna



E‘d?gug?sekie Rzeczpospolita Unia Europejska
Pe] _ Polska Europejski Fundusz Spoteczny

Wiedza Edukacja Rozwdj

I. CELE KSZTALCENIA W ZAWODZIE

Absolwent szkoty ksztalcgcej w zawodzie technik hutnik powinien by¢ przygotowany do wykonywania nastepujacych zadan zawodowych:

1)  obslugiwania maszyn i urzadzen w procesach technologicznych;

2)  konserwacji i przegladéw biezacych maszyn i urzadzen hutniczych;

3)  prowadzenia kontroli wyrobu;

4)  organizowania i prowadzenia procesoOw hutniczych;

5)  wykonywania rozruchu urzadzen i systemow mechatronicznych;

6) organizowania i prowadzenie konserwacji oraz przegladow biezacych maszyn i urzadzen hutniczych;

7)  nadzorowania procesow hutniczych zgodnie z systemem zarzadzania jakos$cia.

Il. CELE PRAKTYCZNEJ NAUKI ZAWODU

Celem praktycznej nauki zawodu jest przygotowanie uczacych si¢ do wykonywania pracy zawodowe;.

Zadania podmiotow prowadzacych praktyczng nauk¢ zawodu oraz sposob ich realizacji sa3 uwarunkowane wzrostem oczekiwan pracodawcoOw
w zakresie poziomu wiedzy i1 umiejetnosci pracownikOw oraz zmianami zachodzacymi w otoczeniu gospodarczo - spotecznym.

Odpowiedni poziom wiedzy ogdlnej powigzanej z wiedzg zawodowa w procesie ksztatcenia zawodowego przyczyni si¢ do podniesienia poziomu
umiejetnosci zawodowych absolwenta szkoty ksztalcacych, a tym samym zapewni mu mozliwos¢ sprostania wyzwaniom zmieniajacego si¢

rynku pracy. Potaczenie w systemie dualnym nauki w szkole z zajgeciami w zakladzie pracy stanowi dla wielu mlodych szans¢ na udang
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Potagczenie praktycznej nauki, zapewnianej na wysokim poziomie przez zaklady pracy, z uzyskaniem uznawanego przez panstwo dyplomu
potwierdzajacego kwalifikacje w zawodzie, umozliwia absolwentom szybkie wejscie na rynek pracy i osiggni¢cie finansowej niezaleznosci.

Stanowi to dobrg motywacje, stwarzajac perspektywy i1 nadziej¢ na przysztosc.

Opracowany program nauczania dla praktycznej nauki zawodu pozwoli na osiggniecie powyzszych celéw ogolnych ksztatcenia zawodowego.

I11. ZADANIE DLA PODMIOTOW REALIZUJACYCH PRAKTYCZNA NAUKE ZAWODU

Glownym zadaniem dla podmiotow realizujacych ksztalcenie w zawodzie Technik hutnik jest to, aby po zakonczeniu ksztatcenia
absolwent byt przygotowany do zajmowania si¢ pracami zwigzanymi z organizowaniem i prowadzeniem procesOw hutniczych oraz
nadzorowania proceséw hutniczych zgodnie z systemem zarzadzania jako$cig. W ramach ksztalcenia w zawodzie uczniowie nabgda gruntowna
| zaawansowang wiedz¢ w dziedzinie nowoczesnych technologii zwigzanych z otrzymywaniem stali z rud i ztomu oraz przerdbka plastyczna
w walcowniach 1 kuzniach na polwyroby 1 wyroby gotowe. Praca odbywa si¢ w zakladzie metalurgicznym, w ktorym wytapia si¢ metale,
uzyskuje stopy oraz poddaje si¢ obrobce plastycznej, nadajagc im odpowiedni ksztalt. Absolwenci moga kontynuowaé nauke na wyzszych
uczelniach zawodowych. Ukonczenie szkoty uwzglednia szerokie mozliwosci zatrudnienia m.in. w hutach zelaza 1 stali, zaktadach metalurgii
proszkow, obrobki plastycznej, biurach projektowych przemystu hutniczego, placowkach naukowo — badawczych. Absolwent kierunku technik

hutnik jest specjalistg z zakresu techniki, technologii oraz zarzadzania procesami produkcyjnym.
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IV. ORGANIZACJA | PRZEBIEG PRAKTYCZNEJ NAUKI ZAWODU

Praktyczna nauka zawodu bedzie organizowana w okresie od wrzesnia 20......... do czerwca 20.............. (15 tygodni w semestrze),
1 dzien w tygodniu po 6 godzin. w klasie pierwszej w II semestrze w Centrum Ksztatcenia Praktycznego, w drugiej klasie przez caty rok szkolny
1 dzien w tygodniu u pracodawcy/zaklad pracy, w trzeciej klasie przez caty rok szkolny 2 dni w tygodniu u pracodawcy/zaktad pracy oraz w
czwartej klasie w I semestrze 2 dni w tygodniu u pracodawcy/zaklad pracy. Zajecia bgdg realizowane zgodnie z programem nauczania

praktycznej nauki zawodu na stanowiskach wyposazonych w niezbgdne narzg¢dzia, sprzet, maszyny i urzadzenia.

V. ORGANIZACJA PRAKTYK ZAWODOWYCH

Praktyki zawodowe w wymiarze 160 godzin (4 tygodnie) beda realizowane w podmiocie zapewniajagcym rzeczywiste warunki pracy wlasciwe
dla zawodu technik hutnik w zaktadach prowadzacych dziatalno$¢ hutnicza, w rzeczywistych warunkach pracy w kontakcie z nowoczesnymi
technikami i technologiami. Program praktyk zawodowych powinien by¢ opracowywany przez zespot nauczycieli przedmiotow zawodowych
w konsultacji z pracodawcami lub organizacjami pracodawcow, wspotpracujacymi ze szkota. Zakres tresci zawartych w programie praktyk
zawodowych powinien odpowiada¢ potrzebom lokalnego rynku pracy oraz efektom ksztalcenia witasciwym dla zawodu, sformutowanych
w podstawie programowej ksztalcenia w zawodzie technik hutnik.
Praktyki zawodowe sg organizowane przez szkot¢ u pracodawcow oraz, w uzasadnionych przypadkach, w innych miejscach wskazanych przez
kierownika szkolenia praktycznego. Zajecia w ramach praktyk zawodowych prowadzone pod kierunkiem opiekunow praktyk zawodowych.
Praktyka zawodowa moze by¢ prowadzona indywidualnie lub w grupach, przy czym liczba ucznidow ma umozliwia¢ realizacj¢ programu
nauczania dla zawodu 1 uwzglednia¢ specytike nauczanego zawodu oraz przepisy bezpieczenstwa i higieny oraz ergonomii pracy.
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Uczen moze odbywac¢ praktyke zawodowa za granicami Polski w ramach:
—  wymiany uczniéw szkot wspotpracujacych,
—  projektéw edukacyjnych.

Obowigzki szkoty organizujacej praktyki zawodowe:

ustali¢ harmonogram praktyk zawodowych obowigzujacy w danym roku szkolnym,

zorganizowac i wskaza¢ uczniom miejsca praktyk zawodowych w zaktadach pracy,

- przekaza¢ uczniom informacj¢ na temat organizacji i przebiegu praktyki zawodowej,

- sporzadzi¢ umowy o praktyki zawodowe z zaktadami pracy,

- nadzorowac realizacj¢ programu praktyk zawodowych,

- wspotpracowac z podmiotem przyjmujacym ucznidw na praktyki zawodowe.

Obowigzki zaktadu pracy/pracodawcy:

- Zapoznac ucznidow z obowiazujacymi w zakladzie pracy regulaminem,

- przeszkoli¢ uczniéw pod katem przepisow BHP oraz przepiséw przeciwpozarowych,

- zapozna¢ ucznidw/stuchaczy z wymaganiami 1 oczekiwaniami zaktadu pracy,

- zapozna¢ ucznidw z zasadami pracy na poszczeg6dlnych stanowiskach,

- przeszkoli¢ uczniow/stuchaczy w zakresie obstugi urzadzen znajdujacych si¢ w zaktadzie, z ktérych korzysta¢ beda odbywajacy praktyke,

—  Zzaopatrzy¢ uczniow/stuchaczy w przewidziany na danym stanowisku sprzgt ochrony osobistej , narzedzia pracy, materiaty i inne potrzebne
urzadzenia,

—  skierowac ucznidw na odpowiednie stanowiska pracy i przydzieli¢ uczniom zadania wynikajace z programu praktyk,

- utrzymywac staly kontaktu z osobg odpowiedzialng za praktyki z ramienia szkoty,
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—  ocenié praktyke zawodow3a i dokona¢ wpisu do dzienniczka praktyk zawodowych ucznia wraz z opinig w ostatnim dniu odbywania
praktyk.
Praktyka zawodowa dla zawodu begdzie odbywac si¢ w klasie trzeciej, w Il semestrze w wymiarze 4 tygodni (160 godz.) u pracodawcy/zaktad
pracy.
Dokumentacj¢ zwigzang z przebiegiem praktyki zawodowej stanowia:
a) umowa (zatacznik nr 1),
b) dzienniczek praktyki (zatacznik nr 2),

¢) zaswiadczenie o ukonczeniu praktyki wraz z oceng (zatgcznik nr 3)
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V1. SPOSOB ANGAZOWANIA NAUCZYCIELL, W TYM NAUCZYCIELI PNZ ORAZ KIEROWNIKOW KSZTALCENIA
PRAKTYCZNEGO W REALIZACJE ZAJEC PRAKTYCZNYCH I PRAKTYK ZAWODOWYCH - W CKP |
U PRACODAWCY

Zajecia praktyczne prowadzone sa w grupach. Liczba ucznidow w grupie powinna umozliwia¢ realizacj¢ programu nauczania do danego zawodu
i uwzglednia¢ specyfike nauczanego zawodu, przepisy bezpieczenstwa i higieny pracy, a takze warunki lokalowe i techniczne w miejscu
odbywania praktycznej nauki zawodu. Podziatu na grupy dokonuje dyrektor szkoty.

Nauczyciel zawodu/przedmiotow zawodowych jest pracownikiem pedagogicznym szkoty i do jego obowigzkow nalezy realizowanie zadan
dydaktycznych i wychowawczych. Zadania te powinny by¢ realizowane zgodnie z Organizacja obowigzujaca w szkole/ CKP, z zachowaniem
w pelni wymogow bezpieczenstwa i higieny pracy.

Zadania dydaktyczne nalezy realizowa¢ zgodnie z obowigzujacym programem nauczania na dany rok szkolny, oraz ustaleniami wprowadzonymi
przez Komisj¢ Przedmiotow Zawodowych.

W tym celu nalezy:

—  opracowa¢ zmiany programowe i przedstawi¢ Zespotom Przedmiotowym do analizowania i zatwierdzenia,

- dokonac¢ rozbicia materialu na jednostki dydaktyczne prowadzonych przez siebie zajec.

Powyzszg dokumentacje nalezy opracowa¢ w terminie ustalonym przez Dyrektora Szkoty.

W czasie zaje¢ nauczyciel zawodu/przedmiotow zawodowych jest obowigzany posiada¢ nastepujacag dokumentacje zajec:

- rozktad materiatu na jednostki dydaktyczne,

—  dziennik lekcyjny.

Kazde odbyte zajecia powinny by¢ wpisane tego samego dnia do dziennika lekcyjnego.
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Do zadan kierownika szkolenia praktycznego nalezy:

1.
2.

10.
11.
12.
13.

Pelnienie nadzoru organizacyjnego i pedagogicznego nad przebiegiem praktycznej nauki zawodu.

Przygotowanie harmonogramu praktyk zawodowych ze szczegdlnym uwzglednieniem: liczebnoS$ci grup wynikajgcej ze stosowania
przepisow BHP, wykazu prac wzbronionych mtodocianym, a takze warunkow lokalowych i technicznych w miejscu odbywania praktyk.
Kierownik szkolenia praktycznego przedstawia powyzszy regulamin kazdej klasie nie pdzniej niz tydzien przed rozpoczgciem praktyKi
zawodowej.

Obowiazkiem kierownika szkolenia praktycznego jest zapoznanie, uczniéw ze szczegétowymi wymaganiami edukacyjnymi, wynikajacymi
z realizowanego programu praktyk oraz sposobami sprawdzania osiggni¢¢ edukacyjnych

Ustalanie z zaktadami pracy miejsc odbywania praktyk zawodowych.

Wizytowanie ucznidw na praktykach zawodowych i prowadzenie arkuszy spostrzezen i uwag na temat jakosci odbywanych przez uczniow
praktyk.

Nadzor nad zajgciami praktycznymi w Centrum Ksztalcenia Praktycznego.

Terminowe opracowywanie materiatow sprawozdawczych z praktycznej nauki zawodu.

Wspotdziatanie z radg pedagogiczng w zakresie szkolenia praktycznego.

Wspotdziatanie z rodzicami w zakresie szkolenia praktycznego.

Wypehianie dokumentacji pedagogicznej dotyczacej ocen (klasyfikacji) z praktyk zawodowych .

Reprezentowanie szkoty w kontaktach z pracodawcami mtodocianych pracownikow.

Udzielanie konsultacji w zakresie prawa pracy w celu nauki zawodu z obowigzujagcymi przepisami.
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VII. EFEKTY KSZTALCENIA WEASCIWE DLA KWALIFIKACJI WYODREBNIONYCH W ZAWODZIE TECHNIK HUTNIK.

MG.07. Uzytkowanie maszyn i urzadzen hutniczych;

MG.38. Organizacja i prowadzenie proceso6w hutniczych, ktéra jest nadbudowa do kwalifikacji bazowej MG.07. posiada wspdlne efekty
ksztalcenia stanowigce podbudowe dla zawoddéw w ramach obszaru mechanicznego i gorniczo-hutniczego lub grupie zawodow:

PKZ(MG.a) Efekty ksztalcenia wspolne dla zawodow w ramach obszaru mechanicznego i gorniczo--hutniczego, stanowigce podbudowe do
ksztalcenia w zawodzie lub grupie zawodow beda realizowane w Centrum Ksztatcenia Praktycznego na zajeciach praktycznych w wymiarze 90
godz. oraz w szkole na zajeciach teoretycznych takze w wymiarze 120 godz. Nalezg do nich umiejetnosci stanowigce podbudowe do ksztatcenia
w zawodach: mechanik-operator pojazdow i maszyn rolniczych, zegarmistrz, optyk mechanik, mechanik precyzyjny, mechanik automatyki
przemystowej 1 urzadzen precyzyjnych, mechanik-monter maszyn i urzadzen, mechanik pojazdow samochodowych, operator obrabiarek
skrawajacych, $lusarz, kowal, monter kadtubow jednostek ptywajacych, blacharz samochodowy, blacharz, lakiernik, technik optyk, technik
mechanik lotniczy, technik mechanik okretowy, technik budowy jednostek ptywajacych, technik pojazdéw samochodowych, technik mechanik,
elektromechanik pojazdéw samochodowych, technik transportu drogowego, technik energetyk, modelarz odlewniczy, technik wiertnik, wiertacz,
technik gornictwa podziemnego, gornik eksploatacji podziemnej, technik gornictwa otworowego, goérnik eksploatacji otworowej, technik
gornictwa odkrywkowego, gornik odkrywkowej eksploatacji zt6z, technik przerobki kopalin statych, technik odlewnik, technik hutnik, operator
maszyn i urzgdzen odlewniczych, operator maszyn i urzgdzen hutniczych, operator maszyn i urzadzen do przetworstwa tworzyw sztucznych,
ztotnik-jubiler, mechanik motocyklowy, technik chilodnictwa i1 klimatyzacji, technik urzadzen dzwigowych, technik mechanizacji rolnictwa

I agrotroniki, kierowca mechanik, mechanik-operator maszyn do produkcji drzewnej, szkutnik.
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Uczen:

1) przestrzega zasad sporzadzania rysunku technicznego maszynowego;

2) sporzadza szkice czg¢sci maszyn;

3) sporzadza rysunki techniczne z wykorzystaniem technik komputerowych;
4) rozrdznia cze$ci maszyn i urzadzen;

5) rozr6znia rodzaje polaczen;

6) przestrzega zasad tolerancji i pasowan;

7) rozrdznia materiaty konstrukcyjne 1 eksploatacyjne;

8) rozrdznia $rodki transportu wewnetrznego;

9) dobiera sposoby transportu i sktadowania materialow;

10) rozpoznaje rodzaje korozji oraz okresla sposoby ochrony przed korozja;
11) rozrdznia techniki i metody wytwarzania czgs$ci maszyn i urzadzen;

12) rozr6znia maszyny, urzadzenia 1 narzedzia do obrobki recznej 1 maszynowej;

13) rozroznia przyrzady pomiarowe stosowane podczas obrobki rgcznej 1 maszynowej;

14) wykonuje pomiary warsztatowe;
15) rozr6znia metody kontroli jako$ci wykonanych prac;

16) okresla budowe oraz przestrzega zasad dziatania maszyn i urzadzen;

Unia Europejska
Europejski Fundusz Spoteczny

17) postuguje si¢ dokumentacja techniczng maszyn 1 urzadzen oraz przestrzega norm dotyczacych rysunku technicznego, czg$ci maszyn,

materialow konstrukcyjnych i eksploatacyjnych;

18) stosuje programy komputerowe wspomagajace wykonywanie zadan.
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Efekty ksztatcenia PKZ(MG.d), PKZ(MG.m) i PKZ(MG.s) beda realizowane w szkole na zajeciach teoretycznych w wymiarze 120 godz.

PKZ(MG.d) Umiejetnosci stanowigce podbudowe do ksztatcenia w zawodach: operator maszyn i urzadzen odlewniczych, operator maszyn
1 urzadzen hutniczych, operator maszyn i urzadzen do przetwodrstwa tworzyw sztucznych, technik odlewnik, technik hutnik
Uczen:
1) rozpoznaje materiaty konstrukcyjne i eksploatacyjne;
2) rozrdznia rodzaje obrobki cieplnej i cieplno-chemicznej;
3) rozréznia technologie ksztattowania wyrobéw poprzez obrobke reczng, mechaniczng, spajanie, plastyczne ksztaltowanie oraz odlewanie
stopow Fe-C, metali niezelaznych i ich stopow oraz materiatow niemetalowych;
4) dobiera przyrzady pomiarowe oraz wykonuje pomiary cze$ci maszyn;
5) dobiera narzgdzia do obrobki r¢cznej, mechanicznej, spajania i plastycznego ksztalttowania metali;
6) wykonuje operacje obrobki recznej, mechanicznej, spajania i plastycznego ksztalttowania metali;
7) stosuje programy komputerowe wspomagajace wykonywanie zadan.
PKZ(MG.m) Umiejetnosci stanowigce podbudowe do ksztatcenia w zawodach: technik odlewnik, technik hutnik
Uczen:
1) stosuje prawa i przestrzega zasad mechaniki;
2) rozroznia metody badania wlasciwos$ci mechanicznych i technologicznych metali i stopdw oraz ich struktury wewnetrzne;
3) stosuje programy komputerowe wspomagajace wykonywanie zadan.
PKZ(MG.s) Umiej¢tnosci stanowigce podbudowe do ksztalcenia w zawodach: operator maszyn i urzadzen odlewniczych, operator maszyn
1 urzadzen hutniczych, technik odlewnik, technik hutnik
Uczen:

1) wyjasnia znaczenie poj¢cia mechatronika i ilustruje je przyktadami rozwigzan technicznych z otoczenia;
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2) rozpoznaje elementy oraz uklady elektryczne i elektroniczne;

3) wskazuje zastosowanie elementow oraz uktadow elektrycznych i elektronicznych;

4) wyjasnia zasady dziatania elementow oraz uktadow hydraulicznych i pneumatycznych stosowanych w systemach mechatronicznych;
5) wskazuje zastosowanie elementéw oraz uktadow hydraulicznych 1 pneumatycznych w systemach mechatronicznych;

6) charakteryzuje elementy w uktadach mechanicznych i systemach mechatronicznych;

7) wymienia i opisuje elementy oraz uktady automatyki przemystowej;

8) okresla rodzaje oraz wyjasnia zasady dziatania i zastosowanie czujnikow;

9) wyjasnia zasady dziatania 1 zastosowanie sterownikéw programowalnych;

10) okres$la rodzaje oraz wyjasnia zasady dzialania i zastosowanie aktuatorow;

11) wyjasnia budowg i zasady dziatania maszyn i urzadzen z systemami mechatronicznymi,

12) okresla zasady konstruowania elementoéw maszyn;

13) wyjasnia budowg i dziatanie mechanizméw dzwigniowych, krzywkowych oraz mechanizméw do utrzymywania ruchu przerywanego;

14) stosuje programy komputerowe wspomagajace wykonywanie zadan.
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VIIl. PLAN NAUCZANIA PRAKTYCZNEJ NAUKI ZAWODU

Klasa
Liczba Centrum Praco;jawca
Obowiazkowe zajecia edukacyjne | 1 11 v godzin/ | Szkola | Ksztalcenia
- Zaklad
30 tygodni Praktycznego prac
clon o ool y
Podstawy ksztalcenia wspdlne dla zawodow 120 120
PKZ(MG.a)
Podstawy ksztalcenia w grupie branzowej
hutniczo-odlewniczej PKZ(MG.d); 120 120
PKZ(MG.m);PKZ(MG.s)
Podstawy technologii hutniczej 300 300
I. Stosowanie podstawowych technik
. 6 90 90
wytwarzania
1. Uzytkowanie maszyn i urzadzen hutniczych 6 6 12 6 450 450
1. Orga_nizacja 1 nadzorowanie procesOw 6 | 12 270 270
hutniczych
Laczna liczba godzin na ksztalcenie zawodowe praktyczne 1350 540 90 720

Praktyki zawodowe | 4 tyg./160 |

Przedmioty zawodowe teoretyczne wynikajace z podstaw ksztalcenia zawodowego - PKZ(MG.a), PKZ(MG.d), PKZ(MG.e) i PKZ(MG.s)
oraz z efektow ksztalcenia w kwalifikacji MG.07 i MG.38 (teoretycznych), sa realizowane w szkole. Program nauczania do tych
przedmiotow szkola opracowuje we wlasnym zakresie. W przedstawionym materiale dzialy programowe i liczba godzin dla ksztalcenia
zawodowego teoretycznego zostaly nazwane jedynie jako przyklad i nie majg charakteru wigzacego. Plan nauczania praktycznej nauki
zawodu oszacowano na minimalna liczb¢ godzin ksztalcenia zawodowego. W szkole liczb¢ godzin ksztalcenia zawodowego nalezy
dostosowa¢ do wymiaru godzin okreslonego w przepisach w sprawie ramowych plané6w nauczania dla publicznych szkél, przewidzianego

dla ksztalcenia zawodowego w danym typie szkoly.
L /s,
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IX. WYKAZ DZIALOW PROGRAMOWYCH DLA ZAWODU TECHNIK HUTNIK

Obowiazkowe zajecia edukacyjne

Dzial programowy

Liczba
godzin
przeznaczona
dla Dzialu

Miejsce realizacji
praktycznej nauki zawodu

Szkola

CKP

Pracodawca
/ zaklad

pracy

Podstawy ksztatcenia wspolne dla
zawodow

1. Rysunek techniczny

PKZ(MG.a)

1) przestrzega zasad sporzadzania rysunku
technicznego maszynowego;

2) sporzadza szkice czgsci maszyn;

3) sporzadza rysunki techniczne z
wykorzystaniem technik komputerowych;
4) rozrdznia czg¢sci maszyn i urzadzen;

5) rozrdznia rodzaje potaczen;

6) przestrzega zasad tolerancji i pasowania;

60

2. Podstawy technologii mechanicznych
PKZ(MG.a)

7) rozr6znia materiaty konstrukcyjne 1
eksploatacyjne;

10) rozpoznaje rodzaje korozji oraz okresla
sposoby ochrony przed korozja;

11) rozrdznia techniki 1 metody
wytwarzania czg¢sci maszyn i urzadzen;

12) rozr6znia maszyny, urzadzenia i
narzedzia do obrobki recznej i maszynowe;;
13) rozrdznia przyrzady pomiarowe
stosowane podczas obrobki recznej i
maszynoweyj;

14) wykonuje pomiary warsztatowe;

30

l Fs?%listfachnika
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15) rozréznia metody kontroli jakosci
wykonanych prac;

PKZ(MG.d)3) rozrdéznia technologie
ksztaltowania wyrobow poprzez obrébke
reczng, mechaniczng, spajanie, plastyczne
ksztaltowanie oraz odlewanie stopéw Fe-C,
metali niezelaznych i ich stopoéw oraz
materialow niemetalowych;

3. Maszynoznawstwo
PKZ(MG.a)

8) rozroznia $rodki transportu
wewnetrznego;

9) dobiera sposoby transportu i sktadowania
materialow;

16) okresla budowe oraz przestrzega zasad
dziatania maszyn 1 urzadzen;

17) postuguje si¢ dokumentacja techniczng
maszyn 1 urzadzen oraz przestrzega norm
dotyczacych rysunku technicznego, czgsci
maszyn, materiatow konstrukcyjnych 1
eksploatacyjnych;

30

Podstawy ksztalcenia w grupie branzowe;j
hutniczo-odlewniczej
PKZ(MG.d); PKZ(MG.m);PKZ(MG.s)

1. Podstawy mechaniki i konstrukcji
maszyn

PKZ(MG.m)

1) stosuje prawa i przestrzega zasad

mechaniki;

PKZ(MG.m)

2) rozrdznia metody badania wlasciwosci

mechanicznych i technologicznych metali i

stopow oraz ich struktury wewnetrzne;

3) stosuje programy komputerowe

60
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wspomagajace wykonywanie zadan.
PKZ(MG.d)

1) rozpoznaje materiaty konstrukcyjne i
eksploatacyjne;

2) rozrdznia rodzaje obrobki cieplne;j i
cieplno-chemicznej;

2. Podstawy mechatroniki

PKZ(MG.s)

1) wyjasnia znaczenie poj¢cia mechatronika
1 ilustruje je przyktadami rozwigzan
technicznych z otoczenia;

2) rozpoznaje elementy oraz uktady
elektryczne i elektroniczne;

3) wskazuje zastosowanie elementéw oraz
uktadow elektrycznych i elektronicznych;
4) wyjasnia zasady dziatania elementow
oraz uktadow hydraulicznych 1
pneumatycznych stosowanych w systemach
mechatronicznych;

5) wskazuje zastosowanie elementow oraz
uktadow hydraulicznych 1 pneumatycznych
w systemach mechatronicznych;

6) charakteryzuje elementy w uktadach
mechanicznych i systemach
mechatronicznych;

7) wymienia i opisuje elementy oraz uklady
automatyki przemystowej;

8) okresla rodzaje oraz wyjasnia zasady
dziatania i zastosowanie czujnikow;

9) wyjasnia zasady dziatania i zastosowanie
sterownikOow programowalnych;

60
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10) okresla rodzaje oraz wyjasnia zasady
dziatania i zastosowanie aktuatorow;
11) wyjasnia budowg i zasady dziatania
maszyn i urzadzen z systemami
mechatronicznymi;

12) okresla zasady konstruowania
elementéw maszyn;

13) wyjasnia budowe i dziatanie
mechanizmoéw dzwigniowych,
krzywkowych oraz mechanizmoéw do
utrzymywania ruchu przerywanego;

14) stosuje programy komputerowe
wspomagajace wykonywanie zadan.

Podstawy technologii hutniczej

1. Wytwarzanie metali i ich stopow
MG.07.1 Uzytkowanie maszyn i urzqdzen
do przygotowania materiatow wsadowych
w procesach metalurgicznych
MG.07.1.(1) rozréznia materiaty wsadowe
stosowane w procesach metalurgicznych
MG.07.2 Uzytkowanie maszyn i urzqdzen
stosowanych do proceséow metalurgicznych
MG.07.2.(1) rozr6znia metody i etapy
procesOw wytwarzania i odlewania metali 1
ich stopow;
MG.07.2.(2) wskazuje produkty
podstawowe i uboczne procesow
wytwarzania i rafinacji metali oraz sposoby
dalszego ich wykorzystania lub utylizacji;
MG.07.2.(3) rozpoznaje elementy
konstrukcyjne piecow, maszyn
rozlewniczych i urzadzen do wytwarzania i

40
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odlewania metali 1 ich stopow;
MG.07.2.(4) rozpoznaje urzadzenia
pomocnicze wykorzystywane w procesie
wytwarzania metali i ich stopow;

2. Odlewanie metali i ich stopow

MG.07. 2 Uzytkowanie maszyn i urzqdzen
stosowanych do procesow metalurgicznych
MG.07.2.(1) rozrdéznia metody 1 etapy
procesOw wytwarzania i odlewania metali 1
ich stopow;

MG.07.2.(3) rozpoznaje elementy
konstrukcyjne piecow, maszyn
rozlewniczych i urzadzen do wytwarzania i
odlewania metali i ich stopow;
MG.07.2.(7) dobiera i reguluje parametry
proceséw metalurgicznych;

MG.07.2.(10) dobiera materiaty
pomocnicze i ogniotrwate do proceséw
odlewania metali i ich stopow;

30

3. Przygotowanie wsadu do obrobki
plastycznej

MG.07. 3 Uzytkowanie maszyn i urzqdzen

do przygotowania wsadu do obrobki

plastycznej

MG.07.3.(1) dobiera materiaty wsadowe i

okresla sposob ich przygotowania do

procesOw obrobki plastycznej metali i ich

stopow;

MG.07.3.(2) rozr6znia piece do

nagrzewania wsadu przed obrobka

plastyczng metali 1 ich stopow;

20
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MG.07.3.(3) rozroznia rodzaje urzadzen
wykorzystywanych do transportowania
nagrzanego wsadu oraz elementy ich
budowy;

4. Obrobka plastyczna metali i ich stopow
MG.07.4 Uzytkowanie maszyn i urzqdzen
do obrobki plastycznej metali na gorgco i
na zimno

MG.07.4.(1) rozréznia metody obrobki
plastycznej metali i ich stopow na goraco i
na zimno;

MG.07.4.(2) rozroznia elementy maszyn i
urzadzen wykorzystywanych w procesach
obrobki plastycznej metali 1 ich stopow na
£0raco 1 na zimno;

MG.07.4.(7) rozpoznaje rodzaje i
przyczyny powstawania wad w
potwyrobach 1 wyrobach gotowych
wytwarzanych w procesach obrobki
plastycznej metali i ich stopéw na goraco i
na zimno;

50

5. Wykanczanie wyrobow wytworzonych
metodami obrdbki plastycznej
MG.07.5 Uzytkowanie maszyn i urzqdzen
do wykanczania wyrobow wytworzonych
metodami obrobki plastycznej
MG.07.5.(1) rozr6znia rodzaje obrobki
cieplnej i cieplno-chemicznej stosowane w
procesach wykanczania wyrobow
wytworzonych metodami obrébki
plastycznej;

30
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MG.07.5.(2) rozroznia i obsluguje maszyny
1 urzadzenia stosowane do obrobki cieplne;j
i cieplno-chemicznej wyrobow
wytworzonych metodami obrobki
plastycznej;

MG.07.5.(5) dobiera i wykonuje powtoki
ochronne wyrobéw wytworzonych
metodami obrobki plastycznej;

6. Dokumentacja i prowadzenie procesow
hutniczych

MG.38.1. Organizacja i prowadzenie
procesow hutniczych

MG.38.1.(1) rozr6znia zadania komorek
organizacyjnych zaktadu hutniczego;
MG.38.1.(5) dobiera metody okreslania
stopnia zuzycia podzespotow 1 zespotdw
maszyn 1 urzadzen;

MG.38.3 Nadzorowanie procesow
hutniczych zgodnie z systemem zarzgdzania
Jjakoscig

MG.38.3.(1) okresla zasady
dokumentowania jakosci w systemach
zarzadzania jakoscia;

MG.38.2. Prowadzenie dokumentacji
technologicznej procesow hutniczych
MG.38.2.(1) rozroznia elementy
dokumentacji technologicznej stosowanej
podczas planowania proceséw hutniczych;
MG.38.2.(2) rozpoznaje nazwy, pojecia i
oznaczenia stosowane w hutniczej
dokumentacji technologicznej;

130
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MG.38.2.(3) planuje przebieg procesu
technologicznego rafinacji metali;
MG.38.2.(6) planuje przebieg procesu
technologicznego obrobki plastycznej na
zimno i goraco w zaleznosci od ksztattu i
wymiaréw wyrobu gotowego;
MG.38.2.(7) dobiera oprzyrzadowanie
technologiczne do obrobki plastycznej na
Zimno 1 goraco;

MG.38.2.(8) dobiera materiaty pomocnicze
do proceséw obrobki plastycznej metali i
ich stopow;

MG.38.2.(9) dobiera parametry
technologiczne procesOw obrobki
plastycznej na zimno 1 gorgco na podstawie
dokumentacji technologicznej;
MG.38.2.(10) planuje procesy
technologiczne obrobki cieplnej i cieplno-
chemicznej do zadanych wiasciwosci po
obrdbce;

MG.38.2.(11) dobiera temperaturg, czas,
sposob studzenia oraz rodzaj atmosfery
ochronnej procesOw obrobki cieplne;j i
cieplno-chemicznej na podstawie
dokumentacji technologicznej;
MG.38.2.(12) planuje przebieg procesu
technologicznego wykanczania wyrobow
gotowych;

MG.38.2.(13)1 dobiera powtoki
antykorozyjne w zaleznosci od
przeznaczenia i rodzaju wyrobu hutniczego;
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MG.38.3. Nadzorowanie procesow
hutniczych zgodnie z systemem zarzgdzania
Jjakoscig

MG.38.3.(8) rozr6znia metody badan
wiasnosci wytrzymatosciowych i
technologicznych stopoéw zelaza, metali
niezelaznych i ich stopow;

MG.38.3.(9) rozrdznia przyrzady
pomiarowe stosowane w pomiarach
warsztatowych i pomiarach
laboratoryjnych;

I. Stosowanie wybranych technik
wytwarzania

PKZ(MG.d)

3) rozroznia technologie ksztaltowania wyrobow
poprzez obrobke reczng, mechaniczng, spajanie,
plastyczne ksztattowanie oraz odlewanie stopow
Fe-C, metali niezelaznych i ich stopow oraz
materiatow niemetalowych;

4) dobiera przyrzqdy pomiarowe oraz wykonuje
pomiary czesci maszyn,

5) dobiera narzedzia do obrobki recznej,
mechanicznej, spajania i plastycznego
ksztattowania metali;

6) wykonuje operacje obrobki recznej,
mechanicznej, spajania i plastycznego
ksztaltowania metali;

7) stosuje programy komputerowe wspomagajqgce
wykonywanie zadan.

1. Obrobka reczna

30

X

1.1. Wykonywanie pomiaréw
warsztatowych

X

1.2. Trasowanie na plaszczyznie oraz
przestrzenne

1.3. Cigcie metali i ich stopow

1.4. Giecie 1 prostowanie

1.5. Pilowanie

1.6. Wiercenie, powiercanie, rozwiercanie
1 poglebianie otwordw

1.7. Gwintowanie

1.8. Nitowanie

WW W Www| w

1.9. Wykonywanie potaczen gwintowych,
kotkowych, sworzniowych,
klinowych, wpustowych, wciskowych

X XX X [X[X|X] X

2. Obrébka maszynowa

30

X

2.1. Toczenie powierzchni zewnetrznych i
wewnetrznych

12

X
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2.2. Frezowanie ptaszczyzn i rowkow 12 X
2.3. Szlifowanie plaszczyzn, watkow i 5 X
otworéw
3. Spajanie metali i stopow metali 12 X
3.1. Spawanie elektryczne i gazowe 6 X
3.2. Klejenie, lutowanie i zgrzewanie 6 X
4. Plastyczne ksztaltowanie metali i
. . 18 X
stopow metali
4.1. Kucie 6 X
4.2. Walcowanie 6 X
4.3. Ciagnienie, wyciskanie, ttoczenie 6 X
1. Uzytkowanie maszyn i urzadzen do
przygotowania materialéw wsadowych 60
w procesach metalurgicznych
1.1. Dobiera maszyny i urzadzenia do
roztadunku, sktadowania oraz transportu 5
materialdw wsadowych.
1.2. Uzytkuje maszyny 1 urzadzenia do
przygotowania i odwazania materialow 15
I1. Uzytkowanie maszyn i urzadzen wsadowych.
hutniczych 1.3. Przygotowuje wsad zgodnie 10
z dokumentacja technologiczng.
1.4. Uzytkuje maszyny, urzadzenia i
zmechanizowane zespoty do wzbogacanie 10
rud.
1.5. Uzytkuje maszyny i urzadzenia do
skladowania, usredniania i sezonowania 10
rud.
1.6. Uzytkuje maszyny 1 urzadzenia do 10

zbrylania mieszanki rudnej.
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1.7. Stosuje instrukcje przeprowadzania
biezacych przegladow i konserwacji
maszyn i urzadzen do przygotowania
materiatdéw wsadowych w procesach
metalurgicznych.

2. Uzytkowanie piecow i urzadzen do
wytwarzania metali oraz piecow i
urzadzen do ich rafinacji

100

2.1. Przygotowuje do pracy i uruchamia
piece i urzadzenia do wytwarzania metali
oraz piece i urzadzenia do ich rafinacji.

30

2.2. Dobiera narzedzia do obstugi piecow..

10

2.3. Wykonuje czynnosci zwigzane z
dozowaniem wsadu do pieca, usuwaniem
zuzla, pobieraniem ciektego metalu do prob
technologicznych.

30

2.4. Wykonuje czynnosci zwigzane ze
spustem cieklego metalu.

15

2.5. Kontroluje parametry pracy piecOw.

10

2.6. Stosuje instrukcje przeprowadzania
biezacych przegladow i1 konserwacji piecow
1 urzadzen do wytwarzania metali oraz
piecow i urzadzen do ich rafinacji.

3. Uzytkowanie maszyn rozlewniczych,
urzadzen do ciaglego odlewania metali

70

3.1. Przygotowuje do pracy i uruchamia
maszyny rozlewnicze.

10

3.2. Dobiera narzgdzia do obslugi maszyn
rozlewniczych.

10

3.3. Wykonuje czynno$ci zwigzane z

15
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odlewanie cieklego metalu do trwatych
form lub do wlewkow.

3.4. Wykonuje czynno$ci zwigzane z
ciggtym odlewaniem metali.

15

3.5. Kontroluje parametry pracy maszyn
rozlewniczych, urzadzen do cigglego
odlewania metali.

10

3.6. Stosuje instrukcje przeprowadzania
biezacych przegladdéw i1 konserwacji
maszyn rozlewniczych, urzadzen do
ciaglego odlewania metali.

10

4. Uzytkowanie maszyn i urzadzen do
przygotowania wsadu do obrobki
plastycznej

50

4.1. Przygotowuje do pracy i uruchamia
maszyny 1 urzadzenia do przygotowania
wsadu do obrobki plastycznej

10

4.2. Dobiera narzedzia do obstugi maszyn i
urzadzen do przygotowania wsadu.

4.3. Dobiera parametry nagrzewania wsadu
na podstawie norm i katalogow.

10

4.4. Uzytkuje maszyny i urzadzenia do
przygotowania wsadu do obrobki
plastycznej.

10

4.5. Ocenia jakos$¢ przygotowania wsadu do
obrobki plastyczne;.

10

4.6. Stosuje instrukcje przeprowadzania
biezacych przegladow i1 konserwacji
maszyn i urzadzen stosowanych do
przygotowania wsadu do obrébki
plastycznej.
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5. Uzytkowanie maszyn i urzadzen do
obrobki plastycznej metali na goraco

100

5.1. Dobiera narzedzia oraz maszyny i
urzadzenia do obrdbki plastycznej metali na
g0r3co.

10

5.2. Dobiera narzedzia 1 oprzyrzadowanie
do prowadzonych proces6w obrobki
plastycznej metali 1 ich stopdw na goraco.

20

5.3. Dobiera parametry do prowadzonych
procesow obrdbki plastycznej metali 1 ich
stopOw na goraco.

20

5.4. Wykonuje wyroby z wykorzystaniem
maszyn i urzadzen stosowanych

W procesach obrobki plastycznej metali na
g0raco.

20

5.5. Ocenia jako$¢ wyrobow wykonanych
metoda obrobki plastycznej metali i ich
stopdw na goraco.

10

5.6. Prowadzi biezaca dokumentacje
procesOw obrobki plastycznej metali 1 ich
stopOw na goraco.

10

5.7. Stosuje instrukcje przeprowadzania
biezacych przegladéw i1 konserwacji
maszyn 1 urzadzen do obrdbki plastycznej
metali na goraco.

10

6. Uzytkowanie maszyn i urzadzen do
obrobki plastycznej metali na zimno

80

6.1. Dobiera narzgdzia oraz maszyny 1
urzadzenia do obrobki plastycznej metali na
zimno.

10

6.2. Dobiera narzedzia i oprzyrzadowanie

10

‘ Fs?gistfachnika
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do prowadzonych proceséw obrobki
plastycznej metali i ich stopéw na zimno.

6.3. Dobiera parametry do prowadzonych
procesOw obrobki plastycznej metali i ich
stopOw na zimno.

10

6.4. Wykonuje wyroby z wykorzystaniem
maszyn i urzadzen stosowanych

W procesach obrobki plastycznej metali na
zimno.

20

6.5. Ocenia jako$¢ wyroboéw wykonanych
metoda obrdbki plastycznej metali i ich
stopdw na zimno.

10

6.6. Prowadzi biezaca dokumentacje
procesow obrdbki plastycznej metali 1 ich
stopdw na zimno.

10

6.7. Stosuje instrukcje przeprowadzania
biezacych przegladow i konserwacji
maszyn 1 urzadzen do obrdbki plastycznej
metali na zimno.

10

7. Uzytkowanie maszyn i urzgdzen do
wykanczania wyrobow wytworzonych
metodami obrobki plastycznej

60

7.1. Dobiera parametry procesow
nagrzewania, wygrzewania i chtodzenia
podczas obrobki cieplnej wyrobow
wytworzonych metodami obrébki
plastycznej.

20

7.2. Reguluje parametry prowadzenia
procesow obrobki cieplnej i cieplno -
chemicznej.

10

7.3. Nanosi powtoki ochronne na wyroby

10
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wytworzone metodami obrobki plastycznej.

7.4. Ocenia jako$¢ wykanczania wyrobow
wytworzonych metodami obrébki
plastycznej.

7.5. Prowadzi biezaca dokumentacje
proceséw wykanczania wyrobow
wytworzonych metodami obrobki
plastycznej.

10

7.6. Stosuje instrukcje przeprowadzania
biezacych przegladow i1 konserwacji
maszyn i urzadzen do wykanczania
wyrobow wytworzonych metodami obréobki
plastycznej.

I11.  Organizacja i nadzorowanie
procesu hutniczego

1. Organizacja proceséw kontroli
proceséw hutniczych

60

1.1. Sporzadza zapotrzebowanie na
urzadzenia, przyrzady, narz¢dzia, materiaty
1 surowce niezbedne w procesie

produkcyjnym.

25

1.2. Dokonuje rozliczen materialowych

25

1.3. Dobiera przyrzady kontrolne do oceny
stanu technicznego oprzyrzagdowania
hutniczego, maszyn i urzadzen.

10

2. Kontrola wlasciwos$ci surowcow,
polproduktow w procesach hutniczych

90

2.1. Opracowuje zapotrzebowanie na
materialy niezbgdne podczas procesow
hutniczych.

20

2.2. Bada wlasciwoS$ci surowcow,
pStproduktow stosowanych w procesach

30
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metalurgicznych i procesach obrébki
plastycznej.

2.3. Sporzadza dokumentacj¢ badan

X 20 X

laboratoryjnych.
2.4. Stosuje programy komputerowe do
prowadzenia dokumentacji badan 20 X
laboratoryjnych i analizy wynikéw badan.
3. Kontrola wlasciwo$ci metali,

. . . . 120 X

niemetali oraz ich stopow
3.1. Dobiera aparatur¢ do przeprowadzania 20 X
badan nieniszczacych wyrobow gotowych.
3.2. Wykonuje badania wtasciwosci
technologicznych metali, niemetali oraz ich 30 X
stopOw.
3.3. Wykonuje badania sktadu chemicznego 20 X
metali, niemetali oraz ich stopow.
3.4. Rozpoznaje strukture metali oraz ich 30 X
stopOw.
3.5. Wykonuje badania wtasciwosci
mechanicznych metali, niemetali oraz ich 20 X
stopow.
Praktyki zawodowe (160 godzin) 160
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X. WYPOSAZENIE STANOWISK PODMIOTU REALIZUJACEGO PRAKTYCZNA NAUKE ZAWODU

Stanowisko do obrobki recznej metali (jedno stanowisko dla jednego ucznia), | Narzedzia do recznej obrobki metali:

Wyposazone w — stot Slusarski z imadiem i szufladami,

— plyta traserska,

stol §lusarski,

_ narzedzia do obrébki recznei, — podstawki traserskie: srubowe, pryzmowe,

— przyrzady pomiarowe, krzyzowe 1 katowe,

— przyrzady i urzadzenia do ksztaltowania elementow metalowych metoda — CyrKle,

— rysiki i znaczniki traserskie,

1. obrébki plastycznej na zimno.
— kowadto — przecinaki,
— zestaw narzedzi kowalskich — wycinaki,
— pilniki, wiertta,

— poglebiacze i rozwiertaki,
— narzedzia do gwintowania recznego,

— skrobaki,
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— miotki slusarskie
— tarniki, pitki do metali

Narzedzia monterskie:
— szczypce,

— obcegi, wkretaki,
— klucze monterskie

Przyrzady pomiarowe:

stot z ptyta pomiarowo-kontrolng

— suwmiarki uniwersalna o réznej doktadnosci,
— mikrometr do pomiardw zewng¢trznych,

— mikrometr do pomiaréw wewngtrznych,

— katomierze,

— katownik,

— promieniomierz,

— sprawdzian grzebieniowy do gwintow,

—  przymiar metrowy,

— szczelinomierz,

— linial,
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czujnik zegarowy,

ptytki wzorcowe,
sprawdziany dwugraniczne,
srednicoOwka,

glebokos$ciomierz mikrometryczny.

Stanowisko do spajania i ci¢gcia metali (jedno stanowisko dla jednego ucznia),
wyposazone w:
— urzadzenia do spawania elektrycznego i gazowego, lutowania ,

— s$rodki ochrony indywidualnej i zbiorowe;j.

lutownice r6znej mocy,

zgrzewarka dowolnego typu,

spawarka elektryczna, np. MIG, MAG, —
butle z gazami technicznymi (tlen, acetylen),
palniki do spawania gazowego,

odziez ochronna,

okulary ochronne,

rekawice ochronne,

okulary lub maska spawalnicza,

fartuch spawalniczy (ubranie spawacza).

Stanowisko do obrobki mechanicznej skrawaniem (jedno stanowisko dla
dwoch uczniow), wyposazone w:
— wiertarke stotlowa,

tokarka uniwersalna ogdlnego przeznaczenia,
wiertarka stotowa np. WS 15

frezarka uniwersalna ,
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watkow,

— narzedzia skrawajace,
— przyrzady i uchwyty obrébkowe,

— przyrzady pomiarowe,

tokarke uniwersalna, frezarke uniwersalna, szlifierke do ptaszczyzn, otworow i

pita tarczowa,

szlifierka dwutarczowa do ostrzenia nozy,
zestaw nozy tokarskich,

zestaw frezow,

glowice frezarskie

zestaw wiertel,

podzielnica,

kty centrujace

zabieraki

oprawki narzedziowe do tokarek
konwencjonalnych

uchwyty wiertarskie,

zestaw tulei redukcyjnych,
imadto maszynowe,

suwmiarka,

mikrometry

wzorniki gwintow.

sprzet i Srodki ochrony indywidualnej

okulary ochronne,

|

Politechnika
Slaska

GLOWNY
INSTYTUT
GORNICTWA

A\

KSSE

Katowicka
Specjalna Strefa
Ekonomiczna 35

N




Fundusze A
Europejskie d ngsclfg‘)SPOUta
Wiedza Edukacja Rozwdj

Europejski Fundusz Spoteczny

Unia Europejska

rekawice ochronne.

Stanowisko do przygotowania materialow wsadowych (jedno stanowisko dla
pieciu uczniéw), wyposazone w:

— zasobniki z materiatami wsadowymi do procesow metalurgicznych,
— urzadzenia do rozdrabniania i przesiewania materiatdw wsadowych,
— uniwersalna waga przemystowa do odwazania materiatow wsadowych.

— uniwersalna waga przemystowa/laboratoryjna**

Parametry techniczno-eksploatacyjne maszyn, urzadzen i sprzetu pracodawca

powinien dostosowaé wg potrzeb i mozliwosci zaktadu

zasobniki stalowe o pojemno$ci minimum
4 dm3

famacze materialéw wsadowych,
kruszarki materiatéw wsadowych,
dezintegratory,

krajalniki materiatéw wsadowych
r6éznego rodzaju mtyny materiatow
wsadowych

doktadno$¢ wazenia 10 g,

zakres wazenia dostosowany do masy wsadu
wynikajacej z pojemnosci pieca, ktorym
dysponuje osrodek

doktadno$¢ wazenia 1 g -
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Stanowisko do wytwarzania metali (Jedno stanowisko dla pigeciu uczniow), — piec oporowy komorowy warsztatowy do
wyposazone w:

_ ) ) temp. 1200 o C -zalecane wymiary. komory
— piec tyglowy indukcyjny lub oporowy - pojemnos¢ do 50 kg stopu zelaza

20x20x30 cm z automatyczng regulacja i

— piec indukcyjny komorowy z oprzyrzadowaniem umozliwiajagcym wytapianie . .
rejestracja temperatury.

iekt talu, ) ) -
cieideo metdd — stanowisko piecowe do ubijania/naprawy tygla

— przyrzady do pomiaru temperatury ciekltego metalu i parametrow pracy piecow, pieca indukcyjnego

— narzedzia do pobierania probek ciektego metalu, _ przymiar kreskowy 0+500 mm

2. — formy do odlewania prébek do badan laboratoryjnych; _ macki wewnetrzne 300 mm

— urzadzenia i srodki do napraw biezacych piecow i1 urzadzen do wytwarzania . .
— suwmiarka uniwersalna

metali i kadzi odlewniczych;

— aparatura kontrolno-pomiarowa

Parametry techniczno-eksploatacyjne maszyn, urzadzen i sprzetu pracodawca

powinien dostosowaé wg potrzeb i mozliwosci zaktadu
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Stanowisko do przygotowania materialéw wsadowych do procesow obrébki
plastycznej i wykanczania wyrobow gotowych (jedno stanowisko dla pieciu
uczniéow), wyposazone w.

— urzadzenia do ci¢cia wsadu,

— urzadzenia do usuwania zgorzeliny z powierzchni wsadu,

— urzadzenia do usuwania wad powierzchniowych wsadu.

Parametry techniczno-eksploatacyjne maszyn, urzadzen i sprzetu pracodawca

powinien dostosowaé¢ wg potrzeb i mozliwosci zaktadu

nozyce gilotynowe do cigcia ztomu

pita,
przecinak,

mlotek

hydrauliczny zbijacz zgorzeliny
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Stanowisko do nagrzewania wsadu i kucia (jedno stanowisko dla pieciu
uczniow), wyposazone w.
— piec do nagrzewania wsadu (komorowy, oczkowy),

— przyrzady do pomiaru temperatury nagrzanego wsadu,
— przyrzady do pomiaru parametrow pracy piecow,

— mlot sprezarkowy z oprzyrzagdowaniem, ,

— miot do kucia matrycowego z oprzyrzagdowaniem.

— narzedzia do kucia rgcznego,

4, Parametry techniczno-eksploatacyjne maszyn, urzadzen i sprzetu pracodawca

powinien dostosowaé¢ wg potrzeb i mozliwosci zaktadu

piec oporowy komorowy warsztatowy do
temp. 1200 ° C -zalecane wymiar komory
20x20x30 cm z automatyczng regulacja i
rejestracjg temperatury.

pirometry optyczne,

pirometry radiacyjne,

kamera termowizyjna,

masa czesci spadajacych co najmniej 200 kg,
mlot z podstawowym oprzyrzadowaniem
(kowadla ptaskie)

plyta kowalska

miotek jednorgczny

mtot dwureczny

odsadzki

przebijaki

tabele barw do oceny temperatury nagrzanego
wsadu

instrukcje obstugi pieca grzewczego, mtota,
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Stanowisko do obrébki plastycznej na zimno (jedno stanowisko dla pieciu
uczniow), wyposazone w.
— walcarki przeznaczone do walcowania blach i1 tasm w kregach,

— ciggarki,

— prasa do tloczenia,

przyrzady pomiarowe

nozyce do cigcia blach,

Parametry techniczno-eksploatacyjne maszyn, urzadzen i sprzetu pracodawca

powinien dostosowac¢ wg potrzeb i mozliwosci zaktadu

walcarka duo-walcowe,

walcarka trio-walcowe,

walcarka kwarto-walcowe,

ciggarka bebnowa

ciggarka pier§cieniowa

ciggarka tawowa

prasa mechaniczna lub hydrauliczna — nacisk
0,2+0,5 MN (20+50 T)

tloczniki

wykrojniki

Stanowisko do obrobki cieplnej (jedno stanowisko dla pigeciu uczniow),
wyposazone w:
— piec komorowy do wyzarzania wyrobow gotowych,

— piec hartowniczy,
— zbiorniki z woda 1 olejem
Parametry techniczno-eksploatacyjne maszyn, urzadzen i sprzetu pracodawca

powinien dostosowaé wg potrzeb i mozliwosci zaktadu

piec komorowy z wysuwnym trzonem do
obrobki termicznej metali
elektryczny piec do hartowania

gazowy piec do hartowania
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— okulary ochronne,

sprzet i Srodki ochrony indywidualnej _ kamizelka odblaskowa

— opatrunek indywidualny.

Stanowisko wytwarzania wyrobow hutniczych w procesach metalurgicznych — probniki,
wyposazone w: — termopary,
— sprzet/urzadzenia pomiarowe, diagnostyczne — pirometry,
— modele, symulatory, — analizatory sktadu chemicznego,
— materialy, surowce, potfabrykaty i innych srodki niezbedne w procesie — narzedzia do pomiaru dtugo$é i kata,
1 ksztalcenia — macki,
— biblioteczka zawodowa — sprawdziany ksztattowe.
— probki materiatow wsadowych: metali
niezelaznych 1 ich stopow, stopow Fe-C,
Parametry techniczno-eksploatacyjne maszyn, urzadzen i sprzetu proszkow metali,
pracodawca powinien dostosowaé¢ wg potrzeb i mozliwosci zakladu
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probki materiatow ogniotrwatych,

probki wyrobow hutniczych.

dokumentacje, instrukcje, normy, procedury,
przewodniki, regulaminy, przepisy prawne
pomoce dydaktyczne ilustrujace budowe oraz
zasad¢ dziatania maszyn i urzadzen
wykorzystywanych w procesach

metalurgicznych,

Stanowisko technik wytwarzania wyrobow hutniczych w procesach obréobki
plastycznej wyposazone w:
— sprzet/urzadzenia pomiarowe, diagnostyczne

— wykaz modeli, symulatoréw,
— materiaty, surowce, potfabrykaty i innych $rodki niezbedne w procesie
ksztalcenia

— biblioteczka zawodowa

Parametry techniczno-eksploatacyjne maszyn, urzadzen i sprzetu pracodawca

powinien dostosowaé wg potrzeb i mozliwosci zaktadu

probniki,

termopary,

pirometry,

analizatory sktadu chemicznego,
narze¢dzia do pomiaru dtugosc¢ 1 kata,
macki,

sprawdziany ksztaltowe.

probki materiatow wsadowych: metali
niezelaznych 1 ich stopéw, stopow Fe-C,

proszkéw metali,

GLOWNY

‘ Politechnika [!‘j?: l INSTYTUT
Slaska GORNICTWA

A\

KSSE

Katowicka
Specjalna Strefa
Ekonomiczna 42

N




Fundusze )
Europejskie Ecz,‘la;kzal'DOSPOUta
Wiedza Edukacja Rozwdj _

Europejski Fundusz Spoteczny

Unia Europejska

probki materiatow ogniotrwatych,

probki wyrobow hutniczych.

wyposazona w dokumentacje, instrukcje,
normy, procedury, przewodniki, regulaminy,

przepisy prawne

Stanowisko kontroli wyrobow hutniczych wyposazone w:

— sprzet/urzadzenia pomiarowe, diagnostyczne
— materiaty, surowce, potfabrykaty i innych $rodki niezb¢dne w procesie
ksztatcenia

— hiblioteczka zawodowa

Parametry techniczno-eksploatacyjne maszyn, urzadzen i sprzetu pracodawca

powinien dostosowaé wg potrzeb i mozliwosci zaktadu

— maszyny, urzadzenia, aparaty, narzedzia i inny sprzet wiasciwy dla kwalifikacji:

narzg¢dzia do przygotowywania zgladow
metalograficznych,

uniwersalna maszyna wytrzymalo$ciowa,
twardosciomierze: Brinella, Rockwella,
Vickersa,

mtot Charpy’ego,

urzadzenia do przeprowadzania prob
technologicznych,

piec elektryczny komorowy z automatyczng
regulacja i rejestracjg temperatury,
przecinarki,

szlifierki,

zestaw polerek.
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mikroskopy metalograficzne,

przyrzady do wykonywania pomiaro6w
dhugosci i kata czgéci maszyn,

aparature do oznaczania zawarto$ci wegla

i siarki,

defektoskopy,

pirometry,

termometry cieczowe i termoelektryczne:
przylgowe, zanurzeniowe.

dokumentacje, instrukcje, normy, procedury,
przewodniki, regulaminy, przepisy prawne
wlasciwe dla danego stanowiska

normy badania metali i ich stopow, atlas
struktur metalograficznych.

probki do badan wtasciwosci mechanicznych
i technologicznych metali i ich stopow,
probki do badan makroskopowych

i mikroskopowych metali i ich stopow.
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X1. PROGRAM NAUCZANIA DLA POSZCZEGOLNYCH DZIALOW REALIZACJI PRAKTYCZNEJ NAUKI ZAWODU

I. Stosowanie podstawowych Miejsce realizacji praktycznej nauki zawodu
technik wytwarzania Centrum Ksztalcenia Praktycznego
1. Obrobka reczna — 30h
1.1. Wykonywanie pomiardw warsztatowych 3
1.2. Trasowanie na ptaszczyznie oraz trasowanie 3
przestrzenne
1.3. Cigcie metali i ich stopow 3
1.4. Gigcie i prostowanie 3
1.5. Pitowanie 3
1.6. Wiercenie, powiercanie, rozwiercanie 3
1 pogltebianie otwordw
1.7. Gwintowanie 3
1.8. Nitowanie 3
1.9. Wykonywanie polaczen gwintowych,
kotkowych, sworzniowych, klinowych, 6
wpustowych, wciskowych
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1.1. Wykonywanie pomiaréw warsztatowych

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

PKZ(MG.a)14(1) scharakteryzowaé metody pomiarowe;

— katomierz uniwersalny

PKZ(MG.a)13(1) rozr6zni¢ narzedzia i przyrzady pomiarowe;

— katownik (ze stopka 1 bez stopki),

PKZ(MG.a)13(2) rozr6ézni¢ pomocnicze urzadzenia pomiarowe (np. liniaty powierzchniowe,
plyty pomiarowe, pryzmy, uchwyty do ptytek wzorcowych, przyrzad ktowy);

— linial krawedziowy,

PKZ(MG.a)14(2) wyjasni¢ wlasciwos$ci metrologiczne narzedzi i przyrzadéw pomiarowych;

— przymiar kreskowy,

PKZ(MG.a)14(3) dobraé przyrzady narzedzia i pomiarowe do wykonania pomiardéw;

— suwmiarka dwustronna z

PKZ(MG.a)14(4) wykona¢ pomiary przyrzadami suwmiarkowymi;

glebokosciomierzem z odczytem

PKZ(MG.a)14(5) wykona¢ pomiary przyrzadami mikrometrycznymi;

noniuszowym,

PKZ(MG.a)14(6) wykona¢ pomiary za pomoca ptytek wzorcowych;

— szczelinomierz listkowy,

PKZ(MG.a)14(7) wykona¢ pomiary za pomoca czujnika zegarowego;

— szczelinomierz klinowy,

PKZ(MG.a)14(8) wykona¢ pomiary katow;

PKZ(MG.a)15(1) sprawdzi¢ ptasko$¢ powierzchni;

— wzorce tukéw kotowych,

PKZ(MG.a)15(2) sprawdzi¢ wielko$ci szczelin;

— wzorce zarysu gwintdow metrycznych,

PKZ(MG.a)15(3) sprawdzi¢ warto$ci promieni zaokraglen;

— czujnik zegarowy, dzwigniowy,

BHP (7)(2....) zorganizowa¢ stanowisko pracy do wykonywania pomiarow warsztatowych
zgodnie z obowigzujacymi wymaganiami ergonomii, przepisami bezpieczefstwa i higieny pracy,
ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska,;

dzwigniowo-z¢baty ze statywem,
— glebokosciomierz suwmiarkowy,

BHP(8)(8...) korzysta ze srodkéw ochrony indywidualnej i zbiorowej podczas wykonywania
pomiaréw warsztatowych;

— glebokosciomierz mikrometryczny,
— katomierz z odczytem czujnikowym,

BHP (9)(4...) przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa i higieny pracy oraz zastosowac przepisy prawa
dotyczace ochrony przeciwpozarowej 1 ochrony srodowiska w trakcie wykonywania pomiarow
warsztatowych;

— mikrometr zewngtrzny,
— mikrometr wewngtrzny,
— sprawdziany do watkow oraz do tworow,

KPS(8)(I...) ksztalttowa¢ nowe umiejetnosci zawodowe;

— $rednicoéwka mikrometryczna,
— wzorce chropowatosci,

— wysoko$ciomierz suwmiarkowy
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Temat: Wykonywanie pomiaréow warsztatowych

Klasa: pierwsza

Liczba godzin: 3

Cel ogolny: Ksztaltowanie umieje¢tnosci wykonywania pomiarow dlugosci i kata.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP(7)(2), PKZ(MG.a)14(1)

— zgromadzi na stanowisku pracy narzgdzia i przyrzady do wykonania zaplanowanych pomiarow — PKZ(MG.a)13(1), PKZ(MG.a)13(2),
PKZ(MG.a)14(3)

— wykona pomiary przyrzadami suwmiarkowymi, mikrometrycznymi, czujnikiem zegarowym, katomierzem, ptytkami wzorcowymi —
BHP(8)(8), KPS(8)(1), PKZ(MG.a)14(2), PKZ(MG.a)14(4), PKZ(MG.a)14(5), PKZ(MG.a)14(6), PKZ(MG.a)14(7), PKZ(MG.a)14(8)

— sprawdzi wielko$¢ szczelin, zaokraglen, chropowato$¢ powierzchni za pomocg sprawdzianow i wzorcow - BHP (9)(4), PKZ(MG.a)15(1),
PKZ(MG.a)15(2), PKZ(MG.a)15(3)

Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone w CKP, w pracowni pomiaréw warsztatowych powinny znajdowac sig:

— narzedzia 1 przyrzady do wykonywania pomiarow warsztatowych,

—  zestawy cze$ci maszyn ktore bedg wykorzystywane do ¢wiczen z zakresu wykonywania pomiaro6w warsztatowych,

—  stoly warsztatowe,

— $rodki ochrony indywidualne;j,

— instrukcje do ¢wiczen,

— niezbedna literatura uzupelniajaca (normy, poradniki, ksigzki i czasopisma dotyczace zagadnien wykonywania pomiardw warsztatowych).

Zalecane metody dydaktyczne:

W procesie ksztalcenia nalezy zwroci¢ uwage na ksztalttowanie umiejetnosci praktycznych, samodzielnosci myslenia i analizowania zjawisk.

W czasie odbywania zaje¢ wskazane jest stosowanie metod takich jak pokaz z instruktazem, ¢wiczenia praktyczne i metoda przewodniego tekstu.

Podczas wykonywania pomiaréw warsztatowych nalezy rozwija¢ umiejetno$¢ wspotpracy w grupie oraz komunikatywnos¢.

Formy organizacyjne

Zajecia powinny odbywaé w formie pracy indywidualnej gdzie kazdy uczen samodzielnie wykonuje te same czynnos$ci zwigzane z pomiarami

warsztatowymi,
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1.2.  Trasowanie na plaszczyZnie oraz trasowanie przestrzenne

Uczen po zrealizowaniu zajeé¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

PKZ(MG.a)(11)(1) wyjasni¢ proces trasowania na ptaszczyznie;

PKZ(MG.a)(11)(2) wyjasni¢ proces trasowania przestrzennego;

— rysik,
— punktak,

PKZ(MG.a)(12)(1) rozr6zni¢ narzedzia i przyrzady do trasowania;

— mlotek;

PKZ(MG.a)(11)(3) wykona¢ trasowanie na ptaszczyznie;

— cyrkiel traserski,

PKZ(MG.a)(11)(4) wykona¢ trasowanie przestrzenne;

— katownik(ze stopka oraz bez stopki),

BHP (7)(3...) zorganizowac stanowisko pracy do trasowania zgodnie z obowigzujacymi
wymaganiami ergonomii, przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowe;j
i ochrony srodowiska;

— linial;
— suwmiarka dwustronna;
— przymiar kreskowy;

BHP(8)(9...) korzysta ze §rodkéw ochrony indywidualnej i zbiorowej podczas trasowania;

— plyta traserska;

BHP (9)(5...) przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa 1 higieny pracy oraz zastosowac przepisy prawa
dotyczace ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska w trakcie trasowania;

— pryzma traserska (przyrzady do
stabilizowania materiatu), podstawki

KPS(2)(1) zaproponowac¢ sposoby rozwigzywania problemow;

KPS(8)(1) wyciagna¢ wnioski z podejmowanych dziatan;

nastawne,
— $rodkownik;
— suwmiarka traserska z podstawka.

Temat: Trasowanie na plaszczyznie oraz trasowanie przestrzenne.
Klasa: pierwsza
Liczba godzin: 3

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci trasowania na plaszczyznie oraz trasowania przestrzennego.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu
Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:
— przygotuje stanowisko pracy w sposdb umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(3)
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— zgromadzi na stanowisku pracy narzedzia i przyrzady do wykonania trasowania — PKZ(MG.a)(12)(1)

— wykona trasowanie na plaszczyznie zgodnie z rysunkiem wykonawczym cz¢sci — BHP(8)(9), KPS(2)(1), PKZ(MG.a)(11)(1),
PKZ(MG.a)(11)(3)

— wykona trasowanie przestrzenne zgodnie z rysunkiem wykonawczym cz¢sci — BHP (9)(5), KPS(8)(1), PKZ(MG.a)(11)(2), PKZ(MG.a)(11)(4)

Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone w CKP, w pracowni powinny znajdowac sig:

— narzedzia i przyrzady do trasowania na plaszczyznie oraz trasowania przestrzennego;
— narzedzia i przyrzady do kreslenia linii traserskich;

— zestawy cze$ci maszyn ktore beda wykorzystywane do ¢wiczen z zakresu trasowania;
— stoty warsztatowe;

— plyta traserska,

— $rodki ochrony indywidualnej,

— instrukcje do ¢wiczen,

— niezbgdna literatura uzupetniajaca (normy, poradniki).

Zalecane metody dydaktyczne:

W czasie odbywania zaje¢ wskazane jest stosowanie metod takich jak metoda przewodniego tekstu, pokaz z instruktazem i ¢wiczenia praktyczne.
W procesie ksztatcenia nalezy zwroci¢ uwage na ksztaltowanie umiejetnosci praktycznych trasowania na plaszczyznie oraz trasowania
przestrzennego, samodzielno$ci mys$lenia. Podczas wykonywania trasowania na plaszczyznie oraz trasowania przestrzennego nalezy rozwijac
umiejetnos¢ wspotpracy w grupie oraz komunikatywnos¢.

Formy organizacyjne

Zajecia powinny odbywa¢ w formie pracy indywidualnej gdzie kazdy uczen samodzielnie wykonuje te same czynnosci zwigzane z trasowaniem
na plaszczyznie oraz trasowaniem przestrzennym.
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1.3.  Ciecie metali i ich stopow

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

PKZ(MG.a)(11)(5) omoéwic procesy cigcia, §cinania oraz przecinania materiatow;

— rysik,

PKZ(MG.a)(12)(2) wybra¢ narzedzia do wykonania operacji cigcia, §cinania oraz przecinania
materiatdw

— punktak,

— mlotek;

PKZ(MG.a)(11)(6) przeprowadzi¢ operacje cigcia, §cinania oraz przecinania materialow

BHP (7)(4) zorganizowa¢ stanowisko pracy do cig¢cia, $cinania, przecinania zgodnie z
obowigzujacymi wymaganiami ergonomii, przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony $rodowiska;

— przecinak;

— wycinak;

— kowadlo;

— pitki reczne do metalu z brzeszczotami,

BHP(8)(10) korzysta ze srodkéw ochrony indywidualnej i zbiorowej podczas wykonywania
ciecia, $cinania, przecinania materialow;

— pila mechaniczna (ramowa, tasSmowa)

BHP (9)(6) przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa i higieny pracy oraz zastosowac przepisy prawa
dotyczace ochrony przeciwpozarowej 1 ochrony srodowiska w trakcie cigcia, Scinania oraz
przecinania;

— nozyce (reczne, dzwigniowe,
gilotynowe);
— nozyce krazkowe;

KPS(13)(4) angazuje si¢ w realizacje przydzielonych zadan

— obcinaki do rur, imadta do rur

— katownik(ze stopka oraz bez stopki),
— linial;

— suwmiarka dwustronna;

— przymiar kreskowy.

Temat: Cigcie matali i ich stopow metali.
Klasa: pierwsza
Liczba godzin: 3

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci cigcia, Scinania, przecinania metali i stopow metali (materialdw) r6znymi technikami.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu
Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:
— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(4),

— zgromadzi na stanowisku pracy narzedzia, przyrzady, urzadzenia do wykonania ciecia, §cinania, wycinania — PKZ(MG.a)(12)(2), KPS(13)(4)

E GLOWNY

‘ Politechnika ﬂd}{ih INSTYTUT
Slaska GORNICTWA

%KSSE

Katowicka
Specjalna Strefa
Ekonomiczna 50




Eu I'OpEjSkle _ Polska Europejski Fundusz Spoteczny

Wiedza Edukacja Rozwdj

ﬂ Fundusze Rzeczpospolita Unia Europejska

— wykona cigcie, Scinanie, wycinanie - BHP(8)(10), BHP (9)(6), PKZ(MG.a)(11)(5), PKZ(MG.a)(11)(6)
Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne
Zajecia praktyczne prowadzone w CKP, w pracowni powinny znajdowac si¢:
— narzgdzia i przyrzady urzadzenia do wykonywania cigcia, Scinania oraz przecinania metali 1 stopow metali (materiatow);
— narzedzia i przyrzady do trasowania;
— materiaty, ktore beda wykorzystywane do ¢wiczen z zakresu cigcia, $cinania, przecinania,
— stoly warsztatowe,
— $rodki ochrony indywidualnej,
— instrukcje do ¢wiczen,
— niezbedna literatura uzupetniajgca (normy, poradniki).
Zalecane metody dydaktyczne:
W procesie ksztalcenia nalezy zwroci¢ uwage na ksztattowanie umiejetnosci praktycznych, samodzielno$ci myslenia i analizowania zjawisk. W
czasie odbywania zaje¢ wskazane jest stosowanie metod takich jak metoda przewodniego tekstu, pokaz z instruktazem, demonstrowania
sposobow pracy i1 ¢wiczenia praktyczne. Podczas wykonywania cigcia metali i1 ich stopdw nalezy rozwija¢ umiej¢tnos¢ wspotpracy w grupie oraz
komunikatywnos¢.
Formy organizacyjne
Zajecia powinny odbywac¢ w formie pracy indywidualnej gdzie kazdy uczen samodzielnie wykonuje te same czynno$ci zwigzane z cigciem metali
1 ich stopow.

1.4.  Gigcie i prostowanie

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil: Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

PKZ(MG.a)(11)(7) omoéwi¢ procesy giecia oraz prostowania, — stot Slusarski z imadtem;

PKZ(MG.a)(12)(3) wybra¢ narzedzia do wykonania operacji giecia oraz prostowania mitotki;

PKZ(MG.a)(11)(8) przeprowadzié operacje gigcia oraz prostowania szczypce plaskie, szczypce okragle;

BHP (7)(5) zorganizowa¢ stanowisko pracy do giecia i prostowania zgodnie z obowigzujacymi
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1.4.  Gigcie i prostowanie

wymaganiami ergonomii, przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej | — prasa reczna ze stemplem i matrycg do
i ochrony Srodowiska; zaginania;
BHP(8)(11) korzysta ze srodkéw ochrony indywidualnej i zbiorowej podczas wykonywania — gietarka do pretow, plaskownikow;
giecia i prostowania — wiertarka (tokarka) do zwijania sprezyn;
BHP (9)(7) przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa i higieny pracy oraz zastosowac przepisy prawa — rysik,
dotyczace ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska w trakcie giecia i prostowania, —  punktak,
KPS(13)(4) angazuje si¢ w realizacje przydzielonych zadan —  miotek;
— kowadlo;

— katownik(ze stopka oraz bez stopki),
— linial krawedziowy;

— suwmiarka dwustronna;

— przymiar kreskowy;

— przyrzad klowy,

— czujnik zegarowy ze statywem.

Temat: Gigcie i prostowanie.

Klasa: pierwsza

Liczba godzin: 3

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci giecia oraz prostowania (materialow).

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(5),

— zgromadzi na stanowisku pracy narzedzia, przyrzady, urzadzenia do wykonania giecia oraz prostowania — PKZ(MG.a)(12)(3)
— wykona giecie i prostowanie, cigcie, $cinanie, wycinanie - BHP(8)(11), BHP (9)(7), KPS(13)(4), PKZ(MG.a)(11)(7), PKZ(MG.a)(11)(8)
Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone w CKP, w pracowni powinny znajdowac sie:
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— narzgdzia i1 przyrzady urzadzenia do wykonywania gi¢cia oraz prostowania (materiatow);
— narzedzia i przyrzady do wykonywania pomiaréw zwigzanych z wykonywaniem giecia oraz prostowania;
— materialy, ktore beda wykorzystywane do ¢wiczen z zakresu gigcia oraz prostowania;
— stoty warsztatowe;
— $rodki ochrony indywidualnej,
— instrukcje do ¢wiczen,
— niezbgdna literatura uzupetniajaca (normy, poradniki).
Zalecane metody dydaktyczne:
W procesie ksztatcenia nalezy zwrdci¢ uwage na ksztattowanie umiejetnoscei praktycznych, samodzielno$ci myslenia i analizowania zjawisk. W
czasie odbywania zaje¢ z gigcia 1 prostowania wskazane jest stosowanie metod takich jak metoda przewodniego tekstu, pokaz z instruktazem,
demonstrowania sposobow pracy i ¢wiczenia praktyczne. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwija¢ umiejetno$¢ wspotpracy w
grupie oraz komunikatywno$¢.
Formy organizacyjne
Zajecia powinny odbywac si¢ w formie pracy indywidualnej gdzie kazdy uczen samodzielnie wykonuje te same czynnosci zwiazane z gigciem i
prostowaniem.

1.5. Pilowanie

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil: Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet
PKZ(MG.a)(11)(9) oméwic procesy giecia oraz prostowania; — stot Slusarski z imadtem;
PKZ(MG.a)(12)(4) wybra¢ narzedzia do wykonania operacji pitowania; —  pilniki;
PKZ(MG.a)(11)(10) przeprowadzi¢ operacje pitowania powierzchni ptaskich; ~ rysik
PKZ(MG.a)(11)(11) przeprowadzi¢ operacje pitowania powierzchni ksztaltowych; ’

: - . . . : —— . — punktak,
BHP (7)(6) zorganizowa¢ stanowisko pracy do pitowania zgodnie z obowigzujacymi
wymaganiami ergonomii, przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej | — miotek;
1 ochrony Srodowiska; — katownik(ze stopka oraz bez stopki),
BHP(8)(12) korzysta ze srodkéw ochrony indywidualnej i zbiorowej podczas wykonywania — liniat krawedziowy;

pitowania;
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1.5. Pilowanie

BHP (9)(8) przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa i higieny pracy oraz zastosowac przepisy prawa — suwmiarka dwustronna;

dotyczace ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska w trakcie pitowania; —  przymiar kreskowy.

KPS(13)(4) angazuje si¢ w realizacje przydzielonych zadan

Temat: Pilowanie.

Klasa: pierwsza

Liczba godzin: 3

Cel ogolny: Ksztaltowanie umieje¢tnosci pilowania.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(6)

— zgromadzi na stanowisku pracy narzedzia, przyrzady, urzadzenia do wykonania pitowania — PKZ(MG.a)(12)(4)

— wykona pitowanie powierzchni ptaskich oraz ksztattowych - BHP(8)(12), BHP (9)(8), KPS(13)(4), PKZ(MG.a)(11)(9), PKZ(MG.a)(11)(10),
PKZ(MG.a)(11)(11)

Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajgcia praktyczne prowadzone w CKP, w pracowni powinny znajdowac si¢:

— narzedzia i przyrzady, urzadzenia do wykonywania pitowania(materiatow);

— narzedzia i przyrzady do wykonywania pomiaréw dlugosci i kata oraz sprawdzania ptaskosci powierzchni;

— materialy, ktore beda wykorzystywane do ¢wiczen z zakresu pitowania;

— stoty warsztatowe,

— $rodki ochrony indywidualnej,

— instrukcje do ¢wiczen,

— niezbgdna literatura uzupetniajaca (normy, poradniki).

Zalecane metody dydaktyczne:

Podczas zaje¢ nalezy zwrocié uwage na ksztaltowanie umiejetno$ci praktycznych, samodzielno$¢ myslenia i analizowania zjawisk. W czasie
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odbywania zaje¢ z pilowania wskazane jest stosowanie metod takich jak metoda przewodniego tekstu, pokaz z instruktazem, demonstrowania
sposobow pracy i ¢wiczenia praktyczne. W trakcie wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwija¢ umiejetnos¢ wspolpracy w grupie oraz

komunikatywno$¢.

Formy organizacyjne

Zajecia powinny odbywac si¢ w formie pracy indywidualnej gdzie kazdy uczen samodzielnie wykonuje te same czynno$ci zwigzane z

pitowaniem.

1.6. Wiercenie, powiercanie, rozwiercanie i poglebianie otworow

Uczen po zrealizowaniu zajeé¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

PKZ(MG.a)12(5) wybra¢ narzedzia do wykonania wiercenia, powiercania, rozwiercania i
poglebiania otwordow;

PKZ(MG.a)(11)(12) przygotowac i1 uzbroi¢ wiertark¢ do wykonania wiercenia, powiercania,
rozwiercania i pogtebiania otwordw;

PKZ(MG.a)(11)(13) przeprowadzi¢ wiercenie, powiercanie, rozwiercanie i pogtebianie otworow;

BHP (7)(7) zorganizowa¢ stanowisko pracy do wiercenia, powiercania, rozwiercania i
poglebiania otworow zgodnie z obowigzujacymi wymaganiami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa 1 higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej 1 ochrony srodowiska;

BHP(8)(13) korzysta ze srodkow ochrony indywidualnej i zbiorowej podczas wykonywania
wiercenia, powiercania, rozwiercania, pogtebiania otworow;

BHP (9)(9) przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa i higieny pracy oraz zastosowac przepisy prawa
dotyczace ochrony przeciwpozarowej 1 ochrony srodowiska w trakcie wiercenia, powiercania,
rozwiercania i pogtebiania otwordéw;

KPS(13)(4) angazuje si¢ w realizacje przydzielonych zadan

— stot Slusarski z imadiem:;

— rysik,

— punktak,

— milotek;

— katownik(ze stopka oraz bez stopki),

— liniat krawgdziowy;

— suwmiarka dwustronna;

— przymiar kreskowy;

— wiertarka stupowa;

— uchwyt wiertarski;

— wiertla, rozwiertaki, poglebiacze,
nawiertaki.
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Temat: Wiercenie, powiercanie, rozwiercanie i poglebianie otworow.

Klasa: pierwsza

Liczba godzin: 3

Cel ogolny: Ksztaltowanie umieje¢tnosci wiercenia, powiercania, rozwiercania i poglebiania otworow.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(7)

— zgromadzi na stanowisku pracy narzedzia, przyrzady, urzadzenia do wykonania wiercenia, powiercania, rozwiercania i poglebiania otwordéw —
PKZ(MG.a)12(5)

— przygotuje i uzbroi wiertarke do wykonania wiercenia, powiercania, rozwiercania i pogltebiania otworéw PKZ(MG.a)(11)(12)

— wykona wiercenie, powiercanie, rozwiercanie, poglt¢bianie otworow - BHP(8)(13), BHP (9)(9), KPS(13)(4), PKZ(MG.a)(11)(13)

Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone w CKP, w pracowni powinny znajdowac sig:

— narzedzia 1 przyrzady, urzadzenia do wykonywania wiercenia, powiercania, rozwiercania 1 poglebiania otworow;

— narzedzia 1 przyrzady do wykonywania pomiaréw parametréw geometrycznych wykonanych otwordéw;

— materialy, ktore beda wykorzystywane do ¢wiczen z zakresu wiercenia, powiercania, rozwiercania i poglebiania otworow;

— stoly warsztatowe;

— $rodki ochrony indywidualnej,

— instrukcje do ¢wiczen,
— niezbgdna literatura uzupetniajaca (normy, poradniki).

Zalecane metody dydaktyczne:

W procesie ksztalcenia nalezy zwrdci¢ uwage na ksztattowanie umiejetnosci praktycznych wiercenia, powiercania, rozwiercania i poglebiania

otwordéw, samodzielnosci myslenia i analizowania zjawisk. W czasie odbywania zajg¢ wskazane jest stosowanie metod takich jak metoda

przewodniego tekstu, pokaz z instruktazem, demonstrowania sposobow pracy i ¢wiczenia praktyczne. Podczas wykonywania wiercenia,

powiercania, rozwiercania i poglgbiania otwordéw nalezy rozwija¢ umiejetno$¢ wspotpracy w grupie oraz komunikatywnosc¢.

Formy organizacyjne

Zajecia powinny odbywa¢ w formie pracy indywidualnej gdzie kazdy uczen samodzielnie wykonuje te same czynnos$ci zwigzane z wierceniem,

powiercaniem, rozwiercaniem i pogtebianiem otwordw.
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1.7. Gwintowanie

Uczen po zrealizowaniu zajeé¢ bedzie potrafil: Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet
PKZ(MG.a)(12)(6)wybra¢ narzedzia do wykonania gwintowania recznego; —  stot Slusarski z imadtem;
PKZ(MG.a)(11)(14) przygotowaé material do wykonania gwintowania; — katownik(ze stopka oraz bez stopki),
PKZ(MG.a)(11)(15) wykonaé gwint wewnetrzny; — suwmiarka dwustronna;
PKZ(MG.a)(11)(16) wykona¢ gwint zewnetrzny; — narzgdzia do sprawdzania gwintéw;
BHP (7)(8) zorganizowa¢ stanowisko pracy do gwintowania recznego zgodnie z obowigzujacymi | — przymiar kreskowy;

wymaganiami ergonomii, przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej | — yestaw gwintownikow;

1 ochrony $rodowiska; —  zestaw narzynek;

BHP(8)(14) korzysta ze srodkow ochrony indywidualnej i zbiorowej podczas wykonywania — gwintownica do rur.
gwintowania recznego;

BHP (9)(10) przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa i higieny pracy oraz zastosowac przepisy prawa
dotyczace ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska w trakcie gwintowania recznego;

KPS(13)(4) angazuje si¢ w realizacje przydzielonych zadan

Temat: Gwintowanie.

Klasa: pierwsza

Liczba godzin: 3

Cel ogolny: Ksztaltowanie umieje¢tnosci wykonywania gwintow wewnetrznych oraz zewnetrznych.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajgcy wykonanie zadania - BHP (7)(8)

— zgromadzi na stanowisku pracy narzedzia, przyrzady, urzadzenia do gwintowania r¢cznego — PKZ(MG.a)(12)(6)
— przygotuje material do wykonania gwintu wewngetrznego oraz gwintu zewngtrznego - PKZ(MG.a)(11)(14)

— wykona gwint wewnetrzny oraz gwint zewnetrzny - BHP(8)(14), BHP (9)(10), KPS(13)(4), PKZ(MG.a)(11)(15), PKZ(MG.a)(11)(16)
Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne
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Zajecia praktyczne prowadzone w CKP, w pracowni powinny znajdowac si¢:
— harzedzia i przyrzady do wykonywania gwintow wewngtrznych oraz gwintow zewngtrznych;
— narzedzia i przyrzady do sprawdzania wykonanych gwintow;
— materiaty, ktore bedg wykorzystywane do ¢wiczen z zakresu gwintowania recznego;
— stoty warsztatowe.
— $rodki ochrony indywidualnej,
— instrukcje do ¢wiczen,
niezbedna literatura uzupetniajaca (normy, poradniki).
Zalecane metody dydaktyczne:
W procesie ksztatcenia nalezy zwroci¢ uwage na ksztaltowanie umiejetnosci praktycznych gwintowania, samodzielno$ci myslenia i analizowania
zjawisk. W czasie odbywania zaje¢ wskazane jest stosowanie metod takich jak metoda przewodniego tekstu, pokaz z instruktazem,
demonstrowania sposobow pracy gwintowania i ¢wiczenia praktyczne. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwija¢ umiejetno$c¢
wspolpracy w grupie oraz komunikatywnosc.
Formy organizacyjne
Zajecia powinny odbywa¢ w formie pracy indywidualnej gdzie kazdy uczen samodzielnie wykonuje te same czynno$ci zwigzane z
gwintowaniem.

1.8. Nitowanie

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil: Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet
PKZ(MG.a)(11)(7)wybra¢ narzedzia do wykonania nitowania; —  stol Slusarski z imadiem;
PKZ(MG.a)(12)(8) przygotowac czesci do wykonania nitowania; — katownik(ze stopka oraz bez stopki),
PKZ(MG.a)(12)(9) wykonaé nitowanie; — suwmiarka dwustronna;

BHP (7)(9) zorganizowa¢ stanowisko pracy do nitowania zgodnie z obowigzujacymi — narzedzia do nitowania;

wymaganiami ergonomii, przepisami bezpieczefistwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej | — przymiar kreskowy:

i ochrony srodowiska;

GLOWNY 7/
Politechnika 2@ INSTYTUT /
‘ Slaska LQ GORNICTWA /A gskSE

Specjalna Strefa
Ekonomiczna 58




E‘d?gug?_sekie Rzeczpospolita Unia Europejska
. Pel X L. _ Polska Europejski Fundusz Spoteczny
Wiedza Edukacja Rozwdj

1.8. Nitowanie

BHP(8)(15) korzysta ze srodkéw ochrony indywidualnej i zbiorowej podczas wykonywania — nity, nitokotki, nity zrywalne;
nitowania — nitownice: rgczna, pneumatyczna,
BHP (9)(11) przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa 1 higieny pracy oraz zastosowac przepisy prawa elektryczna.

dotyczace ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska w trakcie nitowania;

KPS(13)(4) angazuje si¢ w realizacje przydzielonych zadan

Temat: Nitowanie.

Klasa: pierwsza

Liczba godzin: 3

Cel ogolny: Ksztaltowanie umieje¢tnosci nitowania czesci.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu
Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(9)

— zgromadzi na stanowisku pracy nity, narz¢dzia, przyrzady, urzadzenia do nitowania — PKZ(MG.a)(11)(7)
— przygotuje czgsci do nitowania - PKZ(MG.a)(12)(8)

— wykona nitowanie - BHP(8)(15), BHP (9)(11), KPS(13)(4), PKZ(MG.a)(12)(9)

Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajgcia praktyczne prowadzone w CKP, w pracowni powinny znajdowac si¢:

— narzedzia i przyrzady do wykonywania nitowania;

— cze$ci maszyn oraz materialy, ktore bedg wykorzystywane do ¢wiczen z zakresu nitowania;
— stoty warsztatowe

— $rodki ochrony indywidualnej,

— instrukcje do ¢wiczen,

— niezbgdna literatura uzupetniajaca (normy, poradniki).
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Zalecane metody dydaktyczne:

W procesie ksztalcenia nalezy zwroci¢ uwagg na ksztattowanie umiejetnosci praktycznych, samodzielnosci myslenia i analizowania zjawisk. W
czasie odbywania zaje¢ wskazane jest stosowanie metod takich jak metoda przewodniego tekstu, pokaz z instruktazem, demonstrowania
sposobOw pracy nitowania i ¢wiczenia praktyczne. Podczas wykonywania nitowania nalezy rozwija¢ umiej¢tno$¢ wspotpracy w grupie oraz

komunikatywno$¢.

Formy organizacyjne

Zajecia powinny odbywaé w formie pracy indywidualnej gdzie kazdy uczen samodzielnie wykonuje te same czynno$ci zwigzane z nitowaniem.

1.9. Wykonywanie polaczen gwintowych, koltkowych, sworzniowych, klinowych, wpustowych, wciskowych

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

PKZ(MG.a)(11)(12)wybra¢ narz¢dzia do wykonania polaczen gwintowych, kotkowych,
sworzniowych, klinowych, wpustowych, wciskowych;

PKZ(MG.a)(12)(19) przygotowac cz¢sci taczone, materialy, elementy ztaczne oraz
zabezpieczajace do wykonania polaczen gwintowych, kotkowych, sworzniowych, klinowych,
wpustowych, wciskowych;

PKZ(MG.a)(12)(20) wykona¢ potaczenia gwintowe, kotkowe, sworzniowe, klinowe, wpustowe,
wciskowe;

BHP (7)(11) zorganizowa¢ stanowisko pracy do wykonywania polaczen gwintowych,
kotkowych, sworzniowych, klinowych, wpustowych, wciskowych zgodnie z obowigzujacymi
wymaganiami ergonomii, przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej
1 ochrony srodowiska;

BHP(8)(17) korzysta ze srodkow ochrony indywidualnej i zbiorowej podczas wykonywania
potaczen gwintowych, kotkowych, sworzniowych, klinowych, wpustowych, wciskowych;

BHP (9)(13) przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa 1 higieny pracy oraz zastosowac przepisy prawa
dotyczace ochrony przeciwpozarowej 1 ochrony §rodowiska w trakcie wykonywania potaczen
gwintowych, kotkowych, sworzniowych, klinowych, wpustowych, wciskowych;

KPS(13)(4) angazuje si¢ w realizacje przydzielonych zadan

klucze ptaskie, oczkowe, nasadowe,
imbusowe;

wkretaki plaski oraz krzyzowe;

milotki;

praska rgczna;

pilniki;

rozwiertaki reczne;

przebijaki;

sruby, wkrety, podktadki, podktadki
sprezyste roznych rodzajow, zawleczki,
srodki do zabezpieczenia polaczen
gwintowych przed odkreceniem;

kotki, sworznie (r6zne rodzaje), elementy
zabezpieczajace potaczenia sworzniowe
przed roztaczeniem;

kliny, wpusty (r6zne rodzaje).
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Temat: Wykonywanie polaczen gwintowych, kotkowych, sworzniowych, klinowych, wpustowych, wciskowych.

Klasa: pierwsza

Liczba godzin: 6

Cel ogolny: ksztaltowanie umiejetnosci wykonywania polaczen gwintowych, kotkowych, sworzniowych, klinowych, wpustowych,

wciskowych cze$ci maszyn.

Opis uszczegotowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(11)

— zgromadzi na stanowisku pracy materiaty, narz¢dzia, przyrzady oraz urzadzenia niezbedne do wykonania polaczen gwintowych, kotkowych,
sworzniowych, klinowych, wpustowych, wciskowych czesci maszyn — PKZ(MG.a)(11)(12)

— przygotuje czgsci maszyn do wykonania potaczen gwintowych, kotkowych, sworzniowych, klinowych, wpustowych, wciskowych czesci
maszyn - PKZ(MG.a)(12)(19)

— wykona potaczenia gwintowe, kotkowe, sworzniowe, klinowe, wpustowe, wciskowe cze$ci maszyn - BHP(8)(17), BHP (9)(13),
PKZ(MG.a)(12)(20), KPS(13)(4)

Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajgcia praktyczne prowadzone w CKP, w pracowni powinny znajdowac si¢:

— narzedzia 1 przyrzady oraz urzadzenia niezbedne do wykonywania polaczen gwintowych, kotkowych, sworzniowych, klinowych, wpustowych,
wciskowych cze$ci maszyn;

— czescl maszyn oraz materialy, ktére bedg wykorzystywane do ¢wiczen z zakresu wykonywania polaczen gwintowych, kotkowych,
sworzniowych, klinowych, wpustowych, wciskowych

— stoty warsztatowe,

— $rodki ochrony indywidualnej,

— instrukcje do ¢wiczen,
— niezbedna literatura uzupetniajaca (normy, poradniki).

Zalecane metody dydaktyczne:

W czasie odbywania zaje¢ wskazane jest stosowanie metod takich jak metoda przewodniego tekstu, pokaz z instruktazem, demonstrowania

sposobOw pracy nitowania i ¢wiczenia praktyczne. W procesie ksztalcenia nalezy zwroci¢ uwage na ksztattowanie umiejetnosci praktycznych
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wykonywania polgczen gwintowych, kotkowych, sworzniowych, klinowych, wpustowych, wciskowych, samodzielno$ci myslenia i analizowania
zjawisk. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwija¢ umiej¢tnos¢ wspolpracy z innymi uczestnikami zajeé.

Formy organizacyjne

Zajecia powinny odbywaé¢ w formie pracy indywidualnej gdzie kazdy uczen samodzielnie wykonuje te same czynno$ci zwigzane z
wykonywaniem potaczen gwintowych, kotkowych, sworzniowych, klinowych, wpustowych, wciskowych.

I. Stosowanie podstawowych
technik wytwarzania

Miejsce realizacji praktycznej nauki zawodu
Centrum Ksztalcenia Praktycznego

2. Obrobka maszynowa — 30h

2.1 Toczenie powierzchni zewnetrznych 1

18
wewnetrznych
2.2 Frezowanie powierzchni plaskich, ksztattowych 18
oraz rowkdéw
2.3 Szlifowanie 12

2.1. Toczenie powierzchni zewnetrznych i wewnetrznych

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

PKZ(MG.a)(12)(12)wybraé¢ narzedzia obrobcze do wykonania toczenia powierzchni — tokarki uniwersalne;

zewnetrznych 1 wewnetrznych; — elementy mocujaco-ustalajace
PKZ(MG.a)(11)(21) wybra¢ elementy mocujaco-ustalajgce materiat podczas toczenia odpowiednie dla stosowanych tokarek;
powierzchni zewnetrznych i wewnetrznych; — noze tokarskie wlasciwe dla
PKZ(MG.a)(11)(22) uzbroi¢ tokarke (zamocowac na tokarce elementy mocujaco-ustalajace oraz wykonywania toczenia powierzchni
narzedzia obrobcze) w celu wykonania toczenia powierzchni zewnetrznych i wewnetrznych; zewnetrznych i wewnetrznych;

BHP (7)(12) zorganizowa¢ stanowisko pracy do toczenia powierzchni zewnetrznych i
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2.1. Toczenie powierzchni zewnetrznych i wewnetrznych

wewnetrznych zgodnie z obowigzujacymi wymaganiami ergonomii, przepisami bezpieczenstwa i | — narzedzia i przyrzady do wykonywania
higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska; pomiaréw podczas toczenia powierzchni
BHP(8)(18) korzysta ze $rodkow ochrony indywidualnej i zbiorowej podczas wykonywania zewngtrznych i wewngtrznych;

toczenia powierzchni zewnetrznych i wewnetrznych; — narzgdzia stosowane do mocowania nozy
BHP (9)(14) przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa 1 higieny pracy oraz zastosowac przepisy prawa tokarskich, elementow mocujaco-
dotyczace ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska w trakcie wykonywania toczenia ustalajacych na tokarce.

powierzchni zewnetrznych i wewnetrznych;

KPS(2)1 zaproponowaé sposoby rozwigzywania problemow;

Temat: Toczenie powierzchni zewnetrznych i wewnetrznych.

Klasa: pierwsza

Liczba godzin: 18

Cel ogolny: Ksztaltowanie umieje¢tnosci toczenia powierzchni zewnetrznych i wewnetrznych.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(12)

— zgromadzi na stanowisku material przeznaczony do obrobki, narzedzia obrobeze, narzedzia i przyrzady pomiarowe, elementy mocujaco —
ustalajgce materiat obrabiany w sposob uporzadkowany — BHP (7)(12), PKZ(MG.a)(11)(21)

— przeanalizuje rysunek wykonawczy (lub kart¢ technologiczng) obrabianej czgsci - PKZ(MG.a)(11)(22)

— zamocuje material obrabiany oraz noz tokarski - PKZ(MG.a)(12)(12)

— nastawi parametry pracy tokarki - PKZ(MG.a)(11)(22)

— uruchomi tokarkeg- BHP (9)(14), PKZ(MG.a)(11)(22)

— wykona zabiegi toczenia powierzchni zewnetrznych i wewnetrznych - BHP(8)(18), BHP (9)(14), PKZ(MG.a)(11)(22)

— sprawdzi poprawno$¢ wykonanego toczenia powierzchni zewnetrznych i wewnetrznych - KPS(2)1

Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajgcia praktyczne prowadzone w CKP, w pracowni powinny znajdowac si¢:

— tokarki uniwersalne oraz elementy mocujaco-ustalajace materiat obrabiany;
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— noze tokarskie stosowane do toczenia powierzchni zewnetrznych 1 wewnetrznych;
— narzedzia 1 przyrzady do wykonywania pomiardw podczas toczenia powierzchni zewnetrznych i wewnetrznych;
— detale (materiaty) przeznaczone do obrobki;
— stoly warsztatowe,
— $rodki ochrony indywidualne;,
— instrukcje do ¢wiczen,
niezbedna literatura uzupetniajaca (normy, poradniki).
Zalecane metody dydaktyczne:
W czasie odbywania zaje¢ wskazane jest stosowanie metod takich jak metoda przewodniego tekstu, pokaz z instruktazem, demonstrowania
sposobow pracy i ¢wiczenia praktyczne toczenia powierzchni zewnqtrznych i wewnetrznych. W procesie ksztatcenia nalezy zwrdci¢ uwage na
ksztaltowanie umiejetnosci praktycznych samodzielnosci myslenia i analizowania zjawisk. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy
rozwija¢ umiejetnos¢ wspodtpracy z innymi uczestnikami zaje¢ oraz komunikatywnos$¢ pomiedzy poszczegdlnymi cztonkami grupy.
Formy organizacyjne
Zajecia powinny odbywaé¢ w formie pracy indywidualnej gdzie kazdy uczen samodzielnie wykonuje te same czynno$ci zwigzane z
wykonywaniem toczenia powierzchni zewnetrznych i wewnetrznych na podstawie rysunku warsztatowego.

2.2. Frezowanie powierzchni plaskich, ksztaltowych oraz rowkow

Uczen po zrealizowaniu zaje¢¢ bedzie potrafil: Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet
PKZ(MG.a)(12)(13)wybra¢ narzedzia obrobcze do frezowania powierzchni ptaskich, — frezarki ogolnego przeznaczenia;
ksztattowych oraz rowkow; — elementy mocujaco-ustalajace przedmioty
PKZ(MG.a)(11)(23) wybra¢ elementy mocujaco-ustalajace materiat podczas frezowania obrabiane odpowiednie dla stosowanych
powierzchni plaskich, ksztaltowych oraz rowkow; frezarek;

PKZ(MG.a)(11)(24) uzbroi¢ frezarke (zamocowac na frezarce elementy mocujaco-ustalajace — frezy wlaéciwe dla wykonywania

oraz narzg¢dzia obrobcze) w celu wykonania frezowania powierzchni ptaskich, ksztattowych oraz frezowania powierzchni ptaskich,
rowkow; ksztattowych oraz rowkow;
PKZ(MG.a)(11)(25) wykona¢ operacje (zabiegi) frezowania powierzchni ptaskich, ksztattowych | —  narzedzia i przyrzady do wykonywania
oraz rowkow;
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2.2. Frezowanie powierzchni plaskich, ksztaltowych oraz rowkow

BHP (7)(13) zorganizowa¢ stanowisko pracy do frezowania powierzchni ptaskich, ksztaltowych pomiarow podczas frezowania
oraz rowkow zgodnie z obowigzujagcymi wymaganiami ergonomii, przepisami bezpieczenstwa i powierzchni ptaskich, ksztattowych oraz
higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska; rowkow.

BHP(8)(19) korzysta ze srodkéw ochrony indywidualnej i zbiorowej podczas frezowania
powierzchni ptaskich, ksztattowych oraz rowkows;

BHP (9)(15) przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa i higieny pracy oraz zastosowac przepisy prawa
dotyczace ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska w trakcie wykonywania frezowania
powierzchni plaskich, ksztaltowych oraz rowkow;

KPS(2)1 zaproponowa¢ sposoby rozwigzywania problemow;

Temat: Frezowanie powierzchni plaskich, ksztaltowych oraz rowkow

Klasa: pierwsza

Liczba godzin: 18

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiej¢tnosci frezowania powierzchni plaskich, ksztaltowych oraz rowkow.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(13)

— zgromadzi na stanowisku materiat przeznaczony do obrdbki, narzgdzia obrobceze, narzedzia i przyrzady pomiarowe, elementy mocujaco —
ustalajgce materiat obrabiany w sposob uporzadkowany — PKZ(MG.a)(11)(23)

— przeanalizuje rysunek wykonawczy (lub karte technologiczng) obrabianej czesci - PKZ(MG.a)(11)(24

— zamocuje materiat obrabiany oraz frez - PKZ(MG.a)(12)(13), PKZ(MG.a)(11)(24)

— nastawi parametry pracy frezarki - PKZ(MG.a)(11)(25)

— uruchomi frezarke- BHP (9)(15), PKZ(MG.a)(11)(25)

— wykona zabiegi frezowania powierzchni ptaskich, ksztaltowych oraz rowkow - BHP(8)(19), BHP (9)(15), PKZ(MG.a)(11)(25)

— sprawdzi poprawnos$¢ wykonanego frezowania powierzchni ptaskich, ksztattowych oraz rowkow - KPS(2)1

Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone w CKP, w pracowni powinny znajdowac sie:
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— frezarki ogélnego przeznaczenia oraz elementy mocujgco-ustalajagce materiat obrabiany;
— frezy stosowane do frezowania powierzchni ptaskich, ksztattowych oraz rowkow;
— narzedzia i przyrzady do wykonywania pomiaréw podczas frezowania;
— stoty warsztatowe oraz detale (materiaty) przeznaczone do obrobki,
— $rodki ochrony indywidualnej,
— instrukcje do ¢wiczen,
— niezbgdna literatura uzupetniajaca (normy, poradniki).
Zalecane metody dydaktyczne:

W czasie odbywania zaje¢ wskazane jest stosowanie metod takich jak metoda przewodniego tekstu, pokaz z instruktazem, demonstrowania
Sposobow pracy i ¢wiczenia praktyczne. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwija¢ umiejetnos¢ wspolpracy z innymi

uczestnikami zaje¢ oraz komunikatywno$¢ pomiedzy poszczegdlnymi cztonkami grupy.
Formy organizacyjne

Zajecia w formie pracy indywidualnej, kazdy uczen samodzielnie wykonuje te same czynno$ci zwigzane z frezowaniem powierzchni ptaskich,

ksztaltowych oraz rowkoéw na podstawie instrukcji do ¢wiczen .

2.3. Szlifowanie

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

PKZ(MG.a)(12)(14)wybra¢ narzedzia obrébcze do szlifowania ptaszczyzn, watkow oraz
otworow;

PKZ(MG.a)(11)(26) wybra¢ elementy mocujaco-ustalajace materiat podczas szlifowania
plaszczyzn, walkow oraz otworow;

PKZ(MG.a)(11)(27) uzbroié szlifierke (zamocowac na szlifierce elementy mocujgco-ustalajace
oraz narzgdzia obrobcze) w celu wykonania szlifowania plaszczyzn, watkéw oraz otwordéw;

PKZ(MG.a)(11)(28) wykona¢ operacje (zabiegi) szlifowania plaszczyzn, watkéw oraz otwordw;

BHP (7)(14) zorganizowa¢ stanowisko pracy do szlifowania ptaszczyzn, watkow oraz otworow
zgodnie z obowigzujagcymi wymaganiami ergonomii, przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy,
ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska;

— szlifierki do ptaszczyzn, watkoéw oraz
otworow;

— elementy mocujaco-ustalajace przedmioty
obrabiane odpowiednie dla stosowanych
szlifierek;

— Sciernice wilasciwe dla wykonywania
szlifowania ptaszczyzn, watkow oraz
otworow;

— narzedzia 1 przyrzady do wykonywania
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2.3. Szlifowanie

BHP(8)(20) korzysta ze srodkéw ochrony indywidualnej i zbiorowej podczas szlifowania
ptaszczyzn, watkdw oraz otwordw;

pomiarow podczas szlifowania
ptaszczyzn, watkoOw oraz otworow.

BHP (9)(16) przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa i higieny pracy oraz zastosowac przepisy prawa
dotyczace ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska w trakcie wykonywania szlifowania
plaszczyzn, watkdw oraz otwordw;

KPS(2)1 zaproponowaé sposoby rozwigzywania problemow;

Temat: Szlifowanie.

Klasa: pierwsza

Liczba godzin: 12

Cel ogolny: Ksztaltowanie umieje¢tnosci szlifowania.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu
Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajgcy wykonanie zadania - BHP (7)(14)

— zgromadzi na stanowisku material przeznaczony do obrdbki, narzedzia obrébcze, narzedzia i1 przyrzady pomiarowe, elementy mocujgco —
ustalajgce materiat obrabiany w sposob uporzadkowany — PKZ(MG.a)(12)(14), PKZ(MG.a)(11)(26)
— przeanalizuje rysunek wykonawczy (lub karte technologiczng) obrabianej czgséci - PKZ(MG.a)(11)(28)

— zamocuje material obrabiany oraz $ciernicg - PKZ(MG.a)(11)(27)

— nastawi parametry pracy szlifierki - PKZ(MG.a)(11)(27)

— uruchomi szlifierke- BHP (9)(16), PKZ(MG.a)(11)(28)

— wykona zabiegi szlifowania - BHP(8)(20), BHP (9)(16), PKZ(MG.a)(11)(28)
— sprawdzi poprawnos$¢ wykonanego szlifowania - KPS(2)1

Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone w CKP, w pracowni powinny znajdowac sig:

— szlifierki do szlifowania ptaszczyzn, watkow oraz otwordw oraz elementy mocujaco-ustalajace materiat obrabiany;

— $ciernice stosowane do szlifowania;
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— narzedzia i przyrzady do wykonywania pomiarow podczas szlifowania;

— stoty warsztatowe oraz detale (materialy) przeznaczone do obrobki,
— $rodki ochrony indywidualnej,
— instrukcje do ¢wiczen,
— niezbedna literatura uzupetniajaca (normy, poradniki).
Zalecane metody dydaktyczne:

Ksztaltowanie umiejgtnosci praktycznych, samodzielno$¢ myslenia i analizowania zjawisk. W czasie odbywania zaj¢¢ z szlifowania wskazane
jest stosowanie metod takich jak metoda przewodniego tekstu, pokaz z instruktazem, demonstrowania sposobow pracy i ¢wiczenia praktyczne.
W trakcie wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwija¢ umiejetno$¢ wspotpracy z innymi uczestnikami zaje¢ oraz komunikatywnoscé.

Formy organizacyjne

Zajgcia powinny odbywac¢ si¢ w formie pracy indywidualnej lub zespolowo gdzie uczen samodzielnie wykonuje te same czynno$ci zwigzane
z szlifowaniem ptaszczyzn lub otwordw na podstawie rysunkow ¢wiczeniowych.

I. Stosowanie podstawowych
technik wytwarzania

Miejsce realizacji praktycznej nauki zawodu
Centrum Ksztalcenia Praktycznego

3. Spajanie metali i stopow metali (materialow) — 12h
3.1 Spawanie elektryczne i gazowe 6
3.2 Klejenie, lutowanie i zgrzewanie 6

3.1. Spawanie elektryczne i gazowe

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

PKZ(MG.a)(5)(1)wybra¢ zestaw spawalniczy do wykonania spawania;

— zestawy do spawania elektrycznego;

PKZ(MG.a)(5)(2) wybra¢ elementy mocujgco-ustalajgce material podczas spawania;
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3.1. Spawanie elektryczne i gazowe

PKZ(MG.a)(5)(3) wybra¢ materiaty niezbedne do wykonania spawania elektrycznego oraz
gazowego;

— zestawy do spawania gazowego;
— elementy mocujaco-ustalajace przedmioty

PKZ(MG.a)(5)(4) przygotowa¢ material do wykonania spawania;

podczas wykonywania spawania;

PKZ(MG.a)(5)(5) wykona¢ operacje spawania elektrycznego oraz gazowego;

— narzedzia i przyrzady do wykonywania

BHP (7)(16) zorganizowa¢ stanowisko pracy do spawania elektrycznego oraz spawania
gazowego zgodnie z obowigzujagcymi wymaganiami ergonomii, przepisami bezpieczenstwa i
higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony $rodowiska;

pomiaréw podczas spawania.

BHP(8)(21) korzysta ze srodkéw ochrony indywidualnej i zbiorowej podczas spawania
elektrycznego oraz spawania gazowego;

BHP (9)(18) przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa i higieny pracy oraz zastosowacé przepisy prawa
dotyczace ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska w trakcie wykonywania spawania
elektrycznego oraz spawania gazowego;

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania probleméw;

Temat: Spawanie elektryczne.

Klasa: pierwsza

Liczba godzin: 4

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci spawania elektrycznego.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu
Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(16), PKZ(MG.a)(5)(1)
— zgromadzi na stanowisku material przeznaczony do wykonania polaczen spawanych, zestaw spawalniczy do wykonania spawania
okreslong metoda, narzedzia 1 przyrzady pomiarowe, elementy mocujagco — ustalajagce material w sposdb uporzadkowany —

PKZ(MG.a)(5)(2),
— zamocuje material - PKZ(MG.a)(5)(3)
— przygotuje material do wykonania spawania - PKZ(MG.a)(5)(4)
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— nastawi parametry pracy zestawu spawalniczego - PKZ(MG.a)(5)(4)
— wykona spawanie materialow - BHP(8)(21), BHP (9)(18), PKZ(MG.a)(5)(5)
— sprawdzi poprawnos¢ wykonanego szwu spawalniczego - KPS(2)1
Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne
Zajecia praktyczne prowadzone w CKP, w pracowni powinny znajdowac sig:
— zestawy do spawania elektrycznego;
— stanowiska do spawania elektrycznego;
— narzedzia i przyrzady do wykonywania pomiarow wykonanych spoin;
— detale (materiaty) przeznaczone do wykonania spawania;
— stoly warsztatowe;
— $rodki ochrony indywidualne i §rodki ochrony zbiorowej,
— instrukcje do ¢wiczen,
niezbgdna literatura uzupetniajaca (normy, poradniki).
Zalecane metody dydaktyczne:
Wskazane jest prowadzenie zaje¢ metodami przewodniego tekstu, pokazu z instruktazem, demonstrowania sposobow pracy i ¢wiczen
praktycznych spawania elektrycznego. W procesie ksztalcenia nalezy zwroci¢ uwage na ksztaltowanie umieje¢tnosci praktycznych spawania,
samodzielnosci myslenia i analizowania zjawisk. Podczas wykonywania spawania nalezy rozwija¢ umiej¢tnos¢ wspotpracy z innymi
uczestnikami zaje¢ oraz komunikatywnosc.
Formy organizacyjne
Zajgcia powinny odbywac¢ w formie pracy indywidualnej gdzie kazdy uczen samodzielnie wykonuje te same czynnos$ci zwigzane ze spawaniem Ze
szczegdlnym zachowaniem zasad bhp.

Temat: Spawanie gazowe.

Klasa: pierwsza

Liczba godzin: 2

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci spawania gazowego.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu
Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:
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— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(16)

— zgromadzi na stanowisku material przeznaczony do wykonania potgczen spawanych, zestaw spawalniczy do wykonania spawania,
narz¢dzia i przyrzady pomiarowe, elementy mocujagco — ustalajgce material w sposoéb uporzadkowany — PKZ(MG.a)(5)(1),
PKZ(MG.a)(5)(2) - przygotuje materiat do wykonania spawania - PKZ(MG.a)(5)(3), PKZ(MG.a)(5)(4)

— zamocuje material - PKZ(MG.a)(5)(4)

— nastawi parametry pracy zestawu spawalniczego - PKZ(MG.a)(5)(5)

— wykona spawanie materialow - BHP(8)(21), BHP (9)(18), PKZ(MG.a)(5)(5)

— sprawdzi poprawno$¢ wykonanego spawania - KPS(2)1

Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajgcia praktyczne prowadzone w CKP, w pracowni powinny znajdowac si¢:

— zestawy do spawania gazowego;

— stanowiska do spawania gazowego;

— narzedzia i przyrzady do wykonywania pomiarow wykonanych spoin;

— detale (materialy) przeznaczone do wykonania spawania;

— stoty warsztatowe;

— $rodki ochrony indywidualne 1 $rodki ochrony zbiorowe;j,

— instrukcje do ¢wiczen,
niezbedna literatura uzupetniajaca (normy, poradniki).

Zalecane metody dydaktyczne:

Wskazane jest prowadzenie zaje¢ metodami przewodniego tekstu, pokazu z instruktazem, demonstrowania sposobow pracy podczas spawania

gazowego i ¢wiczen praktycznych spawania gazowego. W procesie ksztalcenia nalezy zwrdci¢ uwage na ksztattowanie umiejetnosci

praktycznych spawania, samodzielno$ci mys$lenia i analizowania zjawisk. Podczas wykonywania spawania gazowego nalezy rozwijaé
umiejetnos$¢ wspotpracy z innymi uczestnikami zajg¢ oraz komunikatywnos¢.

Formy organizacyjne

Zajecia powinny odbywa¢ w formie pracy indywidualnej gdzie kazdy uczen samodzielnie wykonuje te same czynnosci zwigzane ze spawaniem

gazowym ze szczegdlnym zachowaniem zasad bhp.
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3.2.  Klejenie, lutowanie i zgrzewanie

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

PKZ(MG.a)(5)(6) wybraé narzedzia do przygotowania powierzchni czesci do klejenia;

— elementy dociskajgce przedmioty podczas

PKZ(MG.a)(5)(7) przygotowa¢ powierzchnie czesci przeznaczonych do klejenia;

wykonywania klejenia;

PKZ(MG.a)(5)(8) wybra¢ materiaty oraz kleje niezbedne do wykonania polaczenia klejonego;

— narzgdzia i materialy do przygotowania

PKZ(MG.a)(5)(9) wykona¢ operacje klejenia;

powierzchni do klejenia;

BHP(7)(17) zorganizowa¢ stanowisko pracy do klejenia zgodnie z obowigzujacymi
wymaganiami ergonomii, przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej
i ochrony srodowiska;

— narzedzia i przyrzady do wykonywania
pomiaréw podczas klejenia;
— narzgdzia i materialy do przygotowania

BHP(8)(22) korzysta ze srodkow ochrony indywidualnej i zbiorowej podczas klejenia;

powierzchni czesci lutowanych;

BHP (9)(19) przestrzegaé zasad bezpieczenstwa i higieny pracy oraz zastosowac przepisy prawa
dotyczace ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska w trakcie wykonywania klejenia;

— narzedzia i przyrzady do wykonywania
pomiarow podczas lutowania;

PKZ(MG.a)(5)(10) wybra¢ narzedzia do przygotowania powierzchni czesci do lutowania;

— zgrzewarki do elementow metalowych

PKZ(MG.a)(5)(11) przygotowa¢ powierzchnie czgsci przeznaczonych do lutowania;

oraz do elementoéw z tworzyw

PKZ(MG.a)(5)(12) wybra¢ materiaty oraz lutowie niezbedne do wykonania potaczenia
lutowanego;

sztucznych;
— narzedzia i przyrzady do wykonywania

PKZ(MG.a)(5)(13) wykona¢ operacje¢ lutowania;

pomiaréw podczas zgrzewania;

BHP (7)(18) zorganizowac stanowisko pracy do lutowania zgodnie z obowigzujagcymi
wymaganiami ergonomii, przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej
1 ochrony srodowiska;

— narzedzia, przyrzady 1 materiaty do
przygotowania czgsci do zgrzewania.

BHP(8)(23) korzysta ze $srodkéw ochrony indywidualnej i zbiorowej podczas lutowania,

BHP (9)(20) przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa 1 higieny pracy oraz zastosowac przepisy prawa
dotyczace ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska w trakcie wykonywania lutowania;

PKZ(MG.a)(5)(14) wybra¢ zgrzewarke do wykonania procesu zgrzewania,

PKZ(MG.a)(5)(15) przygotowac zgrzewarke do wykonania procesu zgrzewania;

PKZ(MG.a)(5) (16) przygotowa¢ material do zgrzewania;

PKZ(MG.a)(5)(17) wykona¢ zgrzewanie elementéw metalowych i ze stopéw metali;

PKZ(MG.a)(5)(18) wykona¢ zgrzewanie elementdw z tworzyw sztucznych;
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3.2.  Klejenie, lutowanie i zgrzewanie

BHP (7)(19) zorganizowa¢ stanowisko pracy do zgrzewania zgodnie z obowigzujacymi
wymaganiami ergonomii, przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowe;j
i ochrony srodowiska;

BHP(8)(24) korzysta ze srodkéw ochrony indywidualnej i zbiorowej podczas zgrzewania;

BHP (9)(21) przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa 1 higieny pracy oraz zastosowac przepisy prawa
dotyczace ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska w trakcie wykonywania zgrzewania;

KPS(2)1 zaproponowa¢ sposoby rozwigzywania problemow;

Temat: Klejenie.

Klasa: pierwsza

Liczba godzin: 2

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci klejenia materialow konstrukcyjnych.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(17)

— zgromadzi na stanowisku materialy przeznaczone do wykonania potaczen klejonych, narzegdzia i przyrzady pomiarowe, elementy mocujgco —
ustalajgce materiat w sposob uporzadkowany — PKZ(MG.a)(5)(6), PKZ(MG.a)(5)(7)

— przygotuje materiat do wykonania klejenia - PKZ(MG.a)(5)(8)

— wykona klejenie - BHP(8)(22), BHP (9)(19), PKZ(MG.a)(5)(9)

— sprawdzi poprawno$¢ wykonanego klejenia; KPS(2)1

Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajgcia praktyczne prowadzone w CKP, w pracowni powinny znajdowac si¢:

— zestawy klejow;

— narzedzia 1 materiaty do przygotowania powierzchni klejonych,

— urzadzenia dociskajace sklejone czesci;

— narzedzia i przyrzady do pomiaréw wykonanych spoin;
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— detale (materiaty) przeznaczone do wykonania klejenia;
— stoty warsztatowe;
— miejsce dobrze przewietrzane (z wentylacjg),
— $rodki ochrony indywidualne i §rodki ochrony zbiorowej,
— instrukcje do ¢wiczen,

— niezbedna literatura uzupetniajaca (normy, poradniki).
Zalecane metody dydaktyczne:
W procesie ksztalcenia nalezy zwroci¢ uwage na ksztalttowanie umiejetnosci praktycznych klejenia powietrzni , samodzielno$ci myslenia i
analizowania zjawisk. Wskazane jest prowadzenie zaje¢ metodami przewodniego tekstu, pokazu z instruktazem, demonstrowania sposobow pracy
i ¢wiczen praktycznych klejenia. Podczas wykonywania Kklejenia nalezy rozwija¢ umiejetnos¢ wspoétpracy z innymi uczestnikami zaje¢ oraz
komunikatywno$¢.
Formy organizacyjne
Zajecia powinny odbywac¢ w formie pracy indywidualnej gdzie kazdy uczen samodzielnie wykonuje te same czynno$ci zwigzane z klejeniem
powierzchni ze szczegdlnym zachowaniem zasad bhp.

Temat: Lutowanie.

Klasa: pierwsza

Liczba godzin: 2

Cel 0ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci lutowania materialow konstrukcyjnych.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(18)

— zgromadzi na stanowisku materiaty stosowane do lutowania, narzedzia i przyrzady do wykonywania lutowania, narzedzia i przyrzady
pomiarowe, elementy mocujaco — ustalajace materiat , materiaty i narzgdzia do przygotowania powierzchni lutowanych w sposob
uporzadkowany — PKZ(MG.a)(5)(10), PKZ(MG.a)(5)(11)

— przygotuje material do wykonania lutowania - PKZ(MG.a)(5)(12)

— wykona lutowanie - BHP(8)(23), BHP (9)(20)
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— sprawdzi poprawnos$¢ wykonanego lutowania - KPS(2)1
Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne
Zajecia praktyczne prowadzone w CKP, w pracowni powinny znajdowac sig:
— lutowia;
— narzedzia 1 materiaty do przygotowania powierzchni lutowanych,
— narzedzia i przyrzady do pomiaréw wykonanych spoin;
— detale (materiaty) przeznaczone do wykonania lutowania;
— stoty warsztatowe,
— $rodki ochrony indywidualne i §rodki ochrony zbiorowej,
— instrukcje do ¢wiczen,
niezbedna literatura uzupeiniajaca (normy, poradniki).
Zalecane metody dydaktyczne:
Wskazane jest prowadzenie zaj¢¢ metodami przewodniego tekstu, pokazu z instruktazem, demonstrowania sposoboéw pracy i ¢wiczeh
praktycznych lutowania. W procesie ksztatcenia nalezy zwroci¢ uwagg na ksztalttowanie umiejetnosci praktycznych lutowania, samodzielno$ci
myslenia i analizowania zjawisk. Podczas wykonywania zadan praktycznych nalezy rozwija¢ umiejgtnos¢ wspotpracy z innymi uczestnikami
zaje¢ oraz komunikatywnos¢.
Formy organizacyjne
Zajecia powinny odbywaé w formie pracy indywidualnej gdzie kazdy uczen samodzielnie wykonuje te same czynnosci zwigzane z lutowaniem.

Temat: Zgrzewanie.

Klasa: pierwsza

Liczba godzin: 2

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci zgrzewania materialow konstrukcyjnych.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(19)

— narzedzia i przyrzady do wykonywania zgrzewania, narze¢dzia i przyrzady pomiarowe, elementy mocujaco — ustalajace materiat, materiaty i
narzg¢dzia do przygotowania materialow do zgrzewania w sposob uporzadkowany — PKZ(MG.a)(5)(14), PKZ(MG.a)(5)(15)
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— przygotuje material do wykonania zgrzewania - PKZ(MG.a)(5) (16)
— wykona zgrzewanie elementéw z metali i stopéw metali oraz z tworzyw sztucznych - BHP(8)(24), BHP (9)(21), PKZ(MG.a)(5)(17),
PKZ(MG.a)(5)(18)
— sprawdzi poprawnos¢ wykonanego lutowania - KPS(2)1
Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne
Zajgcia praktyczne prowadzone w CKP, w pracowni powinny znajdowac si¢:
— zgrzewarki;
— narzedzia i przyrzady do wykonywania pomiarow podczas zgrzewania;
— narzedzia, przyrzady i materiaty do przygotowania czesci do zgrzewania;
— stoty warsztatowe oraz detale (materiaty) przeznaczone do wykonania potaczen zgrzewanych,
— $rodki ochrony indywidualne i §rodki ochrony zbiorowej,
— instrukcje do ¢wiczen,
niezbedna literatura uzupetniajaca (normy, poradniki).
Zalecane metody dydaktyczne:
Wskazane jest prowadzenie zaje¢ ¢wiczeniowych metodami przewodniego tekstu, pokazu z instruktazem, demonstrowania sposobow pracy i
¢wiczen praktycznych zgrzewania. W procesie ksztalcenia nalezy zwroci¢ uwage na ksztaltowanie umiejetnosci praktycznych podczas
zgrzewania, samodzielno$ci myslenia i analizowania zjawisk. Podczas wykonywania zadania nalezy rozwija¢ umiejetno$¢ wspotpracy z innymi
uczestnikami zajec.
Formy organizacyjne
Zajecia powinny odbywac¢ w formie pracy indywidualnej gdzie kazdy uczen samodzielnie wykonuje te same czynno$ci zwigzane ze zgrzewaniem
ze szczegolnym zachowaniem zasad bhp.
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E Fundusze Rzeczpospolita Unia Europejska

I. Stosowanie podstawowych Miejsce realizacji praktycznej nauki zawodu
technik wytwarzania Centrum Ksztalcenia Praktycznego
4, Plastyczne ksztaltowanie metali i stopow metali — 18h
4.1. Kucie 6
4.2 Walcowanie 6
4.3 Ciagnienie, wyciskanie, tloczenie 6
4.1.  Kucie
Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil: Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet
BHP(8)6 zastosowac §rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan —  stol Slusarski,
zawodowych zwigzanych z obrobka metali, plastycznego ksztattowania metali; — narzedzia do obrobki reczne;j,
BHP(9)2 zastosowac zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony —  przyrzady pomiarowe,
przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych; — przyrzady i urzadzenia do ksztaltowania
PKZ(MG.d)(5)9 dobra¢ narzedzia i urzadzenia do kucia elementow metalowych metodg kucia
PKZ(MG.d)(6)4 wykona¢ podstawowe operacje kucia — kowadlo
PKZ(MG.d)(4) dobiera przyrzady pomiarowe oraz wykonuje pomiary czg¢§ci maszyn — zestaw narzg¢dzi kowalskich
KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow; — narzedzia i przyrzady do wykonywania
pomiardéw podczas Kucia;
— narzedzia, przyrzady 1 materiaty do
przygotowania czgséci do Kucia.
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Temat: Kucie.

Klasa: pierwsza

Liczba godzin: 6

Cel ogolny: Ksztaltowanie umieje¢tnosci kucia.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(19)

— narzedzia i przyrzady do wykonywania kucia, narzedzia i przyrzady pomiarowe, elementy mocujaco — ustalajgce materiat, materiaty i
narzedzia do przygotowania materiatow do kucia w sposob uporzadkowany — PKZ(MG.a)(5)(14), PKZ(MG.a)(5)(15)

— przygotuje material do wykonania kucia - PKZ(MG.a)(5) (16)

— wykona kucia elementow z metali i stopéw metali - BHP(8)(24), BHP (9)(21), PKZ(MG.a)(5)(17), PKZ(MG.a)(5)(18)

— sprawdzi poprawno$¢ wykonanego kucia - KPS(2)1

Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone w CKP, w pracowni powinny znajdowac sig:

— przyrzady i urzadzenia do ksztaltowania elementow metalowych metoda kucia,

— kowadlo,

— zestaw narzedzi kowalskich,

— narzedzia i1 przyrzady do wykonywania pomiar6w podczas kucia,

— narzedzia, przyrzady 1 materiaty do przygotowania cz¢sci do kucia,

— detale (materialy) przeznaczone do kucia,

— $rodki ochrony indywidualne i $rodki ochrony zbiorowe;j,

— instrukcje do ¢wiczen,
niezbedna literatura uzupetniajaca (normy, poradniki).

Zalecane metody dydaktyczne:

wskazane jest prowadzenie zaje¢ ¢wiczeniowych metodami przewodniego tekstu, pokazu z instruktazem, demonstrowania sposobow pracy kucia 1

¢wiczen praktycznych. W procesie ksztalcenia nalezy zwréci¢ uwage na ksztattowanie umiejetnosci praktycznych wykonywania kucia,

samodzielno$ci myslenia 1 analizowania zjawisk. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwija¢ umiej¢tnos¢ wspotpracy z innymi

uczestnikami zaje¢ oraz komunikatywnos$¢ pomigdzy poszczegdlnymi czlonkami grupy.
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Formy organizacyjne

Ze wzgledow bezpieczenstwa zajecia powinny odbywaé w formie pracy indywidualnej oraz pracy w grupach 2-osobowych (wtedy, gdy
indywidualne wykonanie zadania jest niemozliwe lub jest utrudnione) np. przy uzyciu mtota i kowadla ze szczegélnym zachowaniem zasad bhp

podczas kucia

4.2. \Walcowanie

Uczen po zrealizowaniu zajeé¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(8)6 zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z obrobka metali, plastycznego ksztaltowania metali;

— narzedzia do obrébki rgcznej,
— przyrzady pomiarowe,

BHP(9)2 zastosowa¢ zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

— przyrzady i urzadzenia do ksztattowania
elementéw metalowych metoda

PKZ(MG.d)(5)9 dobra¢ narzegdzia i urzadzenia do walcowania

walcowania

PKZ(MG.d)(6)4 wykona¢ podstawowe operacje walcowania

— walcarka

PKZ(MG.d)(4) dobra¢ przyrzady pomiarowe oraz wykonuje pomiary cze$ci maszyn

— zestaw narzedzi stosowanych do

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow;

walcowania

— narzedzia i przyrzady do wykonywania
pomiaréw podczas walcowania;

— narzedzia, przyrzady 1 materiaty do
przygotowania materiatu do walcowania.
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Temat: Walcowanie.

Klasa: pierwsza

Liczba godzin: 6

Cel ogolny: Ksztaltowanie umieje¢tnosci walcowania.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(19)

— narzedzia i przyrzady do wykonywania walcowania, narzg¢dzia i przyrzady pomiarowe, elementy mocujaco — ustalajagce materiat, materiaty i
narzedzia do przygotowania materiatdow do walcowania w sposob uporzadkowany — PKZ(MG.a)(5)(14), PKZ(MG.a)(5)(15)

— przygotuje materiat do wykonania walcowania - PKZ(MG.a)(5) (16)

— wykona walcowania elementéw z metali i stopow metali - BHP(8)(24), BHP (9)(21), PKZ(MG.a)(5)(17), PKZ(MG.a)(5)(18)

— sprawdzi poprawnos¢ wykonanego walcowania - KPS(2)1

Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone w CKP, w pracowni powinny znajdowac sig:

— detale (materialy) przeznaczone do walcowania,

— srodki ochrony indywidualne i §rodki ochrony zbiorowej,

— instrukcje do ¢wiczen,

— niezbedna literatura uzupetniajgca (normy, poradniki).

Zalecane metody dydaktyczne:

Wskazane jest prowadzenie zaje¢ praktycznych metodami przewodniego tekstu, pokazu z instruktazem, demonstrowania sposobow pracy i

¢wiczen praktycznych walcowania. W procesie ksztalcenia nalezy zwrdci¢ uwage na ksztattowanie umiejetnosci praktycznych, samodzielno$ci

myslenia i analizowania zjawisk. Podczas wykonywania walcowania nalezy rozwija¢ umiejetno$¢ wspotpracy w grupie oraz komunikatywnosé

podczas wykonywania czynnos$ci zawodowych.

Formy organizacyjne

Ze wzgledu na bezpieczenstwo zajecia powinny odbywac¢ w formie pracy indywidualnej oraz pracy w grupach 2-osobowych (wtedy, gdy

indywidualne wykonanie zadania jest niemozliwe lub jest utrudnione) ze szczegdlnym zachowaniem zasad bhp podczas walcowania.
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4.3. Ciagnienie, wyciskanie, tloczenie

Uczen po zrealizowaniu zajeé¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(8)6 zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z obrobka metali, plastycznego ksztattowania metali;

— przyrzady pomiarowe,
— przyrzady 1 urzadzenia do ksztaltowania

BHP(9)2 zastosowac zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

elementéw metalowych metoda
ciagnienia, wyciskania, ttoczenia

PKZ(MG.d)(5)9 dobra¢ narzgdzia i urzadzenia do ciggnienie, wyciskania, tloczenia

— zwijarka

PKZ(MG.d)(6)4 wykona¢ podstawowe operacje ciggnienie, wyciskania, ttoczenia

— prasa Srubowa,

PKZ(MG.d)(4) dobra¢ przyrzady pomiarowe oraz wykonuje pomiary cze$ci maszyn

— komplet stempli,

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow;

— zestaw narzg¢dzi stosowanych do
ciagnienia, wyciskania, ttoczenia

— narzedzia i przyrzady do wykonywania
pomiaréw podczas ciggnienia,
wyciskania, ttoczenia;

— narzedzia, przyrzady i materiaty do
przygotowania materiatu do ciaggnienie,
wyciskania, ttoczenia.

Temat: Ciagnienie, wyciskanie, tloczenie.

Klasa: pierwsza

Liczba godzin: 6

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci ciagnienia, wyciskania, tloczenia.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(19)

— narzedzia 1 przyrzady do wykonywania ciggnienia, wyciskania, tloczenia, narzedzia i przyrzady pomiarowe, elementy mocujaco — ustalajace
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material, materiaty i narzgdzia do przygotowania materiatéw do ciggnienia, wyciskania, tloczenia w sposob uporzadkowany —
PKZ(MG.a)(5)(14), PKZ(MG.a)(5)(15)

— przygotuje material do wykonania ciggnienia, wyciskania, ttoczenia - PKZ(MG.a)(5) (16)

— wykona ciaggnienia, wyciskania, tloczenia elementéw z metali i stopéw metali - BHP(8)(24), BHP (9)(21), PKZ(MG.a)(5)(17),
PKZ(MG.a)(5)(18)

— sprawdzi poprawno$¢ wykonanego ciggnienia, wyciskania, ttoczenia - KPS(2)1

Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajgcia praktyczne prowadzone w CKP, w pracowni powinny znajdowac si¢:

— $rodki ochrony indywidualne i §rodki ochrony zbiorowej,

— instrukcje do ¢wiczen,

— niezbedna literatura uzupelniajaca (normy, poradniki).

Zalecane metody dydaktyczne:

Wskazane jest prowadzenie zaje¢ ¢wiczeniowych metodami przewodniego tekstu, pokazu z instruktazem, demonstrowania Ciggnienia,

wyciskania, tloczenia i ¢wiczen praktycznych. W procesie ksztatcenia nalezy zwrdci¢ uwage na ksztaltowanie umiejegtnosci praktycznych,

samodzielno$ci myslenia 1 analizowania zjawisk. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwija¢ umiejetnos¢ wspotpracy z innymi

uczestnikami zajg¢ oraz komunikatywnosc.

Formy organizacyjne

Ze wzgledow bezpieczenstwa zajecia z ciggnienia, wyciskania, ttoczenia powinny odbywaé¢ w formie pracy indywidualnej oraz pracy w grupach

2-osobowych (wtedy, gdy indywidualne wykonanie zadania jest niemozliwe lub jest utrudnione)
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I1. Uzytkowanie maszyn
i urzadzen hutniczych

Miejsce realizacji praktycznej nauki zawodu
Zaklad metalurgiczny

1. Uzytkowanie maszyn i urzadzen do przygotowania materialdw wsadowych w procesach
metalurgicznych — 60h

1.1. Dobiera maszyny 1 urzadzenia do roztadunku,

sktadowania oraz transportu materiatow 5
wsadowych.
1.2. Uzytkuje maszyny i urzadzenia do
przygotowania i odwazania materialow 15
wsadowych.
1.3. Przygotowuje wsad zgodnie z dokumentacja 10
technologiczna.
1.4. Uzytkuje maszyny, urzadzenia i
. . 10
zmechanizowane zespoty do wzbogacanie rud.
1.5. Uzytkuje maszyny 1 urzadzenia do
- L . 10
sktadowania, usredniania i sezonowania rud.
1.6. Uzytkuje maszyny 1 urzadzenia do zbrylania 10
mieszanki rudnej.
1.7. Stosuje instrukcje przeprowadzania biezacych
przegladow i konserwacji maszyn i urzadzen do 5

przygotowania materialow wsadowych w
procesach metalurgicznych.

| Gipetniks
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1. Uzytkowanie maszyn i urzadzen do przygotowania materialow wsadowych w procesach metalurgicznych -60

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(8)3 dobra¢ srodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan zawodowych
zwigzanych z transportem 1 skladowaniem materialow;

— modele maszyn i urzadzen transportu
wewnetrznego,

BHP(8)5 zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z transportem i sktadowaniem materiatow;

— maszyny i urzadzenia transportu
wewnetrznego

BHP(8)8 zastosowac¢ srodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z eksploatacjag maszyn i urzadzen hutniczych;

— urzadzenia do rozdrabniania materiatow
wsadowych.

BHP(10)3 zapobiega¢ zagrozeniom zycia i zdrowia w miejscu wykonywania zadan

— urzadzenia do przesiewania materiatlow

BHP(10)1 rozpozna¢ stan zagrozenia zdrowia i zycia;

wsadowych,

BHP(10)2 udzieli¢ pierwszej pomocy w stanach zagrozenia zycia i zdrowia;

— urzadzenia do wazenia materiatow

PKZ(MG.a)(9)4 dobiera¢ sposob i $rodki transportu do rodzaju materiatu;

wsadowych.

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

PKZ(MG.a)(9)1 okresli¢ sposob transportu danego materiatu;

— urzadzenia do dozowania materiatow
wsadowych.

PKZ(MG.a)(9)2 okresli¢ sposob sktadowania danego materiatu;

— zasobniki z materiatami wsadowymi do

PKZ(MG.a)(9)3 zorganizowac¢ stanowiska sktadowania i magazynowania materialow;

procesow metalurgicznych,

MG.07.1.(3)1 rozr6zni¢ urzadzenia pomocnicze stosowane w procesach przygotowania
materialdow wsadowych do proceséw metalurgicznych;

— piec do nagrzewania wsadu (komorowy,
oczkowy),

MG.07.1.(3)2 uzytkowaé urzadzenia pomocnicze stosowane w procesach przygotowania
materialdow wsadowych do proceséw metalurgicznych;

— przyrzady do pomiaru temperatury

MG.07.1.(2)1 dobra¢ rodzaj materiatow wsadowych zgodnie z dokumentacja technologiczna;

nagrzanego wsadu,
— przyrzady do pomiaru parametroOw pracy

MG.07.1.(2)2 dobra¢ sktad przetwarzanych materiatdéw wsadowych zgodnie z dokumentacja
technologiczna;

piecow.

MG.07.1.(2)3 dobra¢ parametry procesOw przygotowania materiatdw wsadowych zgodnie
Z dokumentacja technologiczng;

MG.07.1.(3)1 rozréznié¢ urzadzenia pomocnicze stosowane w procesach wzbogacanie rud;

MG.07.1.(3)2 uzytkowa¢ urzadzenia pomocnicze stosowane w procesach wzbogacanie rud

MG.07.1.(3)1 rozr6zni¢ urzadzenia pomocnicze stosowane w procesach sktadowania, usredniania
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1. Uzytkowanie maszyn i urzadzen do przygotowania materialow wsadowych w procesach metalurgicznych -60

i sezonowania rud:;

MG.07.1.(3)2 uzytkowaé urzadzenia pomocnicze stosowane w procesach sktadowania,
usredniania i sezonowania rud

MG.07.1.(3)1 rozréznié urzadzenia pomocnicze stosowane w procesach zbrylania mieszanki
rudnej.;

MG.07.1.(3)2 uzytkowaé urzadzenia pomocnicze stosowane w procesach zbrylania mieszanki
rudnej.

MG.07.1.(5)2 wykona¢ biezace przeglady i konserwacje maszyn i urzadzen wykorzystywanych
do przygotowania materiatdw wsadowych do proceséw stalowniczych;

MG.07.1.(5)3 wykona¢ biezace przeglady i konserwacje maszyn i urzadzen wykorzystywanych
do przygotowania materiatow wsadowych do proceséw otrzymywania metali niezelaznych;

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemows;

1.1 Dobiera maszyny i urzadzenia do rozladunku, skladowania oraz transportu materialow wsadowych. Sh

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(8)3 dobra¢ srodki ochrony indywidualnej 1 zbiorowej do wykonywania zadan zawodowych
zwigzanych z transportem 1 skladowaniem materialow;

BHP(8)5 zastosowac srodki ochrony indywidualnej 1 zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z transportem i sktadowaniem materialow;

BHP(8)8 zastosowac srodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan zawodowych
zwigzanych z eksploatacjag maszyn i urzadzen hutniczych;

BHP(10)3 zapobiega¢ zagrozeniom zycia i zdrowia w miejscu wykonywania zadan

BHP(10)1 rozpozna¢ stan zagrozenia zdrowia 1 Zycia;

BHP(10)2 udzieli¢ pierwszej pomocy w stanach zagrozenia zycia i zdrowia;

PKZ(MG.a)(9)4 dobiera¢ sposob i srodki transportu do rodzaju materiatu;

— modele maszyn i urzadzen transportu
wewnetrznego,

— maszyny i1 urzadzenia transportu
wewngetrznego

— urzadzenia do rozdrabniania materiatow
wsadowych.

— urzadzenia do przesiewania materiatow
wsadowych,

— urzadzenia do wazenia materiatow
wsadowych.
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1.1 Dobiera maszyny i urzadzenia do rozladunku, skladowania oraz transportu materialow wsadowych. Sh

PKZ(MG.a)(9)2 okresli¢ sposéb sktadowania danego materiatu; — urzadzenia do dozowania materiatow
PKZ(MG.a)(9)3 zorganizowac stanowiska sktadowania i magazynowania materiatow; wsadowych.
KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow; — zasobniki z materiatami wsadowymi do

proceséw metalurgicznych,
oczkowy),
nagrzanego wsadu,

piecoOw.

— przyrzady do pomiaru temperatury

— piec do nagrzewania wsadu (komorowy,

— przyrzady do pomiaru parametrow pracy

Temat: Dobieranie maszyn i urzadzen do rozladunku, skladowania oraz transportu materialow wsadowych.

Klasa: druga

Liczba godzin: 5

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci dobierania maszyn i urzadzen do rozladunku, skladowania oraz transportu materialow
wsadowych.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajgcy wykonanie zadania - BHP (7)(19)

— dobierze sposob i srodki transportu do rodzaju materiatu PKZ(MG.a)(9)4;

— okresli sposob sktadowania danego materialu PKZ(MG.a)(9)2;

— zorganizuje stanowiska sktadowania i magazynowania materiatdw PKZ(MG.a)(9)3;

— sprawdzi poprawnos¢ doboru maszyn i urzgdzen do roztadunku, sktadowania oraz transportu materiatdéw wsadowych KPS(2)1
Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone w zaktadzie metalurgicznym lub w pracowni ksztatcenia zawodowego wyposazonej w
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— modele maszyn i urzadzen transportu wewnetrznego,
— maszyny 1 urzadzenia transportu wewnetrznego
— dokumentacja technologiczna
— $rodki ochrony indywidualne i $srodki ochrony zbiorowej,
— instrukcje do ¢wiczen,

niezbedna literatura uzupetniajaca (normy, poradniki).
Zalecane metody dydaktyczne:
Wskazane jest prowadzenie zaje¢ metodg przewodniego tekstu oraz aktywizujaca metoda — burza mézgdéw i ¢wiczen praktycznych. W procesie
ksztatcenia nalezy zwrdci¢ uwage na ksztalttowanie umiejetnosci praktycznych dobierania maszyn i urzadzen do roztadunku, sktadowania oraz
transportu materiatow wsadowych, samodzielno$ci myslenia i analizowania zjawisk. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwijaé
umiejetnos¢ wspotpracy z grupg oraz komunikatywnosé pomiedzy zespotami ¢wiczeniowymi.
Formy organizacyjne
Zajgcia powinny odbywaé w formie pracy grupowej, gdy uczniowie pracuja w 2-3 osobowych zespotach, ze szczegbélnym zachowaniem zasad
bhp podczas dobierania maszyn i urzadzen do roztadunku, sktadowania oraz transportu materiatdow wsadowych.

1.2. Uzytkuje maszyny i urzadzenia do przygotowania i odwazania materialow wsadowych. 10 h

Uczen po zrealizowaniu zaje¢¢ bedzie potrafil: Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet
BHP(8)8 zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan zawodowych — urzadzenia do rozdrabniania materialow
zwiazanych z eksploatacja maszyn i urzadzen hutniczych; wsadowych.

BHP(10)3 zapobiega¢ zagrozeniom zycia i zdrowia w miejscu wykonywania zadan — urzadzenia do przesiewania materialow
BHP(10)1 rozpozna¢ stan zagrozenia zdrowia i zycia; wsadowych,

BHP(10)2 udzieli¢ pierwszej pomocy w stanach zagrozenia zycia i zdrowia; — urzadzenia do wazenia materiatow
MG.07.1.(3)1 rozrézni¢ urzadzenia pomocnicze stosowane w procesach przygotowania wsadowych.

materiatow wsadowych do proceséw metalurgicznych; — urzadzenia do dozowania materiatéw
MG.07.1.(3)2 uzytkowa¢ urzadzenia pomocnicze stosowane w procesach przygotowania wsadowych.

materialdow wsadowych do proceséw metalurgicznych;

KPS(2)1 zaproponowaé sposoby rozwigzywania problemow;
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Temat: Uzytkowanie maszyn i urzadzen do przygotowania i odwazania materialow wsadowych.
Klasa: druga
Liczba godzin: 10
Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci uzytkowania maszyny i urzadzen do przygotowania i odwazania materialow wsadowych
Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu
Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:
— zorganizuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(19)
— rozrozni urzadzenia pomocnicze stosowane w procesach przygotowania materiatéw wsadowych do procesoéw metalurgicznych
MG.07.1.(3)1;
— uzytkuje urzadzenia pomocnicze stosowane w procesach przygotowania materiatdw wsadowych do procesow metalurgicznych
MG.07.1.(3)2;
— rozrozni urzadzenia pomocnicze stosowane w procesach odwazania materiatow wsadowych do proceséw metalurgicznych MG.07.1.(3)1;
— uzytkuje urzadzenia pomocnicze stosowane w procesach odwazania materialdow wsadowych do proceséw metalurgicznych MG.07.1.(3)2;
— sprawdzi poprawno$¢ maszyn i urzadzen do przygotowania i odwazania materiatow wsadowych. KPS(2)1
Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym srodki dydaktyczne
Zajecia praktyczne prowadzone w zaktadzie metalurgicznym lub w pracowni ksztalcenia zawodowego wyposazonej w
— dokumentacja technologiczna,
— DTR urzadzen,
— srodki ochrony indywidualne 1 §rodki ochrony zbiorowej,
— instrukcje do ¢wiczen,
niezbedna literatura uzupetniajaca (normy, poradniki).
Zalecane metody dydaktyczne:
Wskazane jest prowadzenie zajg¢ metodami przewodniego tekstu, pokazu z instruktazem dotyczacym uzytkowania maszyn i urzadzen do
przygotowania i odwazania materiatow wsadowych i ¢wiczen praktycznych. W procesie ksztalcenia nalezy zwroci¢ uwage na ksztaltowanie
umiejetnosci praktycznych, samodzielno$ci mys$lenia i analizowania zjawisk. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwijaé
umiejetnos¢ wspdlpracy z innymi uczestnikami zaje¢ oraz komunikatywnos$¢ pomiedzy poszczegdlnymi cztonkami grupy.
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Formy organizacyjne

Ze wzgleddw bezpieczenstwa zajecia z uzytkowania maszyn i urzadzen do przygotowania i odwazania materiatow wsadowych powinny odbywac

w formie pracy w grupach 2-osobowych.

1.3 Przygotowuje wsad zgodnie z dokumentacjg technologiczna. 10h

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska;

BHP(9)2 zastosowac zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony §rodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

BHP(10)3 zapobiega¢ zagrozeniom zycia i zdrowia w miejscu wykonywania zadan

BHP(10)1 rozpozna¢ stan zagrozenia zdrowia 1 Zycia;

BHP(10)2 udzieli¢ pierwszej pomocy w stanach zagrozenia zycia 1 zdrowia;

MG.07.1.(2)1 dobra¢ rodzaj materiatow wsadowych zgodnie z dokumentacja technologiczng;

MG.07.1.(2)2 dobra¢ sktad przetwarzanych materiatdéw wsadowych zgodnie z dokumentacja
technologiczng;

MG.07.1.(2)3 dobra¢ parametry procesOw przygotowania materiatow wsadowych zgodnie
Z dokumentacja technologiczng;

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow;

— zasobniki z materiatami wsadowymi do
procesOw metalurgicznych,

— piec do nagrzewania wsadu (komorowy,
oczkowy),

— przyrzady do pomiaru temperatury
nagrzanego wsadu,

— przyrzady do pomiaru parametrOw pracy
piecow.

Temat: Przygotowanie wsadu zgodnie z dokumentacjg technologiczna.
Klasa: druga
Liczba godzin: 10

Cel ogélny: Ksztaltowanie umiejetnosci przygotowania wsadu zgodnie z dokumentacjg technologiczna.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:
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— zorganizuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(19)

— dobierze rodzaj materiatdw wsadowych zgodnie z dokumentacjg technologiczng MG.07.1.(2)1;

— dobierze sktad przetwarzanych materialdow wsadowych zgodnie z dokumentacja technologiczng MG.07.1.(2)2;

— dobierze parametry procesOw przygotowania materiatdw wsadowych zgodnie z dokumentacja technologiczng MG.07.1.(2)3;
— przygotuje wsad zgodnie z dokumentacjg technologiczna

— sprawdzi poprawnos$¢ przygotowanego wsadu zgodnie z dokumentacja technologiczng- KPS(2)1

Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac sie:

— dokumentacja technologiczna,

— DTR urzadzen,

— $rodki ochrony indywidualne i §rodki ochrony zbiorowej,

— instrukcje do ¢wiczen,

— niezbedna literatura uzupehniajaca (normy, poradniki).

Zalecane metody dydaktyczne:

W procesie ksztalcenia nalezy zwroci¢ uwage na ksztaltowanie umiejetnosci praktycznych przygotowania wsadu zgodnie z dokumentacja
technologiczng, samodzielno$ci mys$lenia i analizowania zjawisk. Wskazane jest prowadzenie zaj¢¢ metodami przewodniego tekstu, pokazu z
instruktazem 1 ¢wiczen praktycznych. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwija¢ umiej¢tnos¢ wspolpracy z grupa oraz
komunikatywno$¢ pomiedzy poszczegdlnymi cztonkami grupy.

Formy organizacyjne

Ze wzgledow bezpieczenstwa zajecia z uzytkowania maszyn i1 urzadzen do przygotowania i odwazania materialow wsadowych powinny odbywac
w formie pracy w grupach 3-4- osobowych.

1.4. Uzytkuje maszyny, urzadzenia i zmechanizowane zespoly do wzbogacanie rud. 10 h

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil: Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet
BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami — modele maszyn, urzadzen i
bezpieczenstwa 1 higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska; zmechanizowanych zespotéw do
BHP(9)2 zastosowa¢ zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony
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1.4. Uzytkuje maszyny, urzadzenia i zmechanizowane zespoly do wzbogacanie rud. 10 h

przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych; wzbogacania rud,
BHP(8)8 zastosowac srodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan zawodowych — maszyny, urzadzenia i zmechanizowane
zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen hutniczych; zespoty do wzbogacania rud.

BHP(10)3 zapobiega¢ zagrozeniom zycia i zdrowia w miejscu wykonywania zadan

BHP(10)1 rozpozna¢ stan zagrozenia zdrowia i zycia;

BHP(10)2 udzieli¢ pierwszej pomocy w stanach zagrozenia zycia i zdrowia;

MG.07.1.(3)1 rozréznié urzadzenia pomocnicze stosowane w procesach wzbogacanie rud;

MG.07.1.(3)2 uzytkowaé urzadzenia pomocnicze stosowane w procesach wzbogacanie rud

KPS(2)1 zaproponowaé sposoby rozwigzywania problemow;

Temat: Uzytkowanie maszyn, urzadzen i zmechanizowanych zespotéw do wzbogacanie rud.

Klasa: druga

Liczba godzin: 10

Cel 0ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci uzytkowania maszyn, urzadzen i zmechanizowanych zespolow do wzbogacanie rud. 10h.
Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— zorganizuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(19)

— rozrdzni urzadzenia pomocnicze stosowane w procesach wzbogacanie rud MG.07.1.(3)1;

— uzytkuje urzadzenia pomocnicze stosowane w procesach wzbogacanie rud MG.07.1.(3)2

— sprawdzi poprawnos$¢ uzytkowania maszyn, urzadzen i zmechanizowanych zespotow do wzbogacanie rud - KPS(2)1
Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone w zaktadzie metalurgicznym lub w pracowni ksztalcenia zawodowego wyposazonej w:
— dokumentacja technologiczna,

— DTR urzadzen,

— $rodki ochrony indywidualne 1 srodki ochrony zbiorowe;,
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— instrukcje do ¢wiczen,

— niezbedna literatura uzupetniajgca (normy, poradniki).

Zalecane metody dydaktyczne:

Wskazane jest prowadzenie zajg¢ metodami przewodniego tekstu, pokazu z instruktazem dotyczacym uzytkowania maszyn, urzadzen i
zmechanizowanych zespotéw do wzbogacanie rud oraz ¢wiczen praktycznych. W procesie ksztalcenia nalezy zwréci¢ uwage na ksztattowanie
umiejetnosci praktycznych, samodzielno$ci mys$lenia i1 analizowania zjawisk. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwijac
umiejetnos$¢ wspotpracy z grupg oraz komunikatywno$¢ pomiedzy poszczegdlnymi cztonkami grupy.

Formy organizacyjne

Ze wzgleddw bezpieczenstwa zajecia z uzytkowania maszyn, urzadzen i zmechanizowanych zespoldw do wzbogacanie rud powinny odbywac si¢

w formie pracy w grupach 2-osobowych.

1.5. Uzytkuje maszyny i urzgdzenia do skladowania, usredniania i sezonowania rud. 10 h

Uczen po zrealizowaniu zaje¢¢ bedzie potrafil: Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet
BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami — modele urzadzen pomocniczych
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska; stosowanych w procesach sktadowania,
BHP(9)2 zastosowa¢ zasady bezpieczenstwa 1 higieny pracy, przepisy ochrony usredniania i sezonowania rud;
przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych; — urzadzenia pomocnicze stosowane
BHP(8)8 zastosowac¢ srodki ochrony indywidualnej 1 zbiorowej do wykonywania zadan W procesach sktadowania, usredniania 1
zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen hutniczych; sezonowania rud.

BHP(10)3 zapobiega¢ zagrozeniom zycia i zdrowia w miejscu wykonywania zadan

BHP(10)1 rozpozna¢ stan zagrozenia zdrowia i zycia;

BHP(10)2 udzieli¢ pierwszej pomocy w stanach zagrozenia zycia 1 zdrowia;

MG.07.1.(3)1 rozrézni¢ urzadzenia pomocnicze stosowane w procesach sktadowania, usredniania
I sezonowania rud,

MG.07.1.(3)2 uzytkowa¢ urzadzenia pomocnicze stosowane w procesach sktadowania,
usredniania i sezonowania rud

KPS(2)1 zaproponowaé sposoby rozwigzywania problemow;
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Temat: Uzytkowanie maszyn i urzadzen do skladowania, usredniania i sezonowania rud.

Klasa: druga

Liczba godzin: 10

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci uzytkowania maszyn i urzadzen do skladowania, usredniania i sezonowania rud.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajagcy wykonanie zadania - BHP (7)(19)

— rozrozni urzadzenia pomocnicze stosowane w procesach sktadowania, usredniania i sezonowania rud MG.07.1.(3)1;

— uzytkuje urzadzenia pomocnicze stosowane w procesach sktadowania, u§redniania i sezonowania rud MG.07.1.(3)2

— rozr6zni urzadzenia pomocnicze stosowane w procesach zbrylania mieszanki rudnej MG.07.1.(3)1;

— uzytkuje urzadzenia pomocnicze stosowane w procesach zbrylania mieszanki rudnej MG.07.1.(3)2.

— sprawdzi poprawno$¢ maszyn i urzadzen do sktadowania, usredniania i sezonowania rud - KPS(2)1

Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zakladzie pracy powinny znajdowac sig¢:

— dokumentacja technologiczna,

— DTR urzadzen,

— $rodki ochrony indywidualne 1 srodki ochrony zbiorowe;,

— instrukcje do ¢wiczen,

— niezbedna literatura uzupetniajgca (normy, poradniki).

Zalecane metody dydaktyczne:

Prowadzenie powinno odbywac zaje¢ metodami przewodniego tekstu, pokazu z instruktazem dotyczagcym uzytkowania maszyny i urzadzen do
sktadowania, usredniania i sezonowania rud oraz ¢wiczen praktycznych. W procesie ksztalcenia nalezy zwroci¢ uwage na ksztattowanie
umiejetnosci praktycznych, samodzielnosci mys$lenia i1 analizowania zjawisk. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwijac
umiejetnos$¢ wspotpracy z grupa oraz komunikatywno$¢ pomiedzy poszczegdlnymi cztonkami grupy.

Formy organizacyjne

Ze wzgledow bezpieczenstwa zajecia Z uzytkowania maszyny i urzadzen do sktadowania, usredniania i sezonowania rud powinny odbywac si¢ w

formie pracy w grupach 2-4-osobowych.
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1.6. Uzytkuje maszyny i urzadzenia do zbrylania mieszanki rudnej. 10 h

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska;

BHP(9)2 zastosowac zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony §rodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

BHP(8)8 zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan zawodowych
zwiazanych z eksploatacjg maszyn i urzadzen hutniczych;

BHP(10)3 zapobiega¢ zagrozeniom zycia i zdrowia w miejscu wykonywania zadan

BHP(10)1 rozpozna¢ stan zagrozenia zdrowia 1 Zycia;

BHP(10)2 udzieli¢ pierwszej pomocy w stanach zagrozenia zycia i zdrowia;

MG.07.1.(3)1 rozrézni¢ urzadzenia pomocnicze stosowane w procesach zbrylania mieszanki
rudnej.;

MG.07.1.(3)2 uzytkowaé urzadzenia pomocnicze stosowane w procesach zbrylania mieszanki
rudnej.

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow;

modele maszyn, urzadzen do zbrylania
mieszanki rudnej.

maszyny, urzadzenia do zbrylania
mieszanki rudnej.

Temat: Uzytkowanie maszyn i urzadzen do zbrylania mieszanki rudnej.
Klasa: druga
Liczba godzin: 10

Cel ogélny: Ksztaltowanie umiejetnosci uzytkowania maszyn i urzadzen do zbrylania mieszanki rudne;j.
Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:
— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajgcy wykonanie zadania - BHP (7)(19)
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— rozr6zni¢ urzadzenia pomocnicze stosowane w procesach zbrylania mieszanki rudnej MG.07.1.(3)1.;
— uzytkowac urzadzenia pomocnicze stosowane w procesach zbrylania mieszanki rudnej. MG.07.1.(3)2
— sprawdzi poprawno$¢ maszyn i urzadzen do zbrylania mieszanki rudnej - KPS(2)1
Warunki osiggania efektéw ksztalcenia w tym $rodki dydaktyczne
Zajgcia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac sie:
— dokumentacja technologiczna,
— DTR urzadzen,
— $rodki ochrony indywidualne 1 $srodki ochrony zbiorowe;,
— instrukcje do ¢wiczen,
— niezbedna literatura uzupetniajaca (normy, poradniki).
Zalecane metody dydaktyczne:
Wskazane jest prowadzenie zaje¢ metodami przewodniego tekstu, pokazu z instruktazem dotyczacym uzytkowania maszyn i urzadzen do
zbrylania mieszanki rudnej oraz ¢wiczen praktycznych. W procesie ksztalcenia nalezy zwrocic uwage na ksztattowanie umiejgtnosci
praktycznych, samodzielno$ci myslenia 1 analizowania zjawisk. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwija¢ umiejetnos¢
wspotpracy z grupg oraz komunikatywno$¢. pomiedzy poszczegdlnymi zespotami ¢wiczeniowymi.
Formy organizacyjne
Zajecia praktyczne z uzytkowania maszyn i urzadzen do zbrylania mieszanki rudnej powinny odbywac si¢ w formie pracy szkoleniowej
w grupach 2-4 osobowych ze wzgledow bezpieczenstwa uczestnikow procesu dydaktycznego.
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1.7. Stosuje instrukcje przeprowadzania biezacych przegladow i konserwacji maszyn i urzadzen do przygotowania materialow
wsadowych w procesach metalurgicznych. 5 godz.

Uczen po zrealizowaniu zajeé¢ bedzie potrafil: Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet
BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami — modele maszyn i urzadzen
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska; wykorzystywanych do przygotowania
BHP(9)2 zastosowac zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony materiatow wsadowych do procesow
przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych; otrzymywania metali niezelaznych;.
BHP(8)8 zastosowac §rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan — maszyny i urzadzenia wykorzystywane
zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen hutniczych; do przygotowania materiatow
BHP(10)3 zapobiega¢ zagrozeniom zycia i zdrowia w miejscu wykonywania zadan wsadowych do procesow

BHP(10)1 rozpozna¢ stan zagrozenia zdrowia 1 Zycia; otrzymywania metali niezelaznych.

BHP(10)2 udzieli¢ pierwszej pomocy w stanach zagrozenia zycia i zdrowia;

MG.07.1.(5)2 wykona¢ biezgce przeglady i konserwacje maszyn i urzadzen wykorzystywanych
do przygotowania materiatow wsadowych do proceséw stalowniczych;

MG.07.1.(5)3 wykona¢ biezace przeglady i konserwacje maszyn i urzadzen wykorzystywanych
do przygotowania materiatow wsadowych do procesOw otrzymywania metali niezelaznych;

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow;

Temat: Stosowanie instrukcji przeprowadzania biezacych przegladow i konserwacji maszyn i urzadzen do przygotowania materialow
wsadowych w procesach metalurgicznych.

Klasa: druga

Liczba godzin: 5

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiej¢tnosci stosowania instrukcji przeprowadzania biezacych przegladow i konserwacji maszyn i
urzadzen do przygotowania materialow wsadowych w procesach metalurgicznych.

Opis uszczegotowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(19)
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— wykona¢ biezgce przeglady i konserwacje maszyn i urzadzen wykorzystywanych do przygotowania materiatdw wsadowych do procesow
stalowniczych MG.07.1.(5)2;

— wykona¢ biezace przeglady i konserwacje maszyn i urzadzen wykorzystywanych do przygotowania materiatdw wsadowych do procesow
otrzymywania metali niezelaznych MG.07.1.(5)3;

— sprawdzi poprawnos¢ przeprowadzania biezacych przegladéw i konserwacji maszyn i urzadzen do przygotowania materiatow wsadowych
w procesach metalurgicznych.- KPS(2)1

Warunki osiggania efektéw ksztalcenia w tym $rodki dydaktyczne

Zajgcia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zakladzie pracy powinny znajdowac sie:

— instrukcje przeprowadzania biezacych przegladéw i konserwacji maszyn i urzadzen do przygotowania materiatow wsadowych w procesach
metalurgicznych;

— DTR urzadzen,

— $rodki ochrony indywidualne i §rodki ochrony zbiorowej,

— instrukcje do ¢wiczen,
niezbedna literatura uzupeiniajaca (normy, poradniki).

Zalecane metody dydaktyczne:

W procesie ksztalcenia nalezy zwrdci¢ uwage na ksztattowanie umiejetnosci stosowania instrukcji przeprowadzania biezacych przegladow 1

konserwacji maszyn i urzadzen do przygotowania materiatow wsadowych w procesach metalurgicznych, samodzielnosci myslenia 1

analizowania zjawisk. Wskazane jest prowadzenie zaje¢ metodami przewodniego tekstu, pokazu z instruktazem i ¢wiczen praktycznych.

Formy organizacyjne

Zajecia ze stosowania instrukcji przeprowadzania biezacych przegladow i konserwacji maszyn i1 urzadzen do przygotowania materiatow

wsadowych w procesach metalurgicznych powinny odbywac si¢ w formie pracy w grupach 2-osobowych.
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I1. Uzytkowanie maszyn
i urzadzen hutniczych

Miejsce realizacji praktycznej nauki

zawodu
Zaklad metalurgiczny

2. Uzytkowanie piecow i urzadzen do wytwarzania metali oraz piecow i urzadzen do ich rafinacji — 100h

2.1. Przygotowuje do pracy i uruchamia piece i urzadzenia do

piecoOw i urzadzen do ich rafinacji.

wytwarzania metali oraz piece i urzadzenia do ich rafinacji. 30
2.2. Dobiera narzedzia do obstugi piecow. 10
2.3. Wykonuje czynno$ci zwigzane z dozowaniem wsadu do

pieca, usuwaniem zuzla, pobieraniem cieklego metalu do 30

proéb technologicznych.
2.4. Wykonuje czynno$ci zwigzane ze spustem ciektego metalu. 15
2.5. Kontroluje parametry pracy piecow. 10
2.6. Stosuje instrukcje przeprowadzania biezacych przegladow i

konserwacji piecow 1 urzadzen do wytwarzania metali oraz 5

2. Uzytkowanie piecow i urzadzen do wytwarzania metali oraz piecéw i urzadzen do ich rafinacji — 100h

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(8)8 zastosowac srodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z eksploatacjg maszyn i urzadzen hutniczych;

— piec elektryczny oporowy,
— piec indukcyjny,

BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska;

— przyrzady do pomiaru temperatury
ciektego metalu,

BHP(8)8 zastosowa¢ $rodki ochrony indywidualnej 1 zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen hutniczych;

— przyrzady do pomiaru parametrOw pracy

BHP(10)3 zapobiega¢ zagrozeniom zycia i zdrowia w miejscu wykonywania zadan

piecow,
— narzgdzia do pobierania probek ciektego

BHP(10)1 rozpozna¢ stan zagrozenia zdrowia i Zycia;
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2. Uzytkowanie piecéw i urzadzen do wytwarzania metali oraz piecow i urzadzen do ich rafinacji — 100h

BHP(10)2 udzieli¢ pierwszej pomocy w stanach zagrozenia zycia i zdrowia;

MG.07.2.(6)1 wykona¢ czynnosci dozowania materialdw wsadowych do procesoOw wytwarzania
metali i ich stopow;

MG.07.2.(6)2 wykona¢ czynnosci spustu ciektego metalu i zuzla podczas procesu wytwarzania
metali i ich stopow;

MG.07.2.(6)3 wykona¢ czynnosci pobierania probek do badan laboratoryjnych w procesie
wytwarzania metali i ich stopow;

MG.07.2.(6)4 uzytkowaé urzadzenia pomocnicze piecOw do wytwarzania metali i ich stopow;

MG.07.2.(7)4 wyregulowaé parametry pracy urzadzen do wytwarzania metali i ich stopow;

MG.07.2.(7)5 wyregulowac¢ sktad chemiczny cieklego metalu,

MG.07.2(8)1 odczyta¢ wskazania aparatury kontrolno-pomiarowej stosowanej do monitorowania
procesOw wielkopiecowych;

MG.07.2(8)2 odczyta¢ wskazania aparatury kontrolno-pomiarowej stosowanej do monitorowania
procesdéw stalowniczych;

MG.07.2(8)3 odczyta¢ wskazania aparatury kontrolno-pomiarowej stosowanej do monitorowania
procesOw otrzymywania metali niezelaznych;

MG.07.2(9)1 dobra¢ programy komputerowe w zakresie sterowania procesami wytwarzania
metali i ich stopow;

MG.07.2(9)2 uzytkowac urzadzenia komputerowe w zakresie sterowania procesami wytwarzania
metali i ich stopow;

MG.07.2(12)1 wykona¢ biezace przeglady i konserwacje maszyn i urzadzen stosowanych
W procesie wytwarzania metali i ich stopow;

MG.07.2(12)2 wykona¢ biezace przeglady i konserwacje maszyn i urzadzen stosowanych
w procesie rafinacji;

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow;

metalu,

formy do odlewania probek do badan
laboratoryjnych;

urzadzenia i $rodki do napraw biezacych
piecow i urzadzen do wytwarzania metali
i kadzi odlewniczych.
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2.1. Przygotowuje do pracy i uruchamia piece i urzadzenia do wytwarzania metali oraz piece i urzadzenia do ich rafinacji. 30h

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil: Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet
BHP(8)8 zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan — piec elektryczny oporowy,
zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen hutniczych; — piec indukcyjny.

BHP(10)3 zapobiega¢ zagrozeniom zycia i zdrowia w miejscu wykonywania zadan

BHP(10)1 rozpozna¢ stan zagrozenia zdrowia i zycia;

BHP(10)2 udzieli¢ pierwszej pomocy w stanach zagrozenia zycia i zdrowia;

MG.07.2.(6)4 uzytkowaé urzadzenia pomocnicze piecOw do wytwarzania metali i ich stopow;

KPS(2)1 zaproponowa¢ sposoby rozwigzywania problemow;

Temat: Przygotowanie do pracy i uruchomienie piecéw i urzadzen do wytwarzania metali oraz piecow i urzadzen do ich rafinacji.
Klasa: druga

Liczba godzin: 30

Cel ogolny: Ksztaltowanie umieje¢tnosci przygotowywania do pracy i uruchamiania piecow i urzadzen do wytwarzania metali oraz piecow

i urzadzenia do ich rafinacji

Opis uszczegotowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajgcy wykonanie zadania - BHP (7)(19)

— uzytkuje urzadzenia pomocnicze piecow do wytwarzania metali i ich stopéw MG.07.2.(6)4;

— stosuje srodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen
hutniczych BHP(8)8;

— sprawdzi przygotowania do pracy i uruchomienia piecéw i urzadzen do wytwarzania metali oraz piecow i urzadzen do ich rafinacji

Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zakladzie pracy powinny znajdowac sig:

— instrukcje obstugi piecow i urzadzen do wytwarzania metali oraz piecow i urzadzen do ich rafinacji,

— dokumentacje techniczne i technologiczne,
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— katalogi piecéw i urzgdzen do wytwarzania metali oraz piecow i urzadzen do ich rafinacji,

— normy dotyczace doboru parametrow wykonywanych procesow,

— $rodki ochrony indywidualnej i zbioroweyj.

Zalecane metody dydaktyczne:

W procesie ksztalcenia nalezy zwrdci¢ uwage na ksztaltowanie umiejetnosci praktycznych przygotowania do pracy i uruchomienia piecOw i
urzadzen do wytwarzania metali oraz piecOw 1 urzadzen do ich rafinacji, samodzielno$ci myslenia i analizowania zjawisk. Wskazane jest
prowadzenie zaje¢ metodami przewodniego tekstu, pokazu z instruktazem i ¢wiczen praktycznych. Podczas wykonywania zadan zawodowych
nalezy rozwija¢ umiejetno$¢ wspotpracy z grupa oraz komunikatywnos$¢ pomigdzy poszczegdlnymi zespotami ¢wiczeniowymi.

Formy organizacyjne

Zajecia z przygotowania do pracy i uruchomienia piecéw i urzadzen do wytwarzania metali oraz piecoOw i urzadzen do ich rafinacji powinny
odbywaé w formie pracy w grupach 2- 4 osobowych. Nalezy szczegolng uwage zwrocié na przestrzeganie zasad bezpiecznej pracy

2.2. Dobiera narzedzia do obstugi piecow.-10 h

Uczen po zrealizowaniu zaje¢¢ bedzie potrafil: Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet
BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami — piec elektryczny oporowy,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska; — piec indukcyjny,

BHP(9)2 zastosowac¢ zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony — narzedzia do obshugi piecow.

przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

BHP(8)8 zastosowac¢ srodki ochrony indywidualnej 1 zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen hutniczych;

BHP(10)3 zapobiega¢ zagrozeniom zycia i zdrowia w miejscu wykonywania zadan

BHP(10)1 rozpozna¢ stan zagrozenia zdrowia i Zycia;

BHP(10)2 udzieli¢ pierwszej pomocy w stanach zagrozenia zycia i zdrowia;

MG.07.2(9)1 dobra¢ programy komputerowe w zakresie sterowania procesami wytwarzania
metali i ich stopow;

MG.07.2(9)2 uzytkowac urzadzenia komputerowe w zakresie sterowania procesami wytwarzania
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2.2. Dobiera narzedzia do obstugi piecow.-10 h

metali 1 ich stopow;

KPS(2)1 zaproponowaé sposoby rozwigzywania probleméw;

Temat: Dobieranie narzedzi do obshugi piecéow.

Klasa: trzecia

Liczba godzin: 10

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci dobierania narzedzi do obstugi piecow.

Opis uszczegotowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(19)

— dobra¢ programy komputerowe w zakresie sterowania procesami wytwarzania metali i ich stopéw MG.07.2(9)1;

— uzytkowac urzadzenia komputerowe w zakresie sterowania procesami wytwarzania metali i ich stopéw MG.07.2(9)2;

— sprawdzi poprawnos¢ wlasciwego doboru narzedzi do obstugi piecow - KPS(2)1

Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac si¢:

— instrukcje obstugi piecow 1 urzadzen do wytwarzania metali oraz piecow 1 urzadzen do ich rafinacji,

— dokumentacje techniczne i technologiczne,

katalogi piecow i urzadzen do wytwarzania metali oraz piecoOw i urzadzen do ich rafinacji,

— normy dotyczace doboru parametrow wykonywanych procesow,

— $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej.

Zalecane metody dydaktyczne:

Wskazane jest prowadzenie zaje¢ metodg przewodniego tekstu oraz aktywizujaca metoda — burza mézgéw i ¢wiczen praktycznych. W procesie
ksztalcenia nalezy zwroci¢ uwage na ksztalttowanie umiejetnosci praktycznych dobierania narzedzi do obstugi piecow, samodzielnosci mys$lenia i
analizowania zjawisk. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwija¢ umiejetno$¢ wspotpracy z grupg oraz komunikatywnoscé.
Formy organizacyjne

Zajecia powinny odbywaé w formie pracy grupowej, gdy uczniowie pracuja w 2-3 osobowych zespotach,
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2.3. Wykonuje czynnosci zwiazane z dozowaniem wsadu do pieca, usuwaniem zuzla, pobieraniem cieklego metalu do prob

technologicznych. 30 h

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska;

BHP(9)2 zastosowac zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony §rodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

BHP(8)8 zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z eksploatacjag maszyn i urzadzen hutniczych;

BHP(10)3 zapobiega¢ zagrozeniom zycia i zdrowia w miejscu wykonywania zadan

BHP(10)1 rozpozna¢ stan zagrozenia zdrowia i zycia;

BHP(10)2 udzieli¢ pierwszej pomocy w stanach zagrozenia zycia i zdrowia;

MG.07.2.(6)1 wykona¢ czynnosci dozowania materiatow wsadowych do proceséw wytwarzania
metali i ich stopow;

MG.07.2.(6)2 wykona¢ czynnosci usuwania zuzla podczas procesu wytwarzania metali i ich
stopow;

MG.07.2.(6)3 wykona¢ czynnosci pobierania probek do badan laboratoryjnych w procesie
wytwarzania metali i ich stopow;

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow;

— piec elektryczny oporowy,

— piec indukcyjny,

— przyrzady do pomiaru temperatury
cieklego metalu i przyrzady do pomiaru
parametrow pracy piecOw,

— narzedzia do pobierania probek ciektego
metalu.

Temat: Wykonywanie czynnos$ci zwigzane z dozowaniem wsadu do pieca, usuwaniem zuzla, pobieraniem cieklego metalu do prob

technologicznych.
Klasa: trzecia
Liczba godzin: 30

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci wykonywania czynnosci zwigzane z dozowaniem wsadu do pieca, usuwaniem zuzla,

pobieraniem cieklego metalu do prob technologicznych.
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Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajgcy wykonanie zadania - BHP (7)(19)

— wykona czynnos$ci dozowania materiatdéw wsadowych do procesdéw wytwarzania metali i ich stopow MG.07.2.(6)1;

— wykona czynno$ci usuwania zuzla podczas procesu wytwarzania metali i ich stopow MG.07.2.(6)2;

— wykona czynnosci pobierania probek do badan laboratoryjnych w procesie wytwarzania metali i ich stopow MG.07.2.(6)3;

— sprawdzi poprawnos$¢ dozowania wsadu do pieca, usuwania zuzla, pobierania ciektego metalu do prob technologicznych - KPS(2)1
Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajgcia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zakladzie pracy powinny znajdowac sie:

— dokumentacje techniczne i technologiczne,

— instrukcje obstugi piecow i urzadzen do wytwarzania metali oraz piecow i urzadzen do ich rafinacji,

katalogi piecow i urzadzen do wytwarzania metali oraz piecow i urzadzen do ich rafinacji,

— normy dotyczace doboru parametrow wykonywanych procesow,

— $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej.

Zalecane metody dydaktyczne:

W procesie ksztalcenia nalezy zwrdci¢ uwage na ksztaltowanie umiejetnosci praktycznych dozowania wsadu do pieca, usuwania zuzla,
pobierania cieklego metalu do prob technologicznych, samodzielnosci myslenia 1 analizowania zjawisk. Wskazane jest prowadzenie zajeé
metodami przewodniego tekstu, pokazu z instruktazem 1 ¢wiczen praktycznych. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwijac
umiejetnos¢ wspotpracy z grupg oraz komunikatywno$¢ pomigdzy poszczegdlnymi zespotami ¢wiczeniowymi.

Formy organizacyjne

Zajecia z dozowania wsadu do pieca, usuwania zuzla, pobierania cieklego metalu do prob technologicznych powinny odbywa¢ w formie pracy
w grupach 2- 4 osobowych. Nalezy szczegolng uwage zwroci¢ na przestrzeganie zasad bezpiecznej pracy
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2.4. Wykonuje czynnosci zwigzane ze spustem cieklego metalu. 15 godz.

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska;

— piec elektryczny oporowy,

BHP(9)2 zastosowac zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

— piec indukcyjny,
— przyrzady do pomiaru temperatury
cieklego metalu i przyrzady do pomiaru

BHP(8)8 zastosowa¢ $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z eksploatacjag maszyn i urzadzen hutniczych;

parametrow pracy piecow,
— narzedzia do pobierania probek cieklego

BHP(10)3 zapobiega¢ zagrozeniom zycia i zdrowia w miejscu wykonywania zadan

metalu.

BHP(10)1 rozpozna¢ stan zagrozenia zdrowia 1 Zycia;

BHP(10)2 udzieli¢ pierwszej pomocy w stanach zagrozenia zycia i zdrowia;

MG.07.2.(6)2 wykona¢ czynnosci spustu ciektego metalu i zuzla podczas procesu wytwarzania
metali i ich stopow;

MG.07.2.(6)3 wykona¢ czynnosci pobierania probek do badan laboratoryjnych w procesie
wytwarzania metali i ich stopow;

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania probleméw;

Temat: Wykonywanie czynnoSci zwigzane ze spustem cieklego metalu.
Klasa: trzecia
Liczba godzin: 15

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci wykonywania czynnosci zwiazane ze spustem cieklego metalu.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:
— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(19)
— wykona czynnosci zwigzane ze spustem ciektego metalu MG.07.2.(6)2;

— wykona czynnosci pobierania probek do badan laboratoryjnych w procesie wytwarzania metali 1 ich stopow MG.07.2.(6)3;
— sprawdzi poprawno$¢ wykonywania czynnosci zwigzanych ze spustem ciektego metalu, pobierania ciektego metalu do prob
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technologicznych - KPS(2)1
Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne
Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac si¢:
— dokumentacje techniczne i technologiczne,
— instrukcje obstugi piecow i urzadzen do wytwarzania metali oraz piecoOw i urzadzen do ich rafinacji,
— katalogi piecow i1 urzadzen do wytwarzania metali oraz piecéOw i urzadzen do ich rafinacji,
— normy dotyczace doboru parametrow wykonywanych procesow,
— $rodki ochrony indywidualnej i zbioroweyj,
— instrukcje do ¢wiczen.
Zalecane metody dydaktyczne:
W procesie ksztalcenia nalezy zwroci¢ uwage na ksztatltowanie umiejegtnosci praktycznych zwigzanych ze spustem cieklego metalu, pobierania
ciektego metalu do prob technologicznych, samodzielno$ci myslenia i analizowania zjawisk. Wskazane jest prowadzenie zaje¢ metodami
przewodniego tekstu, pokazu z instruktazem 1 ¢wiczen praktycznych. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwija¢ umiejetnos¢
wspotpracy z grupg oraz komunikatywno$¢ pomigdzy poszczegdlnymi zespotami ¢wiczeniowymi.
Formy organizacyjne
Zajecia ze spustu ciektego metalu, pobierania cieklego metalu do préb technologicznych powinny odbywa¢ w formie pracy w grupach 2- 4
osobowych. Nalezy szczegdlng uwage zwrdcié na przestrzeganie zasad bezpiecznej pracy.

2.5. Kontroluje parametry pracy piecow. 10 godz.

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil: Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet
BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami — piec elektryczny oporowy,
bezpieczenstwa 1 higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska; — piec indukcyjny,

BHP(9)2 zastosowa¢ zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony — przyrzady do pomiaru temperatury
przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych; ciektego metalu i przyrzady do pomiaru
BHP(8)8 zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan parametrow pracy piecow.
zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn 1 urzadzen hutniczych;
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2.5. Kontroluje parametry pracy piecow. 10 godz.

BHP(10)3 zapobiega¢ zagrozeniom zycia i zdrowia w miejscu wykonywania zadan

BHP(10)1 rozpozna¢ stan zagrozenia zdrowia i1 zZycia;

BHP(10)2 udzieli¢ pierwszej pomocy w stanach zagrozenia zycia i zdrowia;

MG.07.2(8)1 odczyta¢ wskazania aparatury kontrolno-pomiarowej stosowanej do monitorowania
procesow wielkopiecowych;

MG.07.2(8)2 odczyta¢ wskazania aparatury kontrolno-pomiarowej stosowanej do monitorowania
procesdéw stalowniczych;

MG.07.2(8)3 odczyta¢ wskazania aparatury kontrolno-pomiarowej stosowanej do monitorowania
procesOw otrzymywania metali niezelaznych;

MG.07.2.(7)4 wyregulowa¢ parametry pracy urzadzen do wytwarzania metali i ich stopow;

KPS(2)1 zaproponowaé sposoby rozwigzywania problemow;

Temat: Kontrolowanie parametréw pracy piecow.

Klasa: trzecia

Liczba godzin: 10

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci kontrolowania parametrow pracy piecow.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu
Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(19)

— odczyta wskazania aparatury kontrolno-pomiarowej stosowanej do monitorowania procesow wielkopiecowych MG.07.2(8)1;

— odczyta wskazania aparatury kontrolno-pomiarowej stosowanej do monitorowania proceséw stalowniczych MG.07.2(8)2;

— odczyta wskazania aparatury kontrolno-pomiarowej stosowanej do monitorowania procesow otrzymywania metali niezelaznych MG.07.2(8)3;

— wyreguluje parametry pracy urzadzen do wytwarzania metali i ich stopéw MG.07.2.(7)4;
— sprawdzi poprawnos$¢ parametrow pracy piecow - KPS(2)1

Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac sig:
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— dokumentacje techniczne i technologiczne,

— $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowe;.

— instrukcje do ¢wiczen.

Zalecane metody dydaktyczne:

W procesie ksztalcenia nalezy zwrdci¢ uwage na ksztaltowanie umiejetnosci praktycznych kontrolowania parametréw pracy piecow,
samodzielno$ci myslenia 1 analizowania zjawisk. Wskazane jest prowadzenie zaje¢ metodami przewodniego tekstu, pokazu z instruktazem i
¢wiczen praktycznych. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwija¢ umiejetnos¢é wspotpracy z grupg oraz komunikatywno$c¢
pomiedzy poszczegdlnymi zespotami ¢wiczeniowymi.

Formy organizacyjne

Zajecia z kontrolowania parametrow pracy piecow powinny odbywac¢ w formie pracy w grupach 2- 4 osobowych. Nalezy szczegdlng uwage
zwrécié na przestrzeganie zasad bezpiecznej pracy

2.6. Stosuje instrukcje przeprowadzania biezacych przegladow i konserwacji piecow i urzadzen do wytwarzania metali oraz piecow i
urzadzen do ich rafinacji. 5 godz.

Uczen po zrealizowaniu zaje¢¢ bedzie potrafil: Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet
BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami — piec elektryczny oporowy,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska; — piec indukcyjny,

BHP(9)2 zastosowa¢ zasady bezpieczenstwa i higieny pracy,; — modele piecow i urzadzen do wytwarzania
BHP(8)8 zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan metali oraz piecow i urzadzen do ich
zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen hutniczych; rafinacji;

BHP(10)3 zapobiegac¢ zagrozeniom zycia 1 zdrowia w miejscu wykonywania zadan — piece i urzgdzenia do wytwarzania metali
BHP(10)1 rozpozna¢ stan zagrozenia zdrowia 1 Zycia; oraz piece 1 urzadzenia do ich rafinacji.

BHP(10)2 udzieli¢ pierwszej pomocy w stanach zagrozenia zycia i zdrowia;

MG.07.2(12)1 wykona¢ biezace przeglady i konserwacje maszyn i urzadzen stosowanych
W procesie wytwarzania metali i ich stopodw;

MG.07.2(12)2 wykona¢ biezace przeglady i konserwacje maszyn i urzadzen stosowanych
w procesie rafinacji;

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow;
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Temat: Stosowanie instrukcji przeprowadzania biezacych przegladow i konserwacji piecow i urzadzen do wytwarzania metali oraz

piecow i urzadzen do ich rafinacji.

Klasa: trzecia

Liczba godzin: 5

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci stosowania instrukcji przeprowadzania biezacych przegladéw i konserwacji piecow i urzadzen

do wytwarzania metali oraz piecow i urzadzen do ich rafinacji.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(2)

— wykona¢ biezgce przeglady i konserwacje maszyn i urzadzen stosowanych w procesie wytwarzania metali i ich stopow MG.07.2(12)1;

— wykonac¢ biezace przeglady i konserwacje maszyn i urzadzen stosowanych w procesie rafinacji MG.07.2(12)2;

— sprawdzi poprawno$¢ przeprowadzania biezacych przegladow i1 konserwacji piecoOw i urzadzen do wytwarzania metali oraz piecow i
urzadzen do ich rafinacji - KPS(2)1

Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac si¢:

— DTR piecoéw i1 urzadzen do wytwarzania metali oraz piece i urzadzenia do ich rafinacji,

— materiaty do konserwacji piecoOw i urzadzen do wytwarzania metali oraz piecow i1 urzadzen do ich rafinacji,

— instrukcje przeprowadzania biezacych przegladow 1 konserwacji piecow 1 urzadzen do wytwarzania metali oraz piecow 1 urzadzen do ich
rafinacji;

— $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej,
instrukcje do ¢wiczen.

Zalecane metody dydaktyczne:

W procesie ksztalcenia nalezy zwrdci¢ uwage na ksztattowanie umiejetnosci stosowania instrukcji przeprowadzania biezacych przegladow i

konserwacji piecow i urzadzen do wytwarzania metali oraz piecow i urzadzen do ich rafinacji, samodzielnosci myslenia i analizowania

zjawisk. Wskazane jest prowadzenie zaje¢ metodami przewodniego tekstu, pokazu z instruktazem i ¢wiczen praktycznych.

Formy organizacyjne

Zajecia ze stosowania instrukcji przeprowadzania biezacych przegladéw 1 konserwacji piecoOw i urzadzen do wytwarzania metali oraz piecow 1

urzadzen do ich rafinacji powinny odbywa¢ si¢ w formie pracy w grupach 2-osobowych.
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I1. Uzytkowanie maszyn
i urzadzen hutniczych

Miejsce realizacji praktycznej nauki zawodu
Zaklad metalurgiczny

3. Uzytkowanie maszyn rozlewniczych, urzadzen do ciaglego odlewania metali - 70

3.1. Przygotowuje do pracy i uruchamia maszyny

. 10

rozlewnicze.

3.2. Dobiera narzg¢dzia do obstugi maszyn 10
rozlewniczych.

3.3. Wykonuje czynno$ci zwigzane z odlewanie
ciektego metalu do trwatych form lub do 15
wlewkow.

3.4. Wykonuje czynnoS$ci zwigzane z ciggtym 15
odlewaniem metali.

3.5. Kontroluje parametry pracy maszyn
rozlewniczych, urzadzen do cigglego odlewania 10
metali.

3.6. Stosuje instrukcje przeprowadzania biezacych
przegladow i konserwacji maszyn 10

rozlewniczych, urzadzen do cigglego odlewania
metali.

| Gipetniks
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3. Uzytkowanie maszyn rozlewniczych, urzadzen do ciaglego odlewania metali.

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska;

— maszyny rozlewnicze,

BHP(8)8 zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z eksploatacjg maszyn i urzadzen hutniczych;

— urzadzenia do ciagglego odlewania metali,
— przyrzady do pomiaru temperatury
cieklego metalu i przyrzady do pomiaru

BHP(10)3 zapobiega¢ zagrozeniom zycia i zdrowia w miejscu wykonywania zadan

parametrow pracy piecow,

BHP(10)1 rozpozna¢ stan zagrozenia zdrowia i zycia;

— narzgdzia do pobierania probek cieklego

BHP(10)2 udzieli¢ pierwszej pomocy w stanach zagrozenia zycia i zdrowia;

metalu,

MG.07.2(7)6 wyregulowac parametry procesow odlewania metali i ich stopéw w maszynach
rozlewniczych;

— formy do odlewania;
— urzadzenia i $rodki do napraw biezacych

MG.07.2(7)7 wyregulowa¢ parametry procesoéw odlewania metali w urzadzeniach do ciagtego
odlewania metali 1 ich stopow;

piecow i urzadzen do wytwarzania metali
i kadzi odlewniczych.

MG.07.2(9)3 dobra¢ programy komputerowe w zakresie sterowania procesami odlewania metali;

— urzadzenia komputerowe w zakresie

MG.07.2(9)4 uzytkowac urzadzenia komputerowe w zakresie sterowania procesami odlewania
metali;

sterowania procesami odlewania metali.

MG.07.2(11)1 uzytkowa¢ maszyny rozlewnicze;

MG.07.2(11)2 uzytkowaé maszyny urzadzenia do cigglego odlewania metali i ich stopow;

MG.07.2(12)3 wykona¢ biezace przeglady i konserwacje maszyn rozlewniczych;

MG.07.2(12)4 wykona¢ biezace przeglady i konserwacje urzadzen do ciggltego odlewania metali i

ich stopow;

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow;
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3.1. Przygotowuje do pracy i uruchamia maszyny rozlewnicze.

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska;

— maszyny rozlewnicze,
— przyrzady do pomiaru temperatury

BHP(9)2 zastosowa¢ zasady bezpieczenstwa i higieny pracy,;

cieklego metalu i przyrzady do pomiaru

BHP(8)8 zastosowac §rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen hutniczych;

parametrow pracy piecOw,
— narzgdzia do pobierania probek cieklego

MG.07.2(7)6 wyregulowac parametry procesow odlewania metali i ich stopéw w maszynach
rozlewniczych;

metalu,

MG.07.2(7)7 wyregulowa¢ parametry procesoOw odlewania metali w urzadzeniach do ciagtego
odlewania metali i ich stopow;

— formy do odlewania;
— urzadzenia i $rodki do napraw biezacych
piecow i urzadzen do wytwarzania metali

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow;

i kadzi odlewniczych.

Temat: Przygotowanie do pracy i uruchamianie maszyn rozlewniczych.
Klasa: trzecia
Liczba godzin: 30

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci przygotowywania do pracy i uruchamia maszyn rozlewniczych.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:
— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(19)

— wyreguluje parametry procesow odlewania metali i ich stopow w maszynach rozlewniczych MG.07.2(7)6;
— wyreguluje parametry procesow odlewania metali w urzadzeniach do cigglego odlewania metali i ich stopow MG.07.2(7)7,
— zastosuje srodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan zawodowych zwiagzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen

hutniczych BHP(8)8;
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— sprawdzi poprawnos$¢ przygotowania do pracy i uruchamiania maszyn rozlewniczych. - KPS(2)1
Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne
Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac sig:
— instrukcje obstugi maszyn rozlewniczych,
— dokumentacje techniczne i technologiczne,
— urzadzenia komputerowe w zakresie sterowania procesami odlewania metali;
— instrukcje do ¢wiczen;
— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,
srodki ochrony indywidualnej 1 zbiorowe;.
Zalecane metody dydaktyczne:

W procesie ksztalcenia nalezy zwrdci¢ uwage na ksztalttowanie umiejgtnosci przygotowania do pracy i uruchamiania maszyn rozlewniczych,
samodzielno$ci myslenia i analizowania zjawisk. Wskazane jest prowadzenie zaj¢¢ metodami przewodniego tekstu, pokazu z instruktazem i
¢wiczen praktycznych. Podczas wykonywania zadah zawodowych nalezy rozwija¢ umiej¢tnos¢ wspdlpracy z innymi uczestnikami zaje¢ oraz

komunikatywnos$¢ pomiedzy poszczegdlnymi zespotami ¢wiczeniowymi.
Formy organizacyjne

Ze wzgledu na bezpieczenstwo, zajecia z przygotowywania do pracy i uruchamiania maszyn rozlewniczych powinny odbywac¢ si¢ w formie pracy
w grupach 2-4osobowych. Nalezy szczegdlna uwage zwrocié na przestrzeganie zasad bezpiecznej pracy

3.2. Dobiera narzedzia do obslugi maszyn rozlewniczych.

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska;

BHP(9)2 zastosowa¢ zasady bezpieczenstwa i higieny pracy,;

BHP(8)8 zastosowac srodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z eksploatacjg maszyn i urzadzen hutniczych;

MG.07.2(9)3 dobra¢ programy komputerowe w zakresie sterowania procesami odlewania metali;

maszyny rozlewnicze,

przyrzady do pomiaru temperatury
ciektego metalu i przyrzady do pomiaru
parametrOw pracy piecOw,

narzedzia do pobierania probek ciektego
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3.2. Dobiera narze¢dzia do obslugi maszyn rozlewniczych.

MG.07.2(9)4 uzytkowac urzadzenia komputerowe W zakresie sterowania procesami odlewania metalu,
metali; — formy do odlewania;
KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow; — urzadzenia i $Srodki do napraw biezacych

piecow i urzadzen do wytwarzania metali
i kadzi odlewniczych.

Temat: Dobieranie narzedzi do obstugi maszyn rozlewniczych.
Klasa: trzecia
Liczba godzin: 20
Cel ogélny: Ksztaltowanie umiejetnosci dobierania narzedzi do obslugi maszyn rozlewniczych.
Opis uszczegotowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu
Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:
— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(19)
— dobierze programy komputerowe w zakresie sterowania procesami odlewania metali MG.07.2(9)3;
— uzytkuje urzadzenia komputerowe w zakresie sterowania procesami odlewania metali MG.07.2(9)4;
— sprawdzi poprawno$¢ doboru narzedzi do obstugi maszyn rozlewniczych - KPS(2)1
Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne
Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zakladzie pracy powinny znajdowac sig:
— instrukcje obstugi maszyn rozlewniczych,
— dokumentacje techniczne i technologiczne,
— urzadzenia komputerowe w zakresie sterowania procesami odlewania metali;
— instrukcje do ¢wiczen;
— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,
srodki ochrony indywidualnej 1 zbiorowe;.
Zalecane metody dydaktyczne:
Prowadzenie zaje¢ dydaktycznych powinno metoda przewodniego tekstu oraz aktywizujaca metodg — burza moézgow i ¢wiczen praktycznych. W
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procesie ksztalcenia nalezy zwroci¢ uwage na ksztaltowanie umiejetno$ci praktycznych dobierania narzedzi do obstugi maszyn rozlewniczych,
samodzielno$ci myslenia i analizowania zjawisk. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwija¢ umiejetno$¢ wspotpracy z grupa
oraz komunikatywnos$¢ w grupie ¢wiczeniowe;.

Formy organizacyjne

Zajecia powinny odbywa¢ w formie pracy grupowej, gdy uczniowie pracuja w 2 osobowych zespotach,

3.3. Wykonuje czynnoSci zwigzane z odlewanie cieklego metalu do trwalych form lub do wlewkow. 15 godz.

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil: Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet
BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami — formy trwale,

bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska; —  wlewki,

BHP(9)2 zastosowac zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony —  przyrzady do pomiaru temperatury
przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych; ciektego metalu i narzedzia do pobierania
BHP(8)8 zastosowac srodki ochrony indywidualnej 1 zbiorowej do wykonywania zadan probek cieklego metalu.

zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen hutniczych;

MG.07.2(11)1 uzytkowa¢ maszyny rozlewnicze;

MG.07.2(11)2 uzytkowaé maszyny urzadzenia do cigglego odlewania metali i ich stopow;

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow;

Temat: Wykonywanie czynnosci zwigzanych z odlewanie cieklego metalu do trwalych form lub do wlewkow.

Klasa: trzecia

Liczba godzin: 15

Cel ogolny: Ksztaltowanie umieje¢tnosci wykonywania czynnosci zwiazanych z odlewanie cieklego metalu do trwaltych form lub do
wlewkéw.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposdb umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(2)

— uzytkuje maszyny rozlewnicze MG.07.2(11)1;
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— uzytkuje maszyny urzadzenia do ciggtego odlewania metali i ich stopow MG.07.2(11)2;
— zastosuje $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen
hutniczych BHP(8)8;
— sprawdzi poprawnos¢ uzytkowania maszyn rozlewniczych i maszyny urzadzenia do ciaglego odlewania metali i ich stopow - KPS(2)1
Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne
Zajgcia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac si¢:
— instrukcje obstugi maszyn rozlewniczych,
— dokumentacje techniczne i technologiczne,
— normy dotyczace doboru parametréw wykonywanych procesow
— instrukcje do ¢wiczen;
— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,
— $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowe;.
Zalecane metody dydaktyczne:
W procesie ksztatcenia nalezy zwroci¢ uwage na ksztaltowanie umiejetno$ci wykonywania czynnosci zwigzanych z odlewanie ciektego metalu do
trwatych form lub do wlewkdow, samodzielnosci mys$lenia 1 analizowania zjawisk. Wskazane jest prowadzenie zaje¢ metodami przewodniego
tekstu, pokazu z instruktazem i ¢wiczen praktycznych. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwija¢ umiejetnos¢ wspotpracy z
innymi uczestnikami zaje¢ oraz komunikatywnos¢ pomigdzy poszczegdlnymi zespotami ¢wiczeniowymi.
Formy organizacyjne
Ze wzgledu na bezpieczefstwo, zajecia z wykonywania czynno$ci zwigzanych z odlewanie cieklego metalu do trwatych form lub do wlewkow
powinny odbywac¢ sie w formie pracy w grupach 2-4osobowych. Nalezy szczegolng uwage zwrdcic na przestrzeganie zasad bezpiecznej pracy

3.4. Wykonuje czynnos$ci zwigzane z ciagglym odlewaniem metali.

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil: Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami — linia cigglego odlewania metali.
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska;

BHP(9)2 zastosowa¢ zasady bezpieczenstwa 1 higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony §rodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;
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3.4. Wykonuje czynnoS$ci zwiazane z cigglym odlewaniem metali.

BHP(8)8 zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen hutniczych;

BHP(10)3 zapobiega¢ zagrozeniom zycia i zdrowia w miejscu wykonywania zadan

BHP(10)1 rozpozna¢ stan zagrozenia zdrowia 1 Zycia;

BHP(10)2 udzieli¢ pierwszej pomocy w stanach zagrozenia zycia i zdrowia;

MG.07.2(11)1 uzytkowaé maszyny rozlewnicze;

MG.07.2(11)2 uzytkowaé maszyny urzadzenia do ciggtego odlewania metali i ich stopow;

KPS(2)1 zaproponowaé sposoby rozwigzywania problemow;

Temat: Wykonywanie czynno$ci zwigzanych z ciaglym odlewaniem metali.
Klasa: trzecia
Liczba godzin: 15

Cel ogolny: Ksztaltowanie umieje¢tnosci wykonywania czynnosci zwiazanych z ciagglym odlewaniem metali.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu
Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(19)
uzytkuje maszyny rozlewnicze MG.07.2(11)1,
uzytkuje maszyny urzadzenia do cigglego odlewania metali i ich stopéw MG.07.2(11)2;

zastosuje srodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen

hutniczych BHP(8)8;
sprawdzi poprawnos¢ wykonywania czynnosci zwigzanych z ciggtym odlewaniem metali - KPS(2)1

Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac sie:
— instrukcje obstugi urzadzen do ciaglego odlewania metali,

— dokumentacje techniczne i technologiczne,
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— instrukcje do ¢wiczen;

— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,

— $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowe;.

Zalecane metody dydaktyczne:

W procesie ksztalcenia nalezy zwr6ci¢ uwage na ksztaltowanie umiejetnosci praktycznych wykonywania czynno$ci zwigzanych z cigglym
odlewaniem metali, samodzielno$ci myslenia i analizowania zjawisk. Wskazane jest prowadzenie zaj¢¢ metodami przewodniego tekstu, pokazu z
instruktazem 1 ¢wiczen praktycznych. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwija¢ umiejetno$¢ wspolpracy z grupa oraz
komunikatywno$¢ pomigdzy poszczegdlnymi zespotami ¢wiczeniowymi.

Formy organizacyjne

Zajecia powinny odbywac w formie pracy grupowej, gdy uczniowie pracuja w 2-3 osobowych zespotach.

3.5. Kontroluje parametry pracy maszyn rozlewniczych, urzadzen do ciaglego odlewania metali. 10 godz.

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil: Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet
BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami — przyrzady do pomiaru temperatury
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska; ciektego metalu i narz¢dzia do pobierania
BHP(9)2 zastosowa¢ zasady bezpieczenstwa 1 higieny pracy, przepisy ochrony probek ciektego metalu.

przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

BHP(8)8 zastosowac¢ $rodki ochrony indywidualnej 1 zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen hutniczych;

BHP(10)3 zapobiega¢ zagrozeniom zycia i zdrowia w miejscu wykonywania zadan

BHP(10)1 rozpozna¢ stan zagrozenia zdrowia i Zycia;

BHP(10)2 udzieli¢ pierwszej pomocy w stanach zagrozenia zycia i zdrowia;

MG.07.2(7)6 wyregulowaé parametry procesOw odlewania metali i ich stopéw w maszynach
rozlewniczych;

MG.07.2(7)7 wyregulowac parametry proceséw odlewania metali w urzadzeniach do ciagtego
odlewania metali i ich stopow;
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3.5. Kontroluje parametry pracy maszyn rozlewniczych, urzadzen do ciaglego odlewania metali. 10 godz.

MG.07.2(9)3 dobra¢ programy komputerowe w zakresie sterowania procesami odlewania metali;

MG.07.2(9)4 uzytkowac urzadzenia komputerowe w zakresie sterowania procesami odlewania
metali;

KPS(2)1 zaproponowaé sposoby rozwigzywania problemow;

Temat: Kontrolowanie parametrow pracy maszyn rozlewniczych, urzadzen do ciaglego odlewania metali.
Klasa: trzecia

Liczba godzin: 10

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci kontrolowania parametréw pracy maszyn rozlewniczych, urzadzen do ciaglego odlewania metali.
Opis uszczegotowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(2)

— reguluje parametry procesow odlewania metali i ich stopéw w maszynach rozlewniczych MG.07.2(7)6;

— reguluje parametry proceséw odlewania metali w urzadzeniach do ciggtego odlewania metali i ich stopow MG.07.2(7)7;
— dobra programy komputerowe w zakresie sterowania procesami odlewania metali MG.07.2(9)3;

— uzytkuje urzadzenia komputerowe w zakresie sterowania procesami odlewania metali MG.07.2(9)4;

— sprawdzi poprawnos$¢ parametrow pracy maszyn rozlewniczych, urzadzen do cigglego odlewania metali - KPS(2)1
Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac sig:

— instrukcje obstugi maszyn rozlewniczych,

— instrukcje obstugi urzadzen do ciaglego odlewania metali,

— dokumentacje techniczne i technologiczne,

— normy dotyczace doboru parametrow wykonywanych procesow,

— urzadzenia komputerowe w zakresie sterowania procesami odlewania metali;

— instrukcje do ¢wiczen;

— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,
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— $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowe;.

Zalecane metody dydaktyczne:

W procesie ksztatcenia nalezy zwroci¢c uwage na ksztaltowanie umiejgtnosci praktycznych kontrolowania parametrow pracy maszyn
rozlewniczych, urzadzen do cigglego odlewania metali, samodzielnosci mys$lenia i analizowania zjawisk. Wskazane jest prowadzenie zajeé
metodami przewodniego tekstu, pokazu z instruktazem i ¢wiczen praktycznych. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwijaé
umiejetnos¢ wspdlpracy z grupa oraz komunikatywno$¢ pomigdzy poszczegdlnymi zespotami ¢wiczeniowymi.

Formy organizacyjne

Zajgcia z kontrolowania parametrow pracy maszyn rozlewniczych, urzadzen do cigglego odlewania metali powinny odbywaé w formie pracy w
grupach 2- 4 osobowych. Nalezy szczegdlng uwage zwroci¢ na przestrzeganie zasad bezpiecznej pracy

3.6. Stosuje instrukcje przeprowadzania biezacych przegladow i konserwacji maszyn rozlewniczych, urzadzen do ciaglego odlewania
metali. 5 godz.

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil: Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet
BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami — maszyny rozlewnicze,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska; — urzadzen do ciaglego odlewania.

BHP(9)2 zastosowa¢ zasady bezpieczenstwa 1 higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

BHP(8)8 zastosowac¢ srodki ochrony indywidualnej 1 zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen hutniczych;

BHP(10)3 zapobiega¢ zagrozeniom zycia i zdrowia w miejscu wykonywania zadan

BHP(10)1 rozpozna¢ stan zagrozenia zdrowia i Zycia;

BHP(10)2 udzieli¢ pierwszej pomocy w stanach zagrozenia zycia i zdrowia;

MG.07.2(12)3 wykona¢ biezace przeglady i konserwacje maszyn rozlewniczych;

MG.07.2(12)4 wykona¢ biezace przeglady 1 konserwacje urzadzen do cigglego odlewania metali 1
ich stopow;

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow;
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Temat: Stosowanie instrukcji przeprowadzania biezacych przegladow i konserwacji maszyn rozlewniczych, urzadzen do cigglego
odlewania metali.
Klasa: trzecia
Liczba godzin: 5
Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci stosowania instrukcji przeprowadzania biezacych przegladéw i konserwacji maszyn
rozlewniczych, urzadzen do cigglego odlewania metali.
Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu
Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:
— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(2)
— wykonuje biezace przeglady i konserwacje maszyn rozlewniczych MG.07.2(12)3;
— wykonuje biezace przeglady i konserwacje urzadzen do ciagtego odlewania metali i ich stopow MG.07.2(12)4;
— sprawdzi poprawno$¢ przeprowadzania biezacych przegladéw i konserwacji maszyn rozlewniczych oraz urzadzen do ciagtego odlewania
metali i ich stopow - KPS(2)1
Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne
Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac si¢:
— materiaty do konserwacji maszyn rozlewniczych, urzadzen do ciagtego odlewania metali,
— urzadzenia i §rodki do napraw biezacych piecéw 1 urzadzen do wytwarzania metali 1 kadzi odlewniczych,
— instrukcje do ¢wiczen;
— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,
srodki ochrony indywidualnej i zbiorowe;.
Zalecane metody dydaktyczne:
W procesie ksztalcenia nalezy zwrdci¢ uwage na ksztaltowanie umiejetnosci stosowania instrukcji przeprowadzania biezacych przegladow 1
konserwacji maszyn rozlewniczych oraz urzadzen do cigglego odlewania metali i ich stopow, samodzielno$ci myslenia i analizowania zjawisk.
Wskazane jest prowadzenie zaje¢ metodami przewodniego tekstu, pokazu z instruktazem i ¢wiczen praktycznych.
Formy organizacyjne
Zajecia ze stosowania instrukcji przeprowadzania biezacych przegladow i konserwacji maszyn rozlewniczych oraz urzadzen do ciaglego
odlewania metali i ich stopow powinny odbywa¢ si¢ w formie pracy w grupach 2-0sobowych.
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L T e e
I urzadzen hutniczych Zaklad metalurgiczny
4. Uzytkowanie maszyn i urzadzen do przygotowania wsadu do obrébki plastycznej — 50h
4.1. Przygotowuje do pracy i uruchamia maszyny i urzadzenia do 10
przygotowania wsadu do obrobki plastycznej
4.2. Dobiera narzedzia do obstugi maszyn i urzadzen do 5
przygotowania wsadu.
4.3. Dobiera parametry nagrzewania wsadu na podstawie norm i 10
katalogow.
4.4. Uzytkuje maszyny i urzadzenia do przygotowania wsadu do 10
obrobki plastyczne;.
4.5. Ocenia jako$¢ przygotowania wsadu do obrébki plastyczne;. 10
4.6. Stosuje instrukcje przeprowadzania biezacych przegladow i
konserwacji maszyn i urzadzen stosowanych do przygotowania 5
wsadu do obrobki plastyczne;.

4. Uzytkowanie maszyn i urzadzen do przygotowania wsadu do obrébki plastycznej — 50h

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa 1 higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej 1 ochrony srodowiska;

— piec komorowy, elektryczny
— urzadzenia do cigcia wsadu,

BHP(8)5 zastosowac §rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z transportem i sktadowaniem materialow;

— urzadzenia do usuwania zgorzeliny z
powierzchni wsadu,

BHP(8)6 zastosowa¢ $rodki ochrony indywidualnej 1 zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z obrébka metali, spajania i plastycznego ksztattowania metali;

— urzadzenia do usuwania wad
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4. Uzytkowanie maszyn i urzadzen do przygotowania wsadu do obrébki plastycznej — 50h

BHP(8)8 zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen hutniczych;

powierzchniowych wsadu.

BHP(9)2 zastosowa¢ zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony §rodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych

MG.07.3(1)5 dobra¢ material wsadowy do poszczegdlnych proceséw obrobki plastycznej metali 1
ich stopow;

MG.07.3(1)6 przygotowa¢ materiat wsadowy do poszczegodlnych procesow obrobki plastycznej
metali i ich stopow;

MG.07.3(4)1 dobra¢ rodzaj urzadzenia do cigcia wsadu 1 do oczyszczania powierzchni wsadu ze
zgorzeliny;

MG.07.3(4)2 obstuzy¢ urzadzenia do cigcia wsadu i do oczyszczania powierzchni wsadu ze
zgorzeliny

MG.07.3(4)3 ucig¢ wsad i oczys$ci¢ powierzchni¢ wsadu ze zgorzeliny;

MG.07.3(5)1 dobra¢ parametry nagrzewania wsadu na podstawie norm i katalogow;

MG.07.3(5)2 wskaza¢ parametry nagrzewania wsadu na podstawie dokumentacji
technologicznej;

MG.07.3(5)3 ustawi¢ na piecu zadane parametry nagrzewania wsadu do obrobki plastycznej
metali i ich stopow;

MG.07.3(5)4 zatadowac piec wsadem do obrobki plastycznej;

MG.07.3(5)5 nagrza¢ wsad do obrobki plastycznej metali 1 ich stopow;

MG.07.3(6)1 wyregulowaé parametry pracy piecoéw wykorzystywanych w procesach
przygotowania wsadu;

MG.07.3(6)2 wyregulowaé parametry pracy urzadzen wykorzystywanych w procesach
przygotowania wsadu;

MG.07.3(7)1 rozrézni¢ dokumentacje niezbedng do prowadzenia procesdw nagrzewania wsadu;

MG.07.3(7)2 prowadzi¢ dokumentacj¢ niezbedna do prowadzenia proceséw nagrzewania wsadu;
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4. Uzytkowanie maszyn i urzadzen do przygotowania wsadu do obrébki plastycznej — 50h

MG.07.3(8)1 dokona¢ biezacego przegladu maszyn i urzadzen do przygotowania wsadu do
obrobki plastycznej metali i1 ich stopow

MG.07.3(8)2 wykona¢ konserwacj¢ maszyn i1 urzagdzen do przygotowania wsadu do obrobki
plastycznej metali i ich stopow;

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow;

4.1. Przygotowuje do pracy i uruchamia maszyny i urzadzenia do przygotowania wsadu do obrobki plastycznej 10 h

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa 1 higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej 1 ochrony srodowiska;

BHP(9)2 zastosowac zasady bezpieczenstwa 1 higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

BHP(8)6 zastosowac srodki ochrony indywidualnej 1 zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z obrobka metali, spajania i plastycznego ksztattowania metali

BHP(8)8 zastosowac srodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z eksploatacjg maszyn i urzadzen hutniczych;

MG.07.3(1)5 dobra¢ material wsadowy do poszczegdlnych proceséw obrobki plastycznej metali 1
ich stopow;

MG.07.3(1)6 przygotowac materiat wsadowy do poszczegolnych procesow obrobki plastycznej
metali i ich stopow;

MG.07.3(6)1 wyregulowac parametry pracy piecOw wykorzystywanych w procesach
przygotowania wsadu,

MG.07.3(6)2 wyregulowac parametry pracy urzadzen wykorzystywanych w procesach
przygotowania wsadu,

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow;

piec komorowy,
piec elektryczny.
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Temat: Przygotowanie do pracy i uruchamianie maszyn i urzadzen do przygotowania wsadu do obrébki plastycznej

Klasa: trzecia

Liczba godzin: 10

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci przygotowanie do pracy i uruchamiania maszyn i urzadzen do przygotowania wsadu do obrobki

plastycznej.

Opis uszczegotowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(19)

— dobierze materiat wsadowy do poszczegodlnych proceséw obrobki plastycznej metali i ich stopow MG.07.3(1)5;

— przygotuje materiat wsadowy do poszczegdlnych procesow obrobki plastycznej metali i ich stopow MG.07.3(1)6;

— wyreguluje parametry pracy piecoOw wykorzystywanych w procesach przygotowania wsadu MG.07.3(6)1;

— wyreguluje parametry pracy urzadzen wykorzystywanych w procesach przygotowania wsadu MG.07.3(6)2;

— zastosuje srodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan zawodowych zwigzanych z obrobka metali, spajania
i plastycznego ksztattowania metali BHP(8)6;

— zastosuje srodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen
hutniczych BHP(8)8;

— sprawdzi poprawno$¢ przygotowania do pracy i uruchomienia maszyn i urzadzen do przygotowania wsadu do obrobki plastyczne;j -
KPS(2)1

Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac si¢:

— normy i katalogi piecow komorowych,

— dokumentacja technologiczna,

— instrukcje do ¢wiczen;

— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,

—  teksty przewodnie i instrukcje do ¢wiczen.

— $rodki ochrony indywidualnej 1 zbiorowe;.
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Zalecane metody dydaktyczne:

W procesie ksztalcenia nalezy zwrdci¢ uwage na ksztaltowanie umiejgtnosci praktycznych przygotowania do pracy i uruchomienia maszyn i
urzadzen do przygotowania wsadu do obrobki plastycznej, samodzielno$ci mys$lenia 1 analizowania zjawisk. Wskazane jest prowadzenie zajgc
metodami przewodniego tekstu, pokazu z instruktazem i ¢éwiczen praktycznych. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwijac
umiejetnos¢ wspotpracy z grupg oraz komunikatywno$¢ pomiedzy poszczegdlnymi uczestnikami procesu szkolenia.

Formy organizacyjne

Ze wzgledow bezpieczenstwa zajgcia z przygotowania do pracy i uruchomienia maszyn i urzadzen do przygotowania wsadu do obrobki

plastycznej powinny odbywac¢ w formie pracy w grupach 2 osobowych.

4.2. Dobiera narzedzia do obslugi maszyn i urzadzen do przygotowania wsadu. 5 godz.

Uczen po zrealizowaniu zajeé¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska;

— piec komorowy, elektryczny
— urzadzenia do cigcia wsadu,

BHP(9)2 zastosowa¢ zasady bezpieczenstwa 1 higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

— urzadzenia do usuwania zgorzeliny z

BHP(8)8 zastosowac srodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z eksploatacjg maszyn i urzadzen hutniczych;

powierzchni wsadu,
— urzadzenia do usuwania wad
powierzchniowych wsadu.

MG.07.3(4)1 dobra¢ rodzaj urzadzenia do cigcia wsadu 1 do oczyszczania powierzchni wsadu ze
zgorzeliny;

MG.07.3(4)2 dobra¢ narzedzia do obstugi maszyn i urzadzen do przygotowania wsadu,

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow;

Temat: Dobieranie narzedzi do obstugi maszyn i urzadzen do przygotowania wsadu.
Klasa: trzecia
Liczba godzin: 5

Cel 0ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci dobierania narzedzi do obstlugi maszyn i urzadzen do przygotowania wsadu.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu
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Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:
— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(2)
— dobraé rodzaj urzadzenia do cigcia wsadu i do oczyszczania powierzchni wsadu ze zgorzeliny MG.07.3(4)1;
— dobra¢ narzedzia do obstugi maszyn i urzadzen do przygotowania wsadu MG.07.3(4)2;
— sprawdzi poprawnos$¢ doboru narzedzi do obstugi maszyn i urzadzen do przygotowania wsadu - KPS(2)1
Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne
Zajgcia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac si¢:
— normy i katalogi narzg¢dzia do obstugi maszyn i urzadzen do przygotowania wsadu,
— dokumentacja technologiczna;
— instrukcje do ¢wiczen;
— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,
srodki ochrony indywidualnej 1 zbiorowe;j.
Zalecane metody dydaktyczne:
Prowadzenie zaj¢¢ dydaktycznych powinno metoda przewodniego tekstu oraz aktywizujaca metoda — burza mozgoéw 1 ¢wiczen praktycznych. W
procesie ksztalcenia nalezy zwrdci¢ uwage na ksztaltowanie umiejetnosci praktycznych dobierania narzedzi do obstugi maszyn i urzadzen do
przygotowania wsadu, samodzielno$ci myslenia i analizowania zjawisk. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwija¢ umiejetnosc
wspolpracy z grupg oraz komunikatywnos$¢ w grupie ¢wiczeniowe;.
Formy organizacyjne
Zajecia powinny odbywa¢ w formie pracy grupowej, gdy uczniowie pracujg w 2 osobowych zespotach,

4.3. Dobiera parametry nagrzewania wsadu na podstawie norm i katalogow. 10h

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil: Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet
BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami — dokumentacje techniczne
bezpieczenstwa 1 higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej 1 ochrony srodowiska; i technologiczne.

BHP(9)2 zastosowa¢ zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

E GLOWNY

Politechnika ﬂd}é‘ h INSTYTUT
Slaska GORNICTWA

A\

KSSE

Katowicka
Specjalna Strefa

Ekonomiczna 127

N




Eu I'OpEjSkle _ Polska Europejski Fundusz Spoteczny

Wiedza Edukacja Rozwdj

ﬂ Fundusze Rzeczpospolita Unia Europejska

4.3. Dobiera parametry nagrzewania wsadu na podstawie norm i katalogow. 10h

MG.07.3(5)1 dobra¢ parametry nagrzewania wsadu na podstawie norm i katalogow;

MG.07.3(5)2 wskaza¢ parametry nagrzewania wsadu na podstawie dokumentacji
technologicznej;

KPS(2)1 zaproponowaé sposoby rozwigzywania problemow;

Temat: Dobieranie parametrow nagrzewania wsadu na podstawie norm i katalogow.

Klasa: trzecia

Liczba godzin: 10

Cel ogélny: Ksztaltowanie umiejetnosci dobierania parametréw nagrzewania wsadu na podstawie norm i katalogow.
Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(19)

— dobra¢ parametry nagrzewania wsadu na podstawie norm i katalogéw MG.07.3(5)1;

— wskaza¢ parametry nagrzewania wsadu na podstawie dokumentacji technologicznej MG.07.3(5)2;

— sprawdzi poprawnos$¢ dobierania parametrow nagrzewania wsadu na podstawie norm i katalogow;- KPS(2)1
Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac si¢:

— dokumentacje techniczne i technologiczne,

— normy dotyczace doboru parametrow wykonywanych procesow,

— normy 1 katalogi narzgdzia do obstugi maszyn i urzadzen do przygotowania wsadu,

— dokumentacja technologiczna;

— instrukcje do ¢wiczen;

— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,

— $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowe;.
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Zalecane metody dydaktyczne:

Wskazane jest prowadzenie zaje¢ metodg przewodniego tekstu oraz aktywizujaca metoda — burza mézgéw i ¢wiczen praktycznych. W procesie
ksztalcenia nalezy zwroci¢ uwage na ksztaltowanie umiejetnosci praktycznych dobierania parametréw nagrzewania wsadu na podstawie norm i
katalogéw, samodzielnoéci myslenia i analizowania zjawisk. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwijaé¢ umiejetnos¢ wspotpracy
z grupg oraz komunikatywnos¢.

Formy organizacyjne

Zajecia powinny odbywa¢ w formie pracy grupowej, gdy uczniowie pracujag w 2-3 osobowych zespotach,

4.4. Uzytkuje maszyny i urzadzenia do przygotowania wsadu do obrébki plastycznej. 10 godz.

Uczen po zrealizowaniu zajeé¢ bedzie potrafil: Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet
BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami — piec komorowy, elektryczny
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska; — urzadzenia do ciecia wsadu,

BHP(9)2 zastosowa¢ zasady bezpieczenstwa 1 higieny pracy, przepisy ochrony — urzadzenia do usuwania zgorzeliny z
przeciwpozarowej, ochrony §rodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych; powierzchni wsadu,

BHP(8)8 zastosowac $rodki ochrony indywidualnej 1 zbiorowej do wykonywania zadan — urzadzenia do usuwania wad
zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen hutniczych; powierzchniowych wsadu.
MG.07.3(4)2 obstuzy¢ urzadzenia do cigcia wsadu 1 do oczyszczania powierzchni wsadu ze

zgorzeliny

MG.07.3(4)3 uciagé wsad i oczysci¢ powierzchni¢ wsadu ze zgorzeliny;

MG.07.3(5)3 ustawi¢ na piecu zadane parametry nagrzewania wsadu do obrobki plastycznej
metali i ich stopow;

MG.07.3(5)4 zaladowac¢ piec wsadem do obrobki plastycznej;

MG.07.3(5)5 nagrza¢ wsad do obrobki plastycznej metali i ich stopow;

MG.07.3(6)1 wyregulowaé parametry pracy piecoéw wykorzystywanych w procesach
przygotowania wsadu;

MG.07.3(6)2 wyregulowaé parametry pracy urzadzen wykorzystywanych w procesach
przygotowania wsadu;

KPS(2)1 zaproponowaé sposoby rozwigzywania problemow;

GLOWNY

Politechnika ﬂd}é‘ h INSTYTUT
Slaska GORNICTWA

A\

KSSE

Katowicka
Specjalna Strefa

Ekonomiczna 129

N




E‘d?gug?_sekie Rzeczpospolita Unia Europejska
. Pel X L. _ Polska Europejski Fundusz Spoteczny
Wiedza Edukacja Rozwdj

Temat: Uzytkowanie maszyn i urzadzen do przygotowania wsadu do obrobki plastycznej.
Klasa: trzecia
Liczba godzin: 10
Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci uzytkowania maszyn i urzadzen do przygotowania wsadu do obrébki plastycznej.
Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu
Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:
— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(2)
— obstuguje urzadzenia do cigcia wsadu i do oczyszczania powierzchni wsadu ze zgorzeliny MG.07.3(4)2;
— ucina wsad 1 oczyszcza powierzchni¢ wsadu ze zgorzeliny MG.07.3(4)3;
— ustawia na piecu zadane parametry nagrzewania wsadu do obrobki plastycznej metali 1 ich stopow MG.07.3(5)3;
— zatadowuje piec wsadem do obrobki plastycznej MG.07.3(5)4;
— nagrzewa wsad do obrobki plastycznej metali i ich stopow MG.07.3(5)5;
— reguluje parametry pracy piecow wykorzystywanych w procesach przygotowania wsadu MG.07.3(6)1;
— reguluje parametry pracy urzadzen wykorzystywanych w procesach przygotowania wsadu MG.07.3(6)2;
— sprawdzi poprawnos$¢ uzytkowania maszyn i urzgdzen do przygotowania wsadu do obrobki plastycznej - KPS(2)1
Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne
Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac sig:
— dokumentacje techniczne i technologiczne,
— normy dotyczace doboru parametrow wykonywanych procesow,
— normy 1 katalogi narzgdzia do obstugi maszyn 1 urzadzen do przygotowania wsadu,
— instrukcje do ¢wiczen;
— $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowe;.
Zalecane metody dydaktyczne:
Prowadzenie zaj¢¢ dydaktycznych powinno metoda przewodniego tekstu oraz aktywizujaca metoda — burza mozgow i ¢wiczen praktycznych. W
procesie ksztatcenia nalezy zwrdci¢ uwage na ksztalttowanie umiejetnosci praktycznych dobierania narzedzi do obstugi maszyn i1 urzadzen do
przygotowania wsadu, samodzielnosci myslenia i analizowania zjawisk. .
Formy organizacyjne
Zajecia powinny odbywaé w formie pracy grupowej, gdy uczniowie pracuja w 2 osobowych zespotach,
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4.5. Ocenia jako$¢ przygotowania wsadu do obrébki plastycznej. 10 godz.

Uczen po zrealizowaniu zajeé¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska;

BHP(9)2 zastosowac zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony §rodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

BHP(8)8 zastosowac §rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen hutniczych;

MG.07.3(7)1 rozrézni¢ dokumentacje niezbedng do prowadzenia proceséw nagrzewania wsadu;

MG.07.3(7)2 prowadzi¢ dokumentacj¢ niezbedna do prowadzenia proceséw nagrzewania wsadu;

KPS(2)1 zaproponowaé sposoby rozwigzywania problemow;

dokumentacje techniczne
i technologiczne,

Temat: Ocenianie jako$¢ przygotowania wsadu do obrobki plastycznej.
Klasa: trzecia
Liczba godzin: 10

Cel ogolny: Ksztaltowanie umieje¢tnosci oceniania jakos$¢ przygotowania wsadu do obrobki plastycznej.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu
Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(2)

— rozroznia dokumentacje niezbedna do prowadzenia procesoOw nagrzewania wsadu MG.07.3(7)1;
— prowadzi dokumentacje niezbedna do prowadzenia proceséw nagrzewania wsadu MG.07.3(7)2;
— sprawdzi poprawnos¢ oceniania jakosci przygotowania wsadu do obrobki plastyczne- KPS(2)1
Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac si¢:

— normy i katalogi,

— dokumentacja technologiczna;
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— instrukcje do ¢wiczen;

— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,

— $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowe;.

Zalecane metody dydaktyczne:

Prowadzenie zaj¢¢ dydaktycznych powinno metoda przewodniego tekstu oraz aktywizujaca metodg — burza mozgoéw i ¢wiczen praktycznych. W
procesie ksztalcenia nalezy zwrdci¢ uwage na ksztaltowanie umiejetnosci praktycznych oceny jakosci przygotowania wsadu do obrobki
plastycznej, samodzielno$ci myslenia i analizowania zjawisk.

Formy organizacyjne

Zajecia powinny odbywaé w formie pracy grupowej, gdy uczniowie pracuja w 2 osobowych zespotach,

4.6. Stosuje instrukcje przeprowadzania biezgcych przegladow i konserwacji maszyn i urzadzen stosowanych do przygotowania wsadu
do obrodbki plastycznej. 5 godz.

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil: Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet
BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami — piec komorowy, elektryczny
bezpieczenstwa 1 higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska; — urzadzenia do ciecia wsadu,
BHP(9)2 zastosowac zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony — urzadzenia do usuwania zgorzeliny z
przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych; powierzchni wsadu,

BHP(8)8 zastosowac §rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan — urzadzenia do usuwania wad
zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen hutniczych; powierzchniowych wsadu,
BHP(10)3 zapobiega¢ zagrozeniom zycia i zdrowia w miejscu wykonywania zadan — DTR maszyn i urzadzen do
BHP(10)1 rozpozna¢ stan zagrozenia zdrowia 1 zycia; przygotowania wsadu do obrobki
BHP(10)2 udzieli¢ pierwszej pomocy w stanach zagrozenia zycia 1 zdrowia; plastycznej metali i ich stopow
MG.07.3(8)1 dokona¢ biezacego przegladu maszyn i urzadzen do przygotowania wsadu do

obrobki plastycznej metali i ich stopow

MG.07.3(8)2 wykona¢ konserwacj¢ maszyn 1 urzadzen do przygotowania wsadu do obrobki

plastycznej metali i ich stopow;

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemows;
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Temat: Stosowanie instrukcji przeprowadzania biezacych przegladow i konserwacji maszyn i urzadzen stosowanych do

przygotowania wsadu do obroébki plastycznej.

Klasa: trzecia

Liczba godzin: 5

Cel ogolny: Ksztaltowanie umieje¢tnosci stosowania instrukcji przeprowadzania biezacych przegladow i konserwacji maszyn i

urzadzen stosowanych do przygotowania wsadu do obrobki plastycznej.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(2)

— dokonuje biezacego przegladu maszyn i urzadzen do przygotowania wsadu do obrobki plastycznej metali i ich stopow MG.07.3(8)1;

— wykonuje konserwacje maszyn i urzadzen do przygotowania wsadu do obrobki plastycznej metali i ich stopow MG.07.3(8)2;

— sprawdzi poprawnos¢ przeprowadzania biezacych przegladéw i1 konserwacji maszyn i urzadzen do przygotowania wsadu do obrobki
plastycznej metali i ich stopow - KPS(2)1

Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zakladzie pracy powinny znajdowac sig:

— instrukcje obstugi maszyn i urzadzen do przygotowania wsadu do obrobki plastycznej metali i ich stopow,

— dokumentacje techniczne i technologiczne,

— normy i katalogi maszyn i urzadzen do przygotowania wsadu do obrobki plastycznej metali i ich stopow,

— instrukcje do ¢wiczen;
— $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowe;.

Zalecane metody dydaktyczne:

W procesie ksztalcenia nalezy zwrdci¢ uwage na ksztattowanie umiejetnosci stosowania instrukcji przeprowadzania biezacych przegladow i
konserwacji maszyn i urzadzen do przygotowania wsadu do obrobki plastycznej metali i ich stopdw, samodzielnosci myslenia i analizowania

zjawisk. Wskazane jest prowadzenie zaje¢ metodami przewodniego tekstu, pokazu z instruktazem i ¢wiczen praktycznych.
Formy organizacyjne

Zajecia ze stosowania instrukcji przeprowadzania biezacych przegladéw 1 konserwacji maszyn i urzadzen do przygotowania wsadu do obréobki

plastycznej metali i ich stopéw powinny odbywac¢ si¢ w formie pracy w grupach 2-osobowych.
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Il. Uzytkowanie maszyn Miejsce realizacji praktycznej nauki zawodu
i urzadzen hutniczych Zaklad metalurgiczny
5.Uzytkowanie maszyn i urzadzen do obrébki plastycznej metali na goraco — 100h
5.1. Dobiera narzg¢dzia oraz maszyny 1 urzadzenia do 10
obrébki plastycznej metali na goraco.
5.2. Dobiera narzgdzia i oprzyrzagdowanie do prowadzonych
procesow obréobki plastycznej metali i ich stopow na 20
g0raco.
5.3. Dobiera parametry do prowadzonych proceséw obrobki 20
plastycznej metali i ich stopéw na goraco.
5.4. Wykonuje wyroby z wykorzystaniem maszyn i
urzadzen stosowanych w procesach obrobki plastycznej 20
metali na goraco.
5.5. Ocenia jako$¢ wyrobow wykonanych metodg obrobki 10
plastycznej metali i ich stopéw na goraco.
5.6. Prowadzi biezaca dokumentacje proceséw obrobki 10
plastycznej metali i ich stopéw na goraco.
5.7. Stosuje instrukcje przeprowadzania biezacych
przegladow i konserwacji maszyn i urzadzen do obrobki 10
plastycznej metali na goraco.

gz
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S. Uzytkowanie maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali na goraco

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska;

— piec do nagrzewania wsadu (komorowy,
oczkowy),

BHP(8)5 zastosowac¢ srodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z transportem i sktadowaniem materiatow;

— przyrzady do pomiaru temperatury
nagrzanego do obrobki plastycznej

BHP(8)6 zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z obrobka metali, spajania i plastycznego ksztatltowania metali;

metalu,
— przyrzady do pomiaru parametrow pracy

BHP(8)8 zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z eksploatacjag maszyn i urzadzen hutniczych;

pieca,
— mlot sprezarkowy z oprzyrzadowaniem,

BHP(9)2 zastosowac zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

— narzedzia do kucia recznego,
— milot do kucia matrycowego z

MG.07.4(3)1 wyregulowa¢ parametry prowadzenia procesow kucia;

MG.07.4(3)2 wyregulowaé parametry prowadzenia procesow walcowania;

oprzyrzadowaniem,
— walcarka.

MG.07.4(4)1 dobra¢ materialy wsadowe do prowadzonych proceséw obrobki plastycznej metali i
ich stopdw na goraco;

MG.07.4(4)2 dobra¢ oprzyrzadowanie do prowadzonych procesow obrobki plastycznej metali i
ich stopdw na goraco;

MG.07.4( 4)3 dobra¢ narzedzia do prowadzonych proceséw obrobki plastycznej metali i ich
stopOw na goraco;

MG.07.4(4)4 dobra¢ parametry do prowadzonych proceséw obrobki plastycznej metali i ich
stopOw na goraco;

MG.07.4(5)1 dobra¢ oprzyrzadowanie maszyn do obrébki plastycznej metali i ich stopdw na
goraco;

MG.07.4(5)2 zamontowac¢ oprzyrzadowanie maszyn do obrobki plastycznej metali i ich stopow
na goraco;

MG.07.4(6)1 wykona¢ wyroby z wykorzystaniem maszyn i urzadzen stosowanych w procesach
kucia;
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S. Uzytkowanie maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali na goraco

MG.07.4(6)2 wykona¢ wyroby z wykorzystaniem maszyn i urzadzen stosowanych w procesach
walcowania;

MG.07.4(8)1 dokona¢ pomiarow wyrobow wykonanych metoda obrobki plastycznej metali i ich
stopOw na goraco;

MG.07.4(8)2 rozroézni¢ wady wyrobow wykonanych metoda obrobki plastycznej metali 1 ich
stopéw na goraco;

MG.07.4(8)3 oceni¢ jako§¢ wyrobow wykonanych metoda obrobki plastycznej metali i ich
stopOw na goraco;

MG.07.4(9)1 rozrézni¢ biezaca dokumentacje procesow obrobki plastycznej metali 1 ich stopow
na goraco;

MG.07.4(9)2 prowadzi¢ biezaca dokumentacj¢ proceséw obrobki plastycznej metali i ich stopow
na goraco;

MG.07.4(10)1 dokona¢ biezacego przegladu maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali i
ich stopdw na goraco;

MG.07.4 (10)2 wykona¢ konserwacje maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali i ich
stopOw na goraco;

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow;

5.1. Dobiera narzedzia oraz maszyny i urzadzenia do obroébki plastycznej metali na goraco. 10 h

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska;

BHP(8)5 zastosowac¢ srodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych;

BHP(8)8 zastosowac §rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan

piec do nagrzewania wsadu (komorowy,

oczkowy),

przyrzady do pomiaru temperatury
nagrzanego do obrdbki plastycznej

metalu,
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5.1. Dobiera narzedzia oraz maszyny i urzadzenia do obrobki plastycznej metali na goraco. 10 h

zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen hutniczych;

BHP(9)2 zastosowac zasady bezpieczenstwa 1 higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

MG.07.4(4)2 dobra¢ oprzyrzadowanie do prowadzonych proceséw obréobki plastycznej metali i
ich stopdw na gorgco;

MG.07.4( 4)3 dobra¢ narzedzia do prowadzonych procesow obrobki plastycznej metali i ich
stopOw na goraco;

MG.07.4(5)1 dobra¢ oprzyrzadowanie maszyn do obrobki plastycznej metali i ich stopéw na
g0r3co;

MG.07.4(5)2 zamontowac oprzyrzadowanie maszyn do obrobki plastycznej metali 1 ich stopow
na goraco;

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania probleméw;

przyrzady do pomiaru parametrow pracy
pieca,

mtot sprezarkowy z oprzyrzadowaniem,
narzedzia do kucia rgcznego,

mtot do kucia matrycowego z
oprzyrzagdowaniem,

walcarka.

Temat: Dobieranie narzedzi oraz maszyn i urzadzen do obrébki plastycznej metali na goraco.

Klasa: trzecia
Liczba godzin: 10

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci dobierania narzedzi oraz maszyn i urzadzen do obrébki plastycznej metali na goraco.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu
Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:
— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajagcy wykonanie zadania - BHP (7)(2)

— dobiera oprzyrzadowanie do prowadzonych procesow obrobki plastycznej metali i ich stopéw na gorgco MG.07.4(4)2;
— dobiera narzedzia do prowadzonych proceséw obrobki plastycznej metali i ich stopow na gorgco MG.07.4( 4)3;

— dobiera oprzyrzadowanie maszyn do obrobki plastycznej metali i ich stopow na gorgco MG.07.4(5)1;

— montuje oprzyrzadowanie maszyn do obrobki plastycznej metali 1 ich stopow na goragco MG.07.4(5)2;

— sprawdzi poprawnos¢ doboru narzgdzi oraz maszyn i urzadzen do obrdobki plastycznej metali na goraco KPS(2)1
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Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne
Zajecia praktyczne prowadzone w zakladzie metalurgicznym lub w pracowni ksztalcenia zawodowego wyposazonej w
— instrukcje obstugi narzedzi oraz maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali na gorgco,
— DTR maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali na goraco,
— dokumentacje techniczne i technologiczne,
— normy i katalogi narzedzi oraz maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali na goraco,
— instrukcje do ¢wiczen;
— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,
— $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowe;.
Zalecane metody dydaktyczne:
Wskazane jest prowadzenie zaje¢ metodg przewodniego tekstu oraz aktywizujaca metoda — burza mézgéw i ¢wiczen praktycznych. W procesie
ksztatcenia nalezy zwrdci¢ uwage na ksztattowanie umiejetnosci praktycznych dobierania narzedzi oraz maszyn i urzadzen do obrdbki plastycznej
metali na gorgco, samodzielno$ci myslenia 1 analizowania zjawisk. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwija¢ umiejetnosc¢
wspoOltpracy z grupg oraz komunikatywnos$¢ pomigdzy zespotami ¢wiczeniowymi.
Formy organizacyjne
Zajecia powinny odbywaé w formie pracy grupowej, gdy uczniowie pracuja w 2-3 osobowych zespotach, ze szczegdlnym zachowaniem zasad
bhp podczas dobierania narzgdzi oraz maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali na goraco.

5.2 Dobiera narzedzia i oprzyrzadowanie do prowadzonych procesow obrébki plastycznej metali i ich stopow na goraco. - 20h

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil: Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet
BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami — piec do nagrzewania wsadu (komorowy,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska; oczkowy),

BHP(8)6 zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan — przyrzady do pomiaru temperatury
zawodowych zwigzanych z obrobka metali, spajania I plastycznego ksztatltowania metali; nagrzanego do obrobki plastyczne;j
BHP(8)8 zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan metalu,

zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen hutniczych;
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5.2 Dobiera narzedzia i oprzyrzadowanie do prowadzonych procesow obrébki plastycznej metali i ich stopow na goraco. - 20h

BHP(9)2 zastosowac zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony — przyrzady do pomiaru parametrOw pracy
przeciwpozarowej, ochrony §rodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych; pieca,

MG.07.4(5)1 dobra¢ oprzyrzadowanie maszyn do obrobki plastycznej metali 1 ich stopéw na — mlot sprezarkowy z oprzyrzadowaniem,
£0raco; — narzedzia do kucia recznego,

MG.07.4(5)2 zamontowac oprzyrzadowanie maszyn do obrobki plastycznej metali 1 ich stopow — miot do kucia matrycowego z
na goraco; oprzyrzadowaniem,
KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow; — walcarka.

Temat: Dobieranie narzedzi i oprzyrzadowania do prowadzonych procesow obrobki plastycznej metali i ich stopow na goraco.
Klasa: trzecia

Liczba godzin: 20

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci dobierania narzedzi i oprzyrzadowania do prowadzonych proceséw obrobki plastycznej metali i

ich stopow na goraco

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(19)

— dobierze oprzyrzadowanie maszyn do obrobki plastycznej metali 1 ich stopoéw na goraco MG.07.4(5)1;

— zamontuje oprzyrzadowanie maszyn do obrobki plastycznej metali i ich stopow na goraco MG.07.4(5)2;

— zastosuje srodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen
hutniczych BHP(8)8;

— sprawdzi poprawnos$¢ dobierania narzedzi i oprzyrzadowania do prowadzonych procesow obrobki plastycznej metali i ich stopéw na
goraco - KPS(2)1

Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac si¢:

— instrukcje obstugi narzedzi i oprzyrzadowania do prowadzonych proceséw obrobki plastycznej metali i ich stopdéw na goraco,
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— dokumentacje techniczne i technologiczne,

— normy i katalogi narzedzi i oprzyrzagdowania do prowadzonych procesoOw obrobki plastycznej metali i1 ich stopdw na goraco,

— instrukcje do ¢wiczen;

— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,
— $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowe;.

Zalecane metody dydaktyczne:

Wskazane jest prowadzenie zaje¢ metodg przewodniego tekstu oraz aktywizujaca metoda —

burza mozgow i1 ¢wiczen praktycznych. W procesie

ksztalcenia nalezy zwroci¢ uwage na ksztaltowanie umiejetnoSci praktycznych takich jak dobieranie narzedzi i oprzyrzadowania do
prowadzonych procesow obrobki plastycznej metali i ich stopéw na gorgco, samodzielnosci myslenia i analizowania zjawisk. Podczas
wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwija¢ umiejetnos¢ wspdtpracy z grupa oraz komunikatywnosc.

Formy organizacyjne

Zajecia powinny odbywaé w formie pracy grupowej, gdy uczniowie pracuja w 2 osobowych zespotach,

5.3. Dobiera parametry do prowadzonych procesow obrobki plastycznej metali i ich stopow na goraco. 20 godz.

Uczen po zrealizowaniu zaje¢¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska;

— piec do nagrzewania wsadu (komorowy,
oczkowy),

BHP(9)2 zastosowa¢ zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony §rodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

— przyrzady do pomiaru temperatury
nagrzanego do obrdbki plastycznej

MG.07.4(4)4 dobra¢ parametry do prowadzonych procesow obrobki plastycznej metali 1 ich
stopOw na goraco;

metalu,
— przyrzady do pomiaru parametroOw pracy

MG.07.4(3)1 wyregulowac¢ parametry prowadzenia procesow kucia;

pieca,

MG.07.4(3)2 wyregulowaé parametry prowadzenia procesOw walcowania,

— przyrzady do pomiaru parametrow pracy

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow;

pieca,
— mlot sprezarkowy z oprzyrzagdowaniem,
— narzedzia do kucia recznego,
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5.3. Dobiera parametry do prowadzonych proceséw obrébki plastycznej metali i ich stopow na goraco. 20 godz.

— miot do kucia matrycowego z
oprzyrzadowaniem,
— walcarka.

Temat: Dobieranie parametrow do prowadzonych procesow obrébki plastycznej metali i ich stopow na goraco.

Klasa: trzecia

Liczba godzin: 20

Cel ogolny: Ksztaltowanie umieje¢tnosci dobierania parametréw do prowadzonych proceséw obrobki plastycznej metali i ich stopow na
goraco.

Opis uszczegotowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(19)

— dobiera parametry do prowadzonych proceséw obrobki plastycznej metali 1 ich stopéw na gorgco MG.07.4(4)4;

— reguluje parametry prowadzenia procesow kucia MG.07.4(3)1;

— reguluje parametry prowadzenia procesoOw walcowania MG.07.4(3)2;

— sprawdzi poprawno$¢ dobierania parametrow do prowadzonych proceséw obrobki plastycznej metali i ich stopow na goraco - KPS(2)1
Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac sig:

— dokumentacje techniczne i technologiczne,

— instrukcje do ¢wiczen;

instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,

srodki ochrony indywidualnej i zbioroweyj,

normy dotyczace doboru parametréw wykonywanych procesow.
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Zalecane metody dydaktyczne:

Wskazane jest prowadzenie zaje¢ metodg przewodniego tekstu oraz aktywizujaca metoda — burza mézgéw i ¢wiczen praktycznych. W procesie
ksztalcenia nalezy zwrdci¢ uwage na ksztattowanie umiejgtnosci praktycznych dobierania parametrow do prowadzonych proceséw obrobki
plastycznej metali i ich stopo6w na gorgco, samodzielno$ci myslenia i analizowania zjawisk. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy

rozwija¢ umiejetno$¢ wspotpracy z grupg oraz komunikatywnosc.
Formy organizacyjne

Zajecia powinny odbywac¢ w formie pracy grupowej, gdy uczniowie pracujg w 2-3 osobowych zespotach,

5.4. Wykonuje wyroby z wykorzystaniem maszyn i urzadzen stosowanych w procesach obrébki plastycznej metali na goraco. 20h

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa 1 higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej 1 ochrony srodowiska;

— piec do nagrzewania wsadu (komorowy,
oczkowy),

BHP(9)2 zastosowac zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

— przyrzady do pomiaru temperatury
nagrzanego do obrobki plastycznej

BHP(8)8 zastosowac srodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen hutniczych;

metalu,
— przyrzady do pomiaru parametrow pracy

BHP(10)3 zapobiega¢ zagrozeniom zycia i zdrowia w miejscu wykonywania zadan

pieca

BHP(10)1 rozpozna¢ stan zagrozenia zdrowia 1 Zycia;

— mlot sprezarkowy z oprzyrzagdowaniem,

BHP(10)2 udzieli¢ pierwszej pomocy w stanach zagrozenia zycia 1 zdrowia;

— narzedzia do kucia recznego,

MG.07.4(6)1 wykona¢ wyroby z wykorzystaniem maszyn i urzadzen stosowanych w procesach
kucia;

— milot do kucia matrycowego z
oprzyrzagdowaniem,

MG.07.4(6)2 wykona¢ wyroby z wykorzystaniem maszyn i urzadzen stosowanych w procesach
walcowania;

— walcarka.

KPS(2)1 zaproponowa¢ sposoby rozwigzywania problemow;
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Temat: Wykonywanie wyrobow z wykorzystaniem maszyn i urzadzen stosowanych w procesach obrébki plastycznej metali na goraco
Klasa: trzecia
Liczba godzin: 20
Cel ogélny: Ksztaltowanie umiejetnosci wykonywania wyrobéw z wykorzystaniem maszyn i urzadzen stosowanych w procesach obroébki
plastycznej metali na gorgco.
Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu
Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:
— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajagcy wykonanie zadania - BHP (7)(19)
— wykona wyroby z wykorzystaniem maszyn i urzadzen stosowanych w procesach kucia MG.07.4(6)1;
— wykona wyroby z wykorzystaniem maszyn i urzadzen stosowanych w procesach walcowania MG.07.4(6)2;
— sprawdzi poprawno$¢ wykonywania wyroboéw z wykorzystaniem maszyn i urzadzen stosowanych w procesach obréobki plastycznej metali na
goraco - KPS(2)1
Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne
Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac si¢:
— instrukcje obstugi maszyn i urzadzen stosowanych w procesach obrobki plastycznej metali na goraco,
— dokumentacje techniczne i technologiczne,
— instrukcje do ¢wiczen;
— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,
— $rodki ochrony indywidualnej 1 zbiorowej,
normy dotyczace doboru parametrow wykonywanych procesow.
Zalecane metody dydaktyczne:
W procesie ksztalcenia nalezy zwrdci¢ uwagg na ksztattowanie umiejetnosci praktycznych wykonywania wyrobow z wykorzystaniem maszyn i
urzadzen stosowanych w procesach obrdobki plastycznej metali na goraco, samodzielno$ci myslenia 1 analizowania zjawisk. Wskazane jest
prowadzenie zaje¢ metodami przewodniego tekstu, pokazu z instruktazem i ¢wiczen praktycznych. Podczas wykonywania zadan zawodowych
nalezy rozwija¢ umiejetnos¢ wspotpracy z grupg oraz komunikatywno$¢ pomiedzy poszczegdlnymi zespotami ¢wiczeniowymi.
Formy organizacyjne
Zajecia powinny odbywa¢ w formie pracy grupowej, gdy uczniowie pracuja w 2-3 osobowych zespotach,
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5.5. Ocenia jakos¢ wyrobow wykonanych metodg obrobki plastycznej metali i ich stopéw na goraco. 10 godz.

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(8)8 zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z eksploatacjg maszyn i urzadzen hutniczych;

BHP(9)2 zastosowac zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

MG.07.4(8)1 dokona¢ pomiarow wyrobow wykonanych metoda obrobki plastycznej metali i ich
stopOw na goraco;

MG.07.4(8)2 rozr6zni¢ wady wyrobow wykonanych metoda obrobki plastycznej metali i ich
stopOw na goraco;

MG.07.4(8)3 oceni¢ jako$¢ wyroboéw wykonanych metoda obrobki plastycznej metali i ich
stopOw na goraco;

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow;

dokumentacja techniczna i
technologiczna.

Temat: Ocenianie jako$ci wyrobow wykonanych metoda obrébki plastycznej metali i ich stopow na goraco.

Klasa: trzecia
Liczba godzin: 10

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci oceniania jakosci wyrobow wykonanych metoda obrobki plastycznej metali i ich stopéw na

goraco.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu
Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(2)

— wykonuje pomiary wyrobow wykonanych metoda obrobki plastycznej metali i ich stopéw na goraco MG.07.4(8)1;

— rozrdznia wady wyrobow wykonanych metoda obrébki plastycznej metali i ich stopow na goraco MG.07.4(8)2;

— ocenia jako$¢ wyrobow wykonanych metodg obrobki plastycznej metali 1 ich stopéw na gorgco MG.07.4(8)3;

— sprawdzi poprawnos$¢ oceniania jakosci wyrobéw wykonanych metoda obrobki plastycznej metali i ich stopéw na goragco- KPS(2)1
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Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne
Zajgcia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac si¢:
— normy i katalogi wyrobéw wykonanych metodg obrobki plastycznej metali i ich stopéw na gorgco,
— dokumentacje techniczne i technologiczne,
— instrukcje do éwiczen;
— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,
— $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowe;,
normy dotyczace doboru parametréw wykonywanych procesow.
Zalecane metody dydaktyczne:
Prowadzenie zaj¢¢ dydaktycznych powinno metoda przewodniego tekstu oraz aktywizujaca metoda — burza mozgoéw 1 ¢wiczen praktycznych. W
procesie ksztalcenia nalezy zwroci¢ uwage na ksztalttowanie umiejgtnosci praktycznych oceny jakosci wyrobow wykonanych metoda obrobki
plastycznej metali 1 ich stopoéw na gorgco, samodzielno$ci myslenia i analizowania zjawisk. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy
rozwija¢ umiejetno$¢ wspotpracy z grupg oraz komunikatywno$¢ w grupie ¢wiczeniowe;.
Formy organizacyjne
Zajecia powinny odbywa¢ w formie pracy grupowej, gdy uczniowie pracujg w 2 osobowych zespotach.

5.6. Prowadzi biezacq dokumentacje procesow obrobki plastycznej metali i ich stopow na goraco. 10 godz.

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil: Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet
BHP(8)8 zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan — dokumentacja techniczna i
zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen hutniczych; technologiczna.

BHP(9)2 zastosowac zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

MG.07.4(9)1 rozrozni¢ biezaca dokumentacje procesoOw obrobki plastycznej metali i ich stopow
na goraco;

MG.07.4(9)2 prowadzi¢ biezaca dokumentacjg procesow obrobki plastycznej metali 1 ich stopow
na goraco;

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow;
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Temat: Prowadzenie biezacej dokumentacji proceséw obrébki plastycznej metali i ich stopow na goraco.
Klasa: trzecia
Liczba godzin: 10
Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci prowadzenia biezgcej dokumentacji procesow obrobki plastycznej metali i ich stopow na goraco.
Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu
Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:
— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(2)
— rozroznia biezaca dokumentacje procesOw obrobki plastycznej metali 1 ich stopéw na goraco MG.07.4(9)1;
— prowadzi biezaca dokumentacje procesow obrdobki plastycznej metali i ich stopow na goraco MG.07.4(9)2;
— ocenia jako$¢ wyrobow wykonanych metodg obrébki plastycznej metali i ich stopow na goraco MG.07.4(8)3;
— sprawdzi poprawnos$¢ prowadzenia biezgcej dokumentacji procesdOw obrobki plastycznej metali i ich stopéw na gorgco- KPS(2)1
Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne
Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac si¢:
— dokumentacje techniczne i technologiczne,
— instrukcje do ¢wiczen;
— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,
— srodki ochrony indywidualnej i1 zbiorowe;,
normy dotyczace doboru parametréw wykonywanych procesow.
Zalecane metody dydaktyczne:
Prowadzenie zaj¢¢ dydaktycznych powinno metoda przewodniego tekstu oraz aktywizujaca metoda — burza mozgoéw 1 ¢wiczen praktycznych. W
procesie ksztalcenia nalezy zwroci¢ uwage na ksztalttowanie umiejetnosci prowadzenia biezgcej dokumentacji proceséw obrobki plastycznej
metali 1 ich stopdw na gorgco, samodzielnosci myslenia i analizowania zjawisk. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwija¢
umiejetnos¢ wspolpracy z grupg oraz komunikatywnos$¢ w grupie ¢wiczeniowe;.
Formy organizacyjne
Zajecia powinny odbywa¢ w formie pracy grupowej, gdy uczniowie pracuja w 2 osobowych zespotach.
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5.7. Stosuje instrukcje przeprowadzania biezacych przegladow i konserwacji maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali na

goraco. 10 godz.

Uczen po zrealizowaniu zajeé¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska;

BHP(9)2 zastosowac zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

BHP(8)8 zastosowac §rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen hutniczych;

BHP(10)3 zapobiega¢ zagrozeniom zycia i zdrowia w miejscu wykonywania zadan

BHP(10)1 rozpozna¢ stan zagrozenia zdrowia 1 Zycia;

BHP(10)2 udzieli¢ pierwszej pomocy w stanach zagrozenia zycia i zdrowia;

MG.07.4(10)1 dokona¢ biezacego przegladu maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali i
ich stopdw na goraco;

MG.07.4 (10)2 wykona¢ konserwacje maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali i ich
stopOw na goraco;

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow;

piec do nagrzewania wsadu
(komorowy, oczkowy),

przyrzady do pomiaru temperatury
nagrzanego do obrobki plastycznej
metalu,

przyrzady do pomiaru parametrow
pracy pieca,

milot sprezarkowy z
oprzyrzadowaniem,

narzedzia do kucia rgcznego,

mtot do kucia matrycowego z
oprzyrzagdowaniem,

walcarka.

Temat: Stosowanie instrukcji przeprowadzania biezacych przegladow i konserwacji maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali

na goraco.
Klasa: trzecia
Liczba godzin: 10

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci stosowania instrukcji przeprowadzania biezacych przegladow i konserwacji maszyn i

urzadzen do obrobki plastycznej metali na goraco.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:
— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajgcy wykonanie zadania - BHP (7)(2)

— dokonuje biezacego przegladu maszyn i urzadzen do obrdbki plastycznej metali i ich stopoéw na goraco MG.07.4(10)1;
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— wykonuje konserwacje maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali i ich stopow na gorgco MG.07.4 (10)2;
— sprawdzi poprawnos$¢ przeprowadzania biezacych przegladéw i maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali na goragco - KPS(2)1
Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne
Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac si¢:
— instrukcje obstugi maszyn i urzadzen do przygotowania wsadu do obrébki plastycznej metali i ich stopow,
— DTR maszyn i urzadzen do przygotowania wsadu do obrébki plastycznej metali i ich stopow,
— dokumentacje techniczne i technologiczne,
— instrukcje do ¢wiczen;
— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,
— $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowe;,
normy dotyczace doboru parametréw wykonywanych procesow.
Zalecane metody dydaktyczne:
W procesie ksztalcenia nalezy zwrdci¢ uwage na ksztattowanie umiejetnosci stosowania instrukeji przeprowadzania biezacych przegladow i
konserwacji maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali na goraco, samodzielno$ci myslenia i analizowania zjawisk. Wskazane jest
prowadzenie zaje¢ metodami przewodniego tekstu, pokazu z instruktazem i ¢wiczen praktycznych.
Formy organizacyjne
Zajecia ze stosowania instrukcji przeprowadzania biezgcych przegladow i konserwacji maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali na
goraco powinny odbywac sie w formie pracy w grupach 2-osobowych.
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Il. Uzytkowanie maszyn Miejsce realizacji praktycznej nauki zawodu
i urzadzen hutniczych Zaklad metalurgiczny
6. Uzytkowanie maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali na zimno — 80h
6.1. Dobiera narzgdzia oraz maszyny 1 urzadzenia do 10
obrébki plastycznej metali na zimno.
6.2. Dobiera narz¢dzia 1 oprzyrzagdowanie do
prowadzonych proceséw obrobki plastycznej metali i 10
ich stopéw na zimno.
6.3. Dobiera parametry do prowadzonych procesow
-y . A . . 10
obrobki plastycznej metali i ich stopdw na zimno.
6.4. Wykonuje wyroby z wykorzystaniem maszyn i
urzadzen stosowanych w procesach obrobki 20
plastycznej metali na zimno.
6.5. Ocenia jako$¢ wyrobow wykonanych metoda 10
obrobki plastycznej metali i ich stopdw na zimno.
6.6. Prowadzi biezaca dokumentacje proceséw obrobki 10
plastycznej metali i ich stopéw na zimno.
6.7. Stosuje instrukcje przeprowadzania biezacych
przegladow i konserwacji maszyn i urzadzen do 10
obrobki plastycznej metali na zimno.
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6. Uzytkowanie maszyn i urzadzen do obroébki plastycznej metali na zimno

Uczen po zrealizowaniu zajeé¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska;

— walcarki do walcowania blach i tasSm w
kregach,

BHP(8)5 zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z transportem i sktadowaniem materiatow;

— ciggarka tawowa,

BHP(8)6 zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z obrobka metali, spajania i plastycznego ksztattowania metali;

— prasa mechaniczna,
— nozyce do cigcia blach,

BHP(8)8 zastosowa¢ $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z eksploatacjag maszyn i urzadzen hutniczych;

— przyrzady pomiarowe.

BHP(9)2 zastosowac zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony §rodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

MG.07.4(3)3 rozrézni¢ parametry procesOw obrobki plastycznej metali i ich stopdéw na zimno;

MG.07.4(3)4 dobra¢ parametry procesow obrobki plastycznej metali 1 ich stopdw na zimno;

MG.07.4(3)5 wyregulowac parametry prowadzenia procesow tltoczenia;

MG.07.4(3)6 wyregulowaé parametry prowadzenia procesOw ciagnienia;

MG.07.4(4)5 dobra¢ materiat wsadowy do procesu ttoczenia;

MG.07.4(4)6 dobra¢ material wsadowy do procesu ciagnienia;

MG.07.4(4)7 przygotowa¢ materiat wsadowy do tloczenia;

MG.07.4(4)8 przygotowac materiat wsadowy do ciggnienia;

MG.07.4(4)9 dobra¢ materialty pomocnicze do procesu ttoczenia;

MG.07.4(4)10 dobra¢ materialy pomocnicze do procesu ciggnienia

MG.07.4(5)3 zamontowac oprzyrzadowanie maszyn i urzadzen wykorzystywanych w procesach
tloczenia;

MG.07.4(5)4 zamontowac oprzyrzadowanie maszyn i urzadzen wykorzystywanych w procesach
ciggnienia;

MG.07.4(6)3 wykona¢ wyroby z wykorzystaniem maszyn i urzadzen stosowanych w procesach
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6. Uzytkowanie maszyn i urzadzen do obroébki plastycznej metali na zimno

tloczenia;

MG.07.4(6)4 wykona¢ wyroby z wykorzystaniem maszyn i urzadzen stosowanych w procesach
ciaggnienia;

MG.07.4(7)3 rozpozna¢ wady wyrobow gotowych wytwarzanych w procesach obrobki
plastycznej metali 1 ich stopdw na zimno;

MG.07.4(7)4 okresli¢ przyczyny powstawania wad w wyrobach gotowych wytwarzanych
W procesach obrobki plastycznej metali i ich stopéw na zimno;

MG.07.4(9)3 rozrézni¢ biezaca dokumentacje procesow obrobki plastycznej metali 1 ich stopow
na zimno;

MG.07.4(9)4 prowadzi¢ biezaca dokumentacj¢ proceséw obrobki plastycznej metali i ich stopow
na zimno;

MG.07.4(10)3 dokona¢ biezacego przegladu maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali i
ich stopéw na zimno;

MG.07.4(10)4 przeprowadzi¢ konserwacje maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali i ich
stopOw na zimno;

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow;

6.1. Dobiera narzedzia oraz maszyny i urzadzenia do obrobki plastycznej metali na zimno. 10 h

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska;

— walcarki do walcowania blach i tasm w
kregach,

BHP(8)8 zastosowa¢ $rodki ochrony indywidualnej 1 zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen hutniczych;

— ciggarka fawowa,

BHP(9)2 zastosowa¢ zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony

— prasa mechaniczna,
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6.1. Dobiera narzedzia oraz maszyny i urzadzenia do obrobki plastycznej metali na zimno. 10 h

przeciwpozarowej, ochrony $rodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych; — nozyce do cigcia blach,

MG.07.4(5)3 zamontowa¢ oprzyrzadowanie maszyn i urzadzen wykorzystywanych w procesach | — przyrzady pomiarowe.
tloczenia;

MG.07.4(5)4 zamontowac oprzyrzadowanie maszyn i urzagdzen wykorzystywanych w procesach
ciggnienia;

KPS(2)1 zaproponowaé sposoby rozwigzywania problemow;

Temat: Dobieranie narzedzi oraz maszyn i urzadzen do obrébki plastycznej metali na zimno.

Klasa: trzecia

Liczba godzin: 10

Cel ogélny: Ksztaltowanie umiejetnosci dobierania narzedzi oraz maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali na zimno.
Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(2)

— montuje oprzyrzadowanie maszyn i urzadzen wykorzystywanych w procesach tloczenia MG.07.4(5)3;

— montuje oprzyrzadowanie maszyn i urzadzen wykorzystywanych w procesach ciggnienia MG.07.4(5)4;

— sprawdzi poprawno$¢ doboru narzgdzi oraz maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali na goragco KPS(2)1
Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone w zaktadzie metalurgicznym lub w pracowni ksztalcenia zawodowego wyposazonej w
— instrukcje obstugi maszyn 1 urzadzen do obrébki plastycznej metali na zimno,

— DTR maszyn i urzadzen do obrébki plastycznej metali na zimno,

— dokumentacje techniczne i technologiczne,

— instrukcje do ¢wiczen;

— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,

— $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej,
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— normy dotyczace doboru parametrow wykonywanych procesow.
Zalecane metody dydaktyczne:

Wskazane jest prowadzenie zaje¢ metodg przewodniego tekstu oraz aktywizujgca metodg — burza mozgow i ¢wiczen praktycznych. W procesie
ksztatcenia nalezy zwroci¢ uwage na ksztattowanie umiejg¢tnosci praktycznych dobierania narz¢dzi oraz maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej
metali na zimno, samodziclnosci myslenia i analizowania zjawisk. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwija¢ umiejetnosé

wspotpracy z grupg oraz komunikatywnos$¢ pomigdzy zespotami ¢wiczeniowymi.
Formy organizacyjne

Zajgcia powinny odbywaé w formie pracy grupowej, gdy uczniowie pracuja w 2-3 osobowych zespotach, ze szczegdlnym zachowaniem zasad

bhp podczas dobierania narzedzi oraz maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali na zimno.

6.2 Dobiera narzedzia i oprzyrzadowanie do prowadzonych procesow obrébki plastycznej metali i ich stopow na zimno. - 10h

Uczen po zrealizowaniu zaje¢¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska;

— walcarki do walcowania blach i tasm w

BHP(8)5 zastosowac¢ srodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych;

kregach,
— ciagarka fawowa,
— prasa mechaniczna,

BHP(8)8 zastosowac¢ srodki ochrony indywidualnej 1 zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen hutniczych;

— nozyce do cigcia blach,
— przyrzady pomiarowe.

BHP(9)2 zastosowa¢ zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony §rodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

MG.07.4(4)9 dobra¢ materialty pomocnicze do procesu ttoczenia;

MG.07.4(4)10 dobra¢ materiaty pomocnicze do procesu ciggnienia,

MG.07.4(5)3 zamontowac oprzyrzadowanie maszyn i urzadzen wykorzystywanych w procesach
tloczenia;

MG.07.4(5)4 zamontowac oprzyrzadowanie maszyn i urzadzen wykorzystywanych w procesach
ciggnienia;
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6.2 Dobiera narzedzia i oprzyrzadowanie do prowadzonych procesow obrébki plastycznej metali i ich stopow na zimno. - 10h

KPS(2)1 zaproponowaé sposoby rozwigzywania probleméw; \

Temat: Dobieranie narzedzi i oprzyrzadowania do prowadzonych proceséw obrobki plastycznej metali i ich stopow na zimno.
Klasa: trzecia

Liczba godzin: 10

Cel ogolny: Ksztaltowanie umieje¢tnosci dobierania narzedzi i oprzyrzadowania do prowadzonych proceséw obrobki plastycznej metali i
ich stopow na zimno.

Opis uszczegotowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(2)

— dobiera materialy pomocnicze do procesu tloczenia MG.07.4(4)9;

— dobiera materialy pomocnicze do procesu ciggnienia MG.07.4(4)10;

— montuje oprzyrzagdowanie maszyn i urzgdzen wykorzystywanych w procesach ttoczenia MG.07.4(5)3;

— montuje oprzyrzadowanie maszyn i urzgdzen wykorzystywanych w procesach ciggnienia MG.07.4(5)4;

— stosuje Srodki ochrony indywidualnej 1 zbiorowej do wykonywania zadan zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen
hutniczych BHP(8)8;

— sprawdzi poprawno$¢ dobierania narzgdzi i oprzyrzadowania do prowadzonych procesow obrobki plastycznej metali i ich stopow na
zimno - KPS(2)1

Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac sie:

— instrukcje obstugi maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali na zimno,

— DTR maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali na zimno,

— dokumentacje techniczne i technologiczne,

— instrukcje do ¢wiczen;

— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,
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— $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowe;,
— normy dotyczace doboru parametrow wykonywanych procesow.
Zalecane metody dydaktyczne:

Wskazane jest prowadzenie zaj¢¢ metoda przewodniego tekstu oraz aktywizujaca metodg — burza mozgow i ¢wiczen praktycznych. W procesie
ksztalcenia nalezy zwrdci¢ uwage na ksztattowanie umiejetnosci praktycznych takich jak dobieranie narzedzi i oprzyrzadowania do
prowadzonych procesow obrobki plastycznej metali i ich stopéw na zimno, samodzielno$ci myslenia i analizowania zjawisk. Podczas
wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwija¢ umiejetnos¢ wspodtpracy z grupa oraz komunikatywnosc.

Formy organizacyjne

Zajecia powinny odbywaé w formie pracy grupowej, gdy uczniowie pracuja w 2 osobowych zespotach.

6.3. Dobiera parametry do prowadzonych procesow obrébki plastycznej metali i ich stopow na zimno. 10h

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska;

— walcarki do walcowania blach i tasm w
kregach,

BHP(8)S zastosowac¢ srodki ochrony indywidualnej 1 zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych;

— ciagarka fawowa,
— prasa mechaniczna,

BHP(8)8 zastosowac¢ srodki ochrony indywidualnej 1 zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen hutniczych;

— nozyce do cigcia blach,
— przyrzady pomiarowe.

BHP(9)2 zastosowa¢ zasady bezpieczenstwa 1 higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony §rodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

MG.07.4(3)3 rozroézni¢ parametry procesow obrobki plastycznej metali 1 ich stopéw na zimno;

MG.07.4(3)4 dobra¢ parametry procesow obrobki plastycznej metali 1 ich stopéw na zimno;

MG.07.4(3)5 wyregulowaé parametry prowadzenia proceséw ttoczenia;

MG.07.4(3)6 wyregulowac parametry prowadzenia procesOw ciggnienia;

MG.07.4(4)5 dobra¢ material wsadowy do procesu tloczenia;
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6.3. Dobiera parametry do prowadzonych procesow obrébki plastycznej metali i ich stopow na zimno. 10h

MG.07.4(4)6 dobra¢ materiat wsadowy do procesu ciggnienia;

MG.07.4(4)7 przygotowa¢ materiat wsadowy do tloczenia;

MG.07.4(4)8 przygotowac materiat wsadowy do ciggnienia;

MG.07.4(4)9 dobra¢ materiaty pomocnicze do procesu ttoczenia;

MG.07.4(4)10 dobra¢ materialy pomocnicze do procesu ciggnienia

KPS(2)1 zaproponowaé sposoby rozwigzywania problemow;

Temat: Dobieranie parametréw do prowadzonych proceséw obrébki plastycznej metali i ich stopéw na zimno.
Klasa: trzecia
Liczba godzin: 10

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci dobierania parametréw do prowadzonych proceséw obrobki plastycznej metali i ich stopéw na
zimno.

Opis uszczegotowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu
Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajagcy wykonanie zadania - BHP (7)(19)

— rozr6zni parametry procesoOw obrobki plastycznej metali i ich stopéw na zimno MG.07.4(3)3;
— dobierze parametry procesow obrobki plastycznej metali i ich stopéw na zimno MG.07.4(3)4;
— rozrdzni parametry procesow obrobki plastycznej metali 1 ich stopow na zimno MG.07.4(3)3;
— dobierze parametry procesow obrobki plastycznej metali i ich stopéw na zimno MG.07.4(3)4;
— wyreguluje parametry prowadzenia proceséw ttoczenia MG.07.4(3)5;

— wyreguluje parametry prowadzenia procesow ciggnienia; MG.07.4(3)6

— dobierze materiat wsadowy do procesu ttoczenia MG.07.4(4)5;

— dobierze materiat wsadowy do procesu ciggnienia MG.07.4(4)6;

— przygotuje material wsadowy do ttoczenia MG.07.4(4)7,
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— przygotuje materiat wsadowy do ciggnienia MG.07.4(4)8;
— dobierze materiaty pomocnicze do procesu ttoczenia MG.07.4(4)9;
— dobierze materiaty pomocnicze do procesu ciggnienia MG.07.4(4)10
— sprawdzi dobor narzgdzi oraz maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali na zimno. - KPS(2)1
Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne
Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac sig:
— instrukcje obstugi maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali na zimno,
— DTR maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali na zimno,
— dokumentacje techniczne i technologiczne,
— instrukcje do ¢wiczen;
— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,
— $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej,
— normy dotyczace doboru parametrow wykonywanych procesow.
— teksty przewodnie 1 instrukcje do ¢wiczen.
Zalecane metody dydaktyczne:
Wskazane jest prowadzenie zaje¢é z zakresu dobierania parametrow do prowadzonych procesow obrobki plastycznej metali i ich stopow na zimno,
zaje¢ metoda przewodniego tekstu oraz aktywizujaca metoda — burza mozgoéw 1 ¢wiczen praktycznych. W procesie ksztalcenia nalezy zwrocic
uwage na ksztattowanie umiejetnosci praktycznych, samodzielno$ci myslenia 1 analizowania zjawisk. Podczas wykonywania zadan zawodowych
nalezy rozwija¢ umiejetnos¢ wspotpracy z grupg oraz komunikatywnos¢.
Formy organizacyjne
Zajecia z dobierania narzedzi oraz maszyn i1 urzadzen do obrobki plastycznej metali na zimno powinny odbywa¢ w formie pracy grupowej, gdy
uczniowie pracuja w 2 osobowych zespotach.
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6.4. Wykonuje wyroby z wykorzystaniem maszyn i urzadzen stosowanych w procesach obrobki plastycznej metali na zimno. 20h

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska;

— walcarki do walcowania blach i ta§m w
kregach,

BHP(9)2 zastosowa¢ zasady bezpieczenstwa i higieny pracy;

— ciggarka tawowa,

BHP(8)8 zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen hutniczych;

— prasa mechaniczna,
— nozyce do cigcia blach,

MG.07.4(6)3 wykona¢ wyroby z wykorzystaniem maszyn i urzadzen stosowanych w procesach
tloczenia;

— przyrzady pomiarowe.

MG.07.4(6)4 wykona¢ wyroby z wykorzystaniem maszyn i urzadzen stosowanych w procesach
ciggnienia;

KPS(2)1 zaproponowa¢ sposoby rozwigzywania problemow;

Temat: Wykonywanie wyrob6w z wykorzystaniem maszyn i urzadzen stosowanych w procesach obrobki plastycznej metali na zimno.

Klasa: trzecia
Liczba godzin: 20

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci wykonywania wyrobéw z wykorzystaniem maszyn i urzadzen stosowanych w procesach obroébki

plastycznej metali na zimno.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu
Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajagcy wykonanie zadania - BHP (7)(2)

— wykona wyroby z wykorzystaniem maszyn i urzadzen stosowanych w procesach tloczenia MG.07.4(6)3;
— wykona wyroby z wykorzystaniem maszyn i urzadzen stosowanych w procesach ciggnienia MG.07.4(6)4;
— sprawdzi poprawno$¢ wykonywania wyrobow z wykorzystaniem maszyn i urzadzen stosowanych w procesach obrébki plastycznej metali na

zimno - KPS(2)1
Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne
Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac sig:
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— instrukcje obstugi maszyn i urzadzen stosowanych w procesach obrobki plastycznej metali na zimno,

— dokumentacje techniczne i technologiczne,
— instrukcje do ¢wiczen;
— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,
— $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej,
— normy dotyczace doboru parametréw wykonywanych procesow.
Zalecane metody dydaktyczne:

W procesie ksztatcenia nalezy zwroci¢ uwage na ksztattowanie umiejetnosci praktycznych wykonywania wyrobow z wykorzystaniem maszyn i
urzadzen stosowanych w procesach obrobki plastycznej metali na zimno, samodzielnosci myslenia i analizowania zjawisk. Wskazane jest
prowadzenie zaje¢ metodami przewodniego tekstu, pokazu z instruktazem i ¢wiczen praktycznych. Podczas wykonywania zadan zawodowych
nalezy rozwija¢ umiejetnos$¢ wspotpracy z grupg oraz komunikatywno$¢ pomiedzy poszczegdlnymi zespotami ¢wiczeniowymi.

Formy organizacyjne

Zajecia powinny odbywac¢ w formie pracy grupowej, gdy uczniowie pracuja w 2-3 osobowych zespotach.

6.5. Ocenia jako$¢ wyrobow wykonanych metoda obrobki plastycznej metali i ich stopéw na zimno. 10 h

Uczen po zrealizowaniu zaje¢¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska;

BHP(9)2 zastosowa¢ zasady bezpieczenstwa i higieny pracy;

BHP(8)8 zastosowa¢ $rodki ochrony indywidualnej 1 zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen hutniczych;

MG.07.4(7)3 rozpozna¢ wady wyrobow gotowych wytwarzanych w procesach obrobki
plastycznej metali i ich stopéw na zimno;

MG.07.4(7)4 okresli¢ przyczyny powstawania wad w wyrobach gotowych wytwarzanych
W procesach obrdbki plastycznej metali i ich stopdw na zimno;

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow;

przyrzady pomiarowe.
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Temat: Ocenianie jakosci wyrobow wykonanych metoda obrobki plastycznej metali i ich stopow na zimno. 10 h

Klasa: trzecia

Liczba godzin: 10

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci oceniania jakosci wyrobow wykonanych metoda obrobki plastycznej metali 1 ich stopéw na zimno.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (9)(2)

— rozpozna¢ wady wyrobow gotowych wytwarzanych w procesach obrobki plastycznej metali i ich stopow na zimno MG.07.4(7)3;

— okresli¢ przyczyny powstawania wad w wyrobach gotowych wytwarzanych w procesach obrobki plastycznej metali 1 ich stopdw na zimno
MG.07.4(7)4;

— sprawdzi poprawnos$¢ oceniania jakosci wyrobéw wykonanych metodg obrobki plastycznej metali i ich stopdw na zimno - KPS(2)1

Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac si¢:

— dokumentacje techniczne i technologiczne,

— instrukcje do ¢wiczen;

— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,

— srodki ochrony indywidualnej 1 zbiorowe;,
normy dotyczace doboru parametréw wykonywanych procesow.

Zalecane metody dydaktyczne:

W procesie ksztatcenia nalezy zwroci¢ uwage na ksztattowanie umiejetnosci praktycznych oceniania jakosci wyrobéw wykonanych metoda

obrobki plastycznej metali 1 ich stopow na zimno oraz samodzielno$ci myslenia 1 analizowania zjawisk. Wskazane jest prowadzenie zajgc

metodami przewodniego tekstu, pokazu z instruktazem i ¢wiczefn praktycznych. Podczas wykonywania zadah zawodowych nalezy rozwijaé

umiejetnos¢ wspotpracy z grupg oraz komunikatywno$¢ pomiedzy poszczegdlnymi zespotami ¢wiczeniowymi.

Formy organizacyjne

Zajecia powinny odbywa¢ w formie pracy grupowej, gdy uczniowie pracuja w 2-3 osobowych zespotach.
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6.6. Prowadzi biezaca dokumentacje procesow obrobki plastycznej metali i ich stopow na zimno. 10 godz.

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil: Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet
BHP(8)8 zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan — dokumentacja techniczna i
zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen hutniczych; technologiczna.

BHP(9)2 zastosowac zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

MG.07.4(9)3 rozrézni¢ biezaca dokumentacje procesow obrobki plastycznej metali i ich stopow
na zimno;

MG.07.4(9)4 prowadzi¢ biezaca dokumentacj¢ proceséw obrobki plastycznej metali i ich stopow
na zimno;

KPS(2)1 zaproponowaé sposoby rozwigzywania problemow;

Temat: Prowadzenie biezacej dokumentacji proceséw obrobki plastycznej metali i ich stopow na zimno.

Klasa: trzecia

Liczba godzin: 10

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci prowadzenia biezacej dokumentacji proceséw obrébki plastycznej metali i ich stopéow na zimno.
Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (9)(2)

— rozrdznia biezacg dokumentacje procesow obrobki plastycznej metali i ich stopow na zimno MG.07.4(9)3;

— prowadzi biezgcg dokumentacj¢ procesOw obrobki plastycznej metali i ich stopéw na zimno MG.07.4(9)4;

— sprawdzi poprawnos¢ prowadzenia biezacej dokumentacji proceséw obrobki plastycznej metali i ich stopow na zimno- KPS(2)1
Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zakladzie pracy powinny znajdowac sig:

— dokumentacje techniczne i technologiczne,

— instrukcje do ¢wiczen;
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— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,

— $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej,

— normy dotyczace doboru parametrow wykonywanych procesow.

Zalecane metody dydaktyczne:

Prowadzenie zaj¢¢ dydaktycznych powinno metoda przewodniego tekstu oraz aktywizujaca metodg — burza mozgoéw i ¢wiczen praktycznych. W
procesie ksztalcenia nalezy zwrdci¢ uwage na ksztattowanie umiej¢tno$ci prowadzenia biezgcej dokumentacji procesow obrobki plastycznej
metali i ich stopow na zimno, samodzielno$ci myslenia i analizowania zjawisk. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwijac
umiejetnos¢ wspdlpracy z grupg oraz komunikatywnos$¢ w grupie ¢wiczeniowe;.

Formy organizacyjne

Zajecia powinny odbywac¢ w formie pracy grupowej, gdy uczniowie pracujg w 2 osobowych zespotach.

6.7. Stosuje instrukcje przeprowadzania biezacych przegladow i konserwacji maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali na
zimno. 10 godz.

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil: Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet
BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami — walcarki do walcowania blach i tasm
bezpieczenstwa 1 higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska; w kregach,

BHP(9)2 zastosowa¢ zasady bezpieczenstwa i higieny pracy,; — ciggarka tawowa,

BHP(8)8 zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan — prasa mechaniczna,

zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen hutniczych; — nozyce do cigcia blach,
MG.07.4(10)3 dokona¢ biezacego przegladu maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali 1 —  przyrzady pomiarowe.

ich stopéw na zimno;

MG.07.4(10)4 przeprowadzi¢ konserwacje maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali i ich

stopéw na zimno;

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow;
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Temat: Stosowanie instrukcji przeprowadzania biezacych przegladow i konserwacji maszyn i urzadzen do obrébki plastycznej metali
na zimno.
Klasa: trzecia
Liczba godzin: 10
Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci stosowania instrukcji przeprowadzania biezacych przegladéw i konserwacji maszyn i
urzadzen do obrébki plastycznej metali na zimno.
Opis uszczegotowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu
Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:
— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(2)
— dokonuje biezacego przegladu maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali i ich stopéw na zimno MG.07.4(10)3;
— wykonuje konserwacje maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali i ich stopow na zimno MG.07.4(10)4;
— sprawdzi poprawno$¢ przeprowadzania biezacych przegladéw i maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali na zimno - KPS(2)1
Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne
Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zakladzie pracy powinny znajdowac sig:
— instrukcje obstugi maszyn 1 urzadzen do obrobki plastycznej metali na zimno,
— DTR maszyn 1 urzadzen do obréobki plastycznej metali na zimno,
— dokumentacje techniczne i technologiczne,
— instrukcje do ¢wiczen;
— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,
— $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej,
materiaty do konserwacji maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali na zimno.
Zalecane metody dydaktyczne:
W procesie ksztalcenia nalezy zwrdoci¢ uwage na ksztalttowanie umiejetnosci stosowania instrukcji przeprowadzania biezacych przegladow i
konserwacji maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali na zimno, samodzielnosci myslenia i analizowania zjawisk. Wskazane jest
prowadzenie zaje¢ metodami przewodniego tekstu, pokazu z instruktazem i ¢wiczen praktycznych.
Formy organizacyjne
Zajecia ze stosowania instrukcji przeprowadzania biezgcych przegladow i konserwacji maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali na
zimno powinny odbywa¢ si¢ w formie pracy w grupach 2-osobowych.
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Il. Uzytkowanie maszyn
i urzadzen hutniczych

Miejsce realizacji praktycznej nauki zawodu
Zaklad metalurgiczny

7. Uzytkowanie maszyn i urzadzen do wykanczania wyrobéw wytworzonych
metodami obrébki plastycznej - 60

7.1. Dobiera parametry procesOw nagrzewania, wygrzewania

i chlodzenia podczas obrobki cieplnej wyrobow 20
wytworzonych metodami obrobki plastyczne;.

7.2. Reguluje parametry prowadzenia procesOw obrobki 10
cieplnej i cieplno - chemicznej.

7.3. Nanosi powtoki ochronne na wyroby wytworzone

s . 10

metodami obrobki plastycznej.

7.4. Ocenia jako$¢ wykanczania wyrobow wytworzonych 5
metodami obrobki plastyczne;.

7.5. Prowadzi biezaca dokumentacje procesow wykanczania 10
wyrobow wytworzonych metodami obrobki plastyczne;.

7.6. Stosuje instrukcje przeprowadzania biezacych
przegladow 1 konserwacji maszyn i1 urzadzen do 5

wykanczania wyrobéw wytworzonych metodami obrobki
plastycznej.
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7. Uzytkowanie maszyn i urzadzen do wykanczania wyrobow wytworzonych metodami obrobki plastycznej

Uczen po zrealizowaniu zajeé¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska;

BHP(8)5 zastosowac¢ srodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z transportem i sktadowaniem materiatow;

BHP(8)6 zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z obrobka metali, spajania i plastycznego ksztatltowania metali;

BHP(8)8 zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z eksploatacjag maszyn i urzadzen hutniczych;

BHP(9)2 zastosowac zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony §rodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

MG.07.5(3)1 dobra¢ parametry procesOw nagrzewania i wygrzewania podczas obrobki cieplnej
wyrobodw wytworzonych metodami obrobki plastycznej;

MG.07.5(3)2 dobra¢ parametry procesow chtodzenia podczas obrobki cieplnej wyrobow
wytworzonych metodami obrobki plastyczne;;

MG.07.5(3)3 ustawi¢ parametry nagrzewania wsadu do obrobki cieplnej;

MG.07.5(3)4 nagrza¢ wsad do obrobki cieplnej;

MG.07.5(3)5 wyregulowa¢ parametry prowadzenia procesOw obrobki cieplnej;

MG.07.5 (3)6 wyregulowac parametry prowadzenia procesoOw obrobki cieplno-chemicznej;

MG.07.5(4)1 dobra¢ metody oczyszczania powierzchni wyrobéw wytworzonych metodami
obrobki plastyczne;;

MG.07.5(4)2 dobra¢ metody usuwania wad w wyrobach wytworzonych metodami obréobki
plastycznej;

MG.07.5(5)4 oczysci¢ powierzchnie wyrobéw wytworzonych metodami obrobki plastycznej;

MG.07.5(5)5 nanies¢ powloki ochronne na wyroby wytworzone metodami obrobki plastycznej;

MG.07.5(6)1 rozrézni¢ wady wyrobow wytworzonych metodami obrobki plastycznej;

— piec komorowy do wyzarzania wyrobow
gotowych,

— piec hartowniczy,

— piec do obrobki cieplno- chemicznej,

— zbiorniki z wodg i olejem,

— przyrzady do pomiaru temperatury,

— przyrzady pomiarowe.
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7. Uzytkowanie maszyn i urzadzen do wykanczania wyrobow wytworzonych metodami obrobki plastycznej

MG.07.5(6)2 rozpozna¢ wyréb wadliwy;

MG.07.5(7)1 rozréznié biezagca dokumentacje procesow wykanczania wyrobéw wytworzonych
metodami obrobki plastycznej;

MG.07.5(7)2 prowadzi¢ biezaca dokumentacj¢ proceséw wykanczania wyrobow wytworzonych
metodami obrobki plastycznej;

M.07.5(8)1 dokona¢ biezacego przegladu maszyn i urzadzen wykorzystywanych w procesach
wykanczania wyrobow wytworzonych metodami obrobki plastycznej;

M.07.5(8)2 przeprowadzi¢ konserwacj¢ maszyn i urzadzen wykorzystywanych w procesach
wykanczania wyrobow wytworzonych metodami obréobki plastyczne;;

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow;

7.1. Dobiera parametry proceséw nagrzewania, wygrzewania i chlodzenia podczas obrébki cieplnej wyrobéw wytworzonych metodami

obrobki plastycznej. 20 h

Uczen po zrealizowaniu zaje¢¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska;

— piec komorowy do wyzarzania wyrobow
gotowych,

BHP(8)5 zastosowac srodki ochrony indywidualnej 1 zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych;

— piec hartowniczy,
— piec do obrobki cieplno- chemicznej,

BHP(8)6 zastosowac §rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z obrobka metali, spajania i plastycznego ksztattowania metali;

— zbiorniki z woda i olejem,
— przyrzady do pomiaru temperatury,

BHP(8)8 zastosowac §rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z eksploatacjg maszyn i urzadzen hutniczych;

— przyrzady pomiarowe.

BHP(9)2 zastosowac zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

MG.07.5(3)1 dobra¢ parametry procesOw nagrzewania i wygrzewania podczas obrobki cieplnej
wyrobow wytworzonych metodami obrobki plastycznej;
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7.1. Dobiera parametry procesow nagrzewania, wygrzewania i chlodzenia podczas obrobki cieplnej wyrobéw wytworzonych metodami
obrobki plastycznej. 20 h

MG.07.5(3)2 dobra¢ parametry procesow chtodzenia podczas obrobki cieplnej wyrobow
wytworzonych metodami obrébki plastyczne;;

M G.07.5(3)3 ustawi¢ parametry nagrzewania wsadu do obrébki cieplnej;

MG.07.5(3)4 nagrza¢ wsad do obrobki cieplnej;

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemows;

Temat: Dobieranie parametrow procesow nagrzewania, wygrzewania i chlodzenia podczas obrobki cieplnej wyrobow wytworzonych
metodami obrobki plastycznej.

Klasa: trzecia

Liczba godzin: 20

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiej¢tnosci dobierania parametrow procesOw nagrzewania, wygrzewania i chlodzenia podczas obrobki
cieplnej wyrobow wytworzonych metodami obrobki plastycznej

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(2)

dobierze parametry procesow nagrzewania i wygrzewania podczas obrobki cieplnej wyrobow wytworzonych metodami obrobki plastycznej
MG.07.5(3)1;

dobierze parametry procesow chtodzenia podczas obrobki cieplnej wyrobow wytworzonych metodami obrobki plastycznej MG.07.5(3)2;
ustawi parametry nagrzewania wsadu do obrobki cieplnej M G.07.5(3)3;

nagrzeje wsad do obrobki cieplnej MG.07.5(3)4;

zastosuje srodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan zawodowych zwigzanych z obrobka metali, spajania

I plastycznego ksztattowania metali BHP(8)(6);

zastosowac §rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen
hutniczych BHP(8)8;

sprawdzi poprawnos$¢ doboru parametroOw procesOw nagrzewania, wygrzewania i chtodzenia podczas obrobki cieplnej wyrobow
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wytworzonych metodami obrobki plastycznej. - KPS(2)1
Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne
Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac si¢:
— instrukcje obstugi urzadzen do nagrzewania, wygrzewania i chtodzenia podczas obrobki cieplnej wyrobéw wytworzonych metodami obrobki
plastycznej,
— DTR urzadzen do nagrzewania, wygrzewania i chtodzenia podczas obrobki cieplnej wyroboéw wytworzonych metodami obrébki plastycznej,
— dokumentacje techniczne i technologiczne,
— instrukcje do ¢wiczen;
— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,
— $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej,
— teksty przewodnie i instrukcje do ¢wiczen.
Zalecane metody dydaktyczne:
W procesie ksztalcenia nalezy zwroci¢ uwage na ksztattowanie umiejetnosci praktycznych dobierania parametrow procesOw nagrzewania,
wygrzewania i chtodzenia podczas obrobki cieplnej wyrobow wytworzonych metodami obrobki plastycznej, samodzielnosci myslenia i
analizowania zjawisk. Wskazane jest prowadzenie zaje¢ metodg przewodniego tekstu oraz aktywizujacg metodg — burza mozgow i ¢wiczen
praktycznych. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwija¢ umiejetno$¢ wspolpracy z grupa oraz komunikatywnos¢.
Formy organizacyjne
Zajecia z dobierania parametrow procesOw nagrzewania, wygrzewania i chtodzenia podczas obrobki cieplnej wyrobow wytworzonych metodami
obrobki plastycznej powinny odbywa¢ w formie pracy grupowej, gdy uczniowie pracuja w 2-3 osobowych zespotach.
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7.2. Reguluje parametry prowadzenia procesow obrobki cieplnej i cieplno - chemicznej. 10 godz.

Uczen po zrealizowaniu zajeé¢ bedzie potrafil: Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet
BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami — piec komorowy do wyzarzania wyrobow
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska; gotowych,

BHP(9)2 zastosowa¢ zasady bezpieczenstwa i higieny pracy; — piec hartowniczy,

BHP(8)8 zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan — piec do obrobki cieplno- chemicznej,

zawodowych zwigzanych z eksploatacjag maszyn i urzadzen hutniczych; — zbiorniki z woda i olejem,

MG.07.5(3)3 ustawi¢ parametry nagrzewania wsadu do obrobki cieplnej; —  przyrzady do pomiaru temperatury,

MG.07.5(3)5 wyregulowaé parametry prowadzenia procesow obrobki cieplnej; —  przyrzady pomiarowe.

MG.07.5 (3)6 wyregulowa¢ parametry prowadzenia procesow obrobki cieplno-chemicznej;

KPS(2)1 zaproponowaé sposoby rozwigzywania problemow;

Temat: Regulacja parametréw prowadzenia proceséw obrébki cieplnej i cieplno - chemicznej.

Klasa: trzecia

Liczba godzin: 10

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci regulacji parametréw prowadzenia proceséw obrobki cieplnej i cieplno - chemicznej.
Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(2)

— ustawi parametry nagrzewania wsadu do obrobki cieplnej MG.07.5(3)3;

— wyreguluje parametry prowadzenia proceséw obrobki cieplnej MG.07.5(3)5;

— wyreguluje parametry prowadzenia procesow obrobki cieplno-chemicznej MG.07.5 (3)6;

— sprawdzi poprawnos¢ ustawionych parametrow prowadzenia procesoOw obrobki cieplnej i cieplno - chemicznej - KPS(2)1
Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac sig:

— instrukcje obstugi urzadzen do nagrzewania, wygrzewania i chtodzenia podczas obrobki cieplnej wyrobow wytworzonych metodami obrébki
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plastycznej,

— DTR urzadzen do nagrzewania, wygrzewania i chtodzenia podczas obrobki cieplnej wyrobdéw wytworzonych metodami obrébki plastycznej,

— dokumentacje techniczne i technologiczne,

— instrukcje do ¢wiczen;

— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,

— $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowe;j,
— teksty przewodnie i instrukcje do ¢wiczen.

Zalecane metody dydaktyczne:

W procesie ksztalcenia nalezy zwroci¢ uwage na ksztattowanie umiejetnosci praktycznych regulacji parametréw prowadzenia proces6w obrobki
cieplnej i cieplno - chemicznej, samodzielnosci myslenia i analizowania zjawisk. Wskazane jest prowadzenie zaje¢ metodami przewodniego
tekstu, pokazu z instruktazem i ¢wiczen praktycznych. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwija¢ umiejgtnosé wspolpracy z

grupg oraz komunikatywno$¢ pomigdzy poszczegdlnymi zespotami ¢wiczeniowymi.
Formy organizacyjne

Zajgcia z regulacji parametrow prowadzenia procesoOw obrobki cieplnej i cieplno - chemicznej powinny odbywa¢ w formie pracy w grupach 2- 4

osobowych. Nalezy szczeg6lng uwage zwrdci€ na przestrzeganie zasad bezpiecznej pracy.

7.3. Nanosi powloki ochronne na wyroby wytworzone metodami obrébki plastycznej.10 h

Uczen po zrealizowaniu zaje¢¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska;

BHP(8)5 zastosowa¢ srodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan;

BHP(9)2 zastosowa¢ zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony §rodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych,;

MG.07.5(5)4 oczysci¢ powierzchnie wyrobow wytworzonych metodami obrobki plastyczne;;

MG.07.5(5)5 nanie$¢ powloki ochronne na wyroby wytworzone metodami obrobki plastycznej;

KPS(2)1 zaproponowa¢ sposoby rozwigzywania problemow;

narzg¢dzia i oprzyrzadowanie do
nanoszenia powlok ochronnych na
wyroby wytworzone metodami obrobki
plastycznej.
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Temat: Nanoszenie powlok ochronnych na wyroby wytworzone metodami obrobki plastyczne;j.

Klasa: trzecia

Liczba godzin: 10

Cel ogolny: Ksztaltowanie umieje¢tnosci nanoszenia powlok ochronnych na wyroby wytworzone metodami obrobki plastycznej

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajagcy wykonanie zadania - BHP (7)(19)

— oczysci powierzchnie wyrobow wytworzonych metodami obrobki plastycznej MG.07.5(5)4;

— naniesie powtoki ochronne na wyroby wytworzone metodami obrobki plastycznej MG.07.5(5)5;

— zastosuje srodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen
hutniczych BHP(8)8;

— sprawdzi poprawno$¢ wykonania powlok ochronnych na wyroby wytworzone metodami obrobki plastycznej. - KPS(2)1

Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zakladzie pracy powinny znajdowac sig¢:

— instrukcje obstugi urzadzen do nanoszenia powtok ochronnych na wyroby wytworzone metodami obrobki plastycznej,

— dokumentacje techniczne i technologiczne,

— instrukcje do ¢wiczen;

— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,

— $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowe;j.

Zalecane metody dydaktyczne:

W procesie ksztalcenia nalezy zwrdoci¢ uwage na ksztaltowanie umiej¢tnosci praktycznych nanoszenia powlok ochronnych na wyroby

wytworzone metodami obrobki plastycznej, samodzielno$ci myslenia i analizowania zjawisk. Wskazane jest prowadzenie zaje¢ metoda

przewodniego tekstu oraz aktywizujacg metodg — burza mozgoéow i1 ¢wiczen praktycznych. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy

rozwija¢ umiejetnos¢ wspotpracy z grupg oraz komunikatywnosc.

Formy organizacyjne

Zajecia z nanoszenia powltok ochronnych na wyroby wytworzone metodami obrobki plastycznej powinny odbywa¢ w formie pracy grupowej, gdy

uczniowie pracuja w 2-3 osobowych zespotach.
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7.4. Ocenia jako$¢ wykanczania wyrobow wytworzonych metodami obrobki plastycznej. 5 h

Uczen po zrealizowaniu zajeé¢ bedzie potrafil: Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet
BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami — przyrzady do wykonywania pomiarow
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska; dhugosci i kata

BHP(9)2 zastosowac zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony — uniwersalng maszyne wytrzymatosciowa
przeciwpozarowej, ochrony §rodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych; — twardo$ciomierze: Brinella, Rockwella,
BHP(8)8 zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan Vickersa;

zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen hutniczych; — miot Charpy’ego.

MG.07.5(6)1 rozr6zni¢ wady wyrobow wytworzonych metodami obrobki plastyczne;;

MG.07.5(6)2 rozpozna¢ wyrob wadliwy;

KPS(2)1 zaproponowaé sposoby rozwigzywania probleméw;

Temat: Ocenianie jako$ci wykanczania wyrobéw wytworzonych metodami obrébki plastycznej.

Klasa: trzecia

Liczba godzin: 5

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci oceniania jakosci wykanczania wyrobow wytworzonych metodami obrobki plastyczne;j.
Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (9)(2)

— rozroznia wady wyrobdw wytworzonych metodami obrébki plastyczne] MG.07.5(6)1;

— rozpozna wyréb wadliwy MG.07.5(6)2;

— sprawdzi poprawnos$¢ oceniania jakoSci wykanczania wyrobow wytworzonych metodami obrobki plastycznej - KPS(2)1
Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac sie:

— dokumentacje techniczne i technologiczne,
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— instrukcje do ¢wiczen;
— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,
— $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej,
normy dotyczace doboru parametréw wykonywanych procesow.
Zalecane metody dydaktyczne:
W procesie ksztalcenia nalezy zwroci¢ uwage na ksztalttowanie umiejetnosci praktycznych oceniania jakosci wykanczania wyrobow
wytworzonych metodami obrobki plastycznej oraz samodzielno$ci myS$lenia i analizowania zjawisk. Wskazane jest prowadzenie zajec
metodami przewodniego tekstu, pokazu z instruktazem i ¢wiczen praktycznych. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwijac
umiejetnos¢ wspdlpracy z grupg oraz komunikatywnos$¢ pomiedzy poszczegdlnymi zespotami ¢wiczeniowymi.
Formy organizacyjne
Zajecia powinny odbywa¢ w formie pracy grupowej, gdy uczniowie pracuja w 2-3 osobowych zespotach.

7.5. Prowadzi biezaca dokumentacje procesow wykanczania wyrobow wytworzonych metodami obrébki plastycznej. 10 godz.

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil: Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet
BHP(8)8 zastosowac srodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan — dokumentacja techniczna i
zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen hutniczych; technologiczna.

BHP(9)2 zastosowac zasady bezpieczenstwa 1 higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

MG.07.5(7)1 rozrézni¢ biezaca dokumentacje procesow wykanczania wyrobéw wytworzonych
metodami obrobki plastycznej;

MG.07.5(7)2 prowadzi¢ biezaca dokumentacj¢ proceséw wykanczania wyrobow wytworzonych
metodami obrobki plastycznej;

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow;
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Temat: Prowadzenie biezacej dokumentacji procesow wykanczania wyrobow wytworzonych metodami obrobki plastyczne;j.
Klasa: trzecia
Liczba godzin: 10
Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci prowadzenia biezacej dokumentacji proceséw obrobki plastycznej metali i ich stopow na zimno.
Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu
Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:
— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (9)(2)
— rozrdznia biezacg dokumentacj¢ procesow wykanczania wyrobéw wytworzonych metodami obrobki plastycznej MG.07.5(7)1;
— prowadzi biezaca dokumentacj¢ procesoOw wykanczania wyrobéw wytworzonych metodami obrobki plastycznej MG.07.5(7)2;
— sprawdzi poprawno$¢ prowadzenia biezacej dokumentacji proceséw wykanczania wyrobow wytworzonych metodami obrobki plastycznej
- KPS(2)1
Warunki osiggania efektéw ksztalcenia w tym $rodki dydaktyczne
Zajgcia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac sie:
— dokumentacje techniczne i technologiczne,
— instrukcje do ¢wiczen;
— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,
— $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej,
normy dotyczace doboru parametrow wykonywanych procesow.
Zalecane metody dydaktyczne:
Prowadzenie zaje¢ dydaktycznych powinno metodg przewodniego tekstu oraz aktywizujaca metodg — burza mézgéw 1 ¢wiczen praktycznych. W
procesie ksztalcenia nalezy zwr6ci¢ uwage na ksztattowanie umiejetnosci prowadzenia biezacej dokumentacji wykanczania wyrobow
wytworzonych metodami obrobki plastycznej, samodzielno$ci myslenia i analizowania zjawisk. Podczas wykonywania zadan zawodowych
nalezy rozwija¢ umiejetnos$¢ wspotpracy z grupg oraz komunikatywno$¢ w grupie ¢wiczeniowej.
Formy organizacyjne
Zajecia powinny odbywaé w formie pracy grupowej, gdy uczniowie pracuja w 2 osobowych zespotach.

GLOWNY

Politechnika ﬂd}é‘ h INSTYTUT
Slaska GORNICTWA

A\

KSSE

Katowicka
Specjalna Strefa

Ekonomiczna 174

N




Wiedza Edukacja Rozwdj _ Polska

ﬂ Fundusze Rrecspospolita

Unia Europejska

Europejski Fundusz Spoteczny

6.6. Stosuje instrukcje przeprowadzania biezacych przegladow i konserwacji maszyn i urzadzen do wykanczania wyrob6w wytworzonych

metodami obrobki plastycznej. 5 godz.

Uczen po zrealizowaniu zajeé¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska;

— piec komorowy do wyzarzania wyrobow
gotowych,

BHP(9)2 zastosowac zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

— piec hartowniczy,
— piec do obrobki cieplno- chemicznej,

BHP(8)8 zastosowac §rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen hutniczych;

— zbiorniki z wodg 1 olejem,

M.07.5(8)1 dokona¢ biezacego przegladu maszyn i urzadzen wykorzystywanych w procesach
wykanczania wyrobow wytworzonych metodami obrébki plastyczne;;

— przyrzady do pomiaru temperatury,
— przyrzady pomiarowe.

M.07.5(8)2 przeprowadzi¢ konserwacj¢ maszyn i urzgdzen wykorzystywanych w procesach
wykanczania wyrobow wytworzonych metodami obrébki plastyczne;;

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow;

Temat: Stosowanie instrukcji przeprowadzania biezacych przegladow i konserwacji maszyn i urzadzen do wykanczania wyrobow

wytworzonych metodami obrobki plastycznej.
Klasa: trzecia
Liczba godzin: 5

Cel ogolny: Ksztaltowanie umieje¢tnosci stosowania instrukcji przeprowadzania biezacych przegladow i konserwacji maszyn i urzadzen

do wykanczania wyrobow wytworzonych metodami obrobki plastyczne;j.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:
— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajgcy wykonanie zadania - BHP (7)(2)

— dokonuje biezacego przegladu maszyn i urzadzen do wykanczania wyrobow wytworzonych metodami obrobki plastycznej MG.07.5(8)1;
— wykonuje konserwacje maszyn i urzadzen do wykanczania wyrobow wytworzonych metodami obrobki plastycznej MG.07.5(8)2;
— sprawdzi poprawnos$¢ przeprowadzania biezacych przegladow maszyn i urzadzen do wykanczania wyrobéw wytworzonych metodami obrobki

plastycznej - KPS(2)1
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Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne
Zajgcia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac si¢:
— instrukcje obstugi maszyn i1 urzadzen do wykanczania wyrobow wytworzonych metodami obrobki plastyczne;,
— DTR maszyn i urzadzen do wykanczania wyrobow wytworzonych metodami obrobki plastyczne;,
— dokumentacje techniczne i technologiczne,
— instrukcje do ¢wiczen;
— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,
— $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowe;,
materialy do konserwacji maszyn i urzadzen do wykanczania wyrobow wytworzonych metodami obrébki plastyczne;.
Zalecane metody dydaktyczne:
W procesie ksztatcenia nalezy zwrdci¢ uwage na ksztaltowanie umiejetnosci stosowania instrukcji przeprowadzania biezacych przegladéw i
konserwacji maszyn i urzadzen do wykanczania wyrobow wytworzonych metodami obrébki plastycznej, samodzielno$ci myslenia i analizowania
zjawisk. Wskazane jest prowadzenie zaje¢ metodami przewodniego tekstu, pokazu z instruktazem i ¢wiczen praktycznych.
Formy organizacyjne
Zajecia ze stosowania instrukcji przeprowadzania biezacych przegladow i1 konserwacji maszyn i urzadzen do wykanczania wyrobow
wytworzonych metodami obrobki plastycznej powinny odbywac si¢ w formie pracy w grupach 2-osobowych.
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I11. Organizacja Miejsce realizacji praktycznej nauki zawodu
i nadzorowanie procesow hutniczych Pracodawca / Zaklad pracy

1. Organizacja proceséw kontroli procesow hutniczych — 60h

1.1. Sporzadza zapotrzebowanie na urzadzenia,

maszyn i urzadzen.

przyrzady, narzedzia, materialy i surowce 25
niezbedne w procesie produkcyjnym.
1.2. Dokonuje rozliczen materiatowych 25
1.3. Dobiera przyrzady kontrolne do oceny stanu
technicznego oprzyrzadowania hutniczego, 10

1. Organizacja proceséw kontroli procesé6w hutniczych

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa 1 higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej 1 ochrony srodowiska;

— probki do badan wlasciwosci
mechanicznych i technologicznych metali

BHP(8)S zastosowac¢ srodki ochrony indywidualnej 1 zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z transportem i sktadowaniem materiatow;

1ich stopéw, do badan makroskopowych
1 mikroskopowych metali 1 ich stopow,

BHP(8)6 zastosowac¢ srodki ochrony indywidualnej 1 zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z obrébka metali, spajania i plastycznego ksztattowania metali;

— narzedzia do przygotowywania zgltadow
metalograficznych;

BHP(8)8 zastosowa¢ $rodki ochrony indywidualnej 1 zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen hutniczych;

— mikroskopy metalograficzne,
— przyrzady do wykonywania pomiar6w

BHP(9)2 zastosowa¢ zasady bezpieczenstwa 1 higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

dlugosci 1 kata
— uniwersalng maszyn¢ wytrzymatosciowg

MG.38.1.(2)1 rozdzieli¢ zadania pracownikom ;

— twardo$ciomierze: Brinella, Rockwella,

MG.38.1.(2)2 nadzorowa¢ wykonanie przydzielonych zadan;

Vickersa;

MG.38.1.(3)1 sporzadzi¢ zapotrzebowanie na urzadzenia, przyrzady i narz¢dzia niezb¢dne w
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1. Organizacja proceséw kontroli proceséw hutniczych

procesie produkcyjnym;

— miot Charpy’ego,

MG.38.1.(3)2 sporzadzi¢ zapotrzebowanie na materiaty i surowce niezbedne w procesie
produkcyjnym;

— aparatur¢ do oznaczania sktadu
chemicznego metali i ich stopow;

MG.38.1.(3)3 rozr6zni¢ dokumentacje sprawozdawcza stosowang w produkcji;

— defektoskopy, urzadzenia do

MG.38.1.(3)4 prowadzi¢ ewidencj¢ wykonanych zadan i zuzytych srodkow;

przeprowadzania prob technologicznych,

MG.38.1.(3)5 wypehi¢ dokumentacj¢ sprawozdawcza obowigzujaca w przedsigbiorstwie
produkcyjnym;

— piec elektryczny komorowy z
automatyczng regulacja i rejestracja

MG.38.1.(4)1 rozliczy¢ zuzycie surowcow 1 materiatow stosowanych w procesie produkcyjnym;

temperatury,

MG.38.1.(4)2 rozliczy¢ godziny pracy urzadzen stosowanych w procesie produkcyjnym

— pirometry,

MG.38.1.(4)3 zaplanowac utrzymanie ciggtosci pracy maszyn i urzadzen produkcyjnych;

— termometry cieczowe i termoelektryczne,

MG.38.1.(4)4 zanalizowa¢ potrzeby w zakresie napraw 1 remontOw maszyn i urzadzen;

przylgowe i zanurzeniowe.

MG.38.1.(4)5 zaplanowa¢ wykonanie remontu maszyny lub urzadzenia;

MG.38.1.(4)6 opracowac plan przegladow i napraw maszyn i urzadzen realizujacych proces

MG.38.1.(7)1 zastosowa¢ programy do komputerowego wspomagania projektowania
wytwarzania,

MG.38.1.(7)2 zastosowac programy do komputerowego wspomagania sporzgdzania schematow
ideowych i montazowych maszyn i urzadzen;

MG.38.1.(7)3 zastosowac programy do komputerowego wspomagania sporzgdzania
dokumentacji konstrukcyjnej i technologicznej procesow hutniczych;

MG.38.2.(14)1 wyjasni¢ zasady wyznaczania kosztow produkcji;

MG.38.2.(14)2 skalkulowa¢ koszty wytwarzania;

MG.38.2.(14)3 wykorzysta¢ analize kosztow do planowania procesu produkcyjnego;

MG.38.2.(14)4 obliczy¢ norme czasu pracy;

MG.38.2.(15)1 scharakteryzowa¢ dokumentacje¢ technologiczna;

MG.38.2.(15)2 rozpozna¢ dokumentacje¢ technologiczna;

MG.38.2.(15)3 zastosowac programy do komputerowego wspomagania projektowania
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1. Organizacja proceséw kontroli proceséw hutniczych

wytwarzania,;

MG.38.2.(15)4 zastosowaé programy do komputerowego wspomagania sporzadzania
dokumentacji technologicznej procesow hutniczych;

MG.38.3.(2)1 okresli¢ zasady prowadzenia nadzoru jakosciowego stanowisk technologicznych;

MG.38.3.(2)2 prowadzi¢ nadzér jako$ciowy stanowisk technologicznych w procesach
hutniczych;

MG.38.3(4)1 wskaza¢ podstawowe narzedzia diagnozowania i rozwigzywania problemow
jakosciowych w procesach hutniczych;

MG.38.3.(4)2 scharakteryzowac tradycyjne narzedzia zarzadzania jakos$cig i rozwigzywania
problemow jakos$ciowych w procesach hutniczych;

MG.38.3.(4)3 scharakteryzowac nowe narze¢dzia zarzadzania jako$cig i rozwigzywania
problemow jakosciowych w procesach hutniczych;

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow;

1.1. Sporzadza zapotrzebowanie na urzadzenia, przyrzady, narzedzia, materialy i surowce niezb¢dne w procesie produkcyjnym. 25 h

Uczen po zrealizowaniu zaje¢¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska;

— dokumentacja zadaniowa
— DTR maszyn i urzadzen

BHP(9)2 zastosowa¢ zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony §rodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

— dokumentacja technologiczna
— dokumentacja zadaniowa

MG.38.1.(3)1 sporzadzi¢ zapotrzebowanie na urzadzenia, przyrzady i narz¢dzia niezbedne w
procesie produkcyjnym;

— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,

MG.38.1.(3)2 sporzadzi¢ zapotrzebowanie na materiaty i surowce niezbedne w procesie
produkcyjnym;

— teksty przewodnie i instrukcje do
¢wiczen.
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1.1. Sporzadza zapotrzebowanie na urzadzenia, przyrzady, narzedzia, materialy i surowce niezbedne w procesie produkcyjnym. 25 h

KPS(2)1 zaproponowaé sposoby rozwigzywania problemow;

Temat: Sporzadzanie zapotrzebowania na urzadzenia, przyrzady, narzedzia, materialy i surowce niezbedne w procesie produkcyjnym.
Klasa: czwarta

Liczba godzin: 25

Cel ogolny: Ksztaltowanie umieje¢tnosci sporzadzania zapotrzebowania na urzadzenia, przyrzady, narzedzia, materialy i surowce

niezbedne w procesie produkcyjnym.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(19)

— sporzadzi zapotrzebowanie na urzadzenia, przyrzady i narzgdzia niezbedne w procesie produkcyjnym MG.38.1.(3)1;

— sporzadzi zapotrzebowanie na materiaty i surowce niezbedne w procesie produkcyjnym MG.38.1.(3)2;

— sprawdzi poprawno$¢ wykonania zapotrzebowania na urzadzenia, przyrzady, narzedzia, materiaty i surowce niezbedne w procesie
produkcyjnym.- KPS(2)1

Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zakladzie pracy powinny znajdowac sig:

— dokumentacja zadaniowa

— DTR maszyn i urzadzen

— dokumentacja technologiczna

— dokumentacja zadaniowa

— niezbedne w procesie produkcyjnym.

— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,

— teksty przewodnie i instrukcje do ¢wiczen.
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Zalecane metody dydaktyczne:

W procesie ksztalcenia nalezy zwroci¢ uwage na ksztaltowanie umiejgtnosci praktycznych sporzadzania zapotrzebowania na urzadzenia,
przyrzady, narzedzia, materiaty i surowce niezbedne w procesie produkcyjnym., samodzielno$ci myS$lenia i analizowania zjawisk. Wskazane jest
prowadzenie zaje¢ metoda przewodniego tekstu oraz aktywizujacg metodg — burza mézgdw i1 ¢wiczen praktycznych. Podczas wykonywania zadan

zawodowych nalezy rozwija¢ umiejetnos¢ wspotpracy z grupg oraz komunikatywnos¢.
Formy organizacyjne

Zajecia powinny odbywaé w formie pracy indywidualnej oraz pracy w grupach 2-osobowych (wtedy, gdy indywidualne wykonanie zadania jest

niemozliwe lub jest utrudnione).

1.2. Dokonuje rozliczen materialowych — 25 h

Uczen po zrealizowaniu zajeé¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska;

— dokumentacja zadaniowa
— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,

BHP(9)2 zastosowa¢ zasady bezpieczenstwa 1 higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

— teksty przewodnie i instrukcje do
¢wiczen.

MG.38.1.(3)3 rozr6ézni¢ dokumentacje sprawozdawcza stosowana w produkcji;

MG.38.1.(3)4 prowadzi¢ ewidencj¢ wykonanych zadan i zuzytych srodkow;

MG.38.1.(4)1 rozliczy¢ zuzycie surowcow i materiatdw stosowanych w procesie produkcyjnym;

MG.38.1.(4)2 rozliczy¢ godziny pracy urzadzen stosowanych w procesie produkcyjnym

KPS(2)1 zaproponowa¢ sposoby rozwigzywania problemow;

Temat: Wykonywanie rozliczen materialowych.

Klasa: czwarta

Liczba godzin: 25

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci wykonywania rozliczen materialowych

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu
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Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(19)

— rozrézni dokumentacje sprawozdawczg stosowang w produkcji MG.38.1.(3)3;

— prowadzi ewidencje wykonanych zadan 1 zuzytych srodkow MG.38.1.(3)4;

— rozliczy zuzycie surowcoOw i materiatdéw stosowanych w procesie produkcyjnym MG.38.1.(4)1;

— rozliczy godziny pracy urzadzen stosowanych w procesie produkcyjnym MG.38.1.(4)2

— sprawdzi poprawnos$¢ wykonywania rozliczen materiatowych - KPS(2)1

Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajgcia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac si¢:

— dokumentacja zadaniowa

— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,

— teksty przewodnie i instrukcje do ¢wiczen.

Zalecane metody dydaktyczne:

Wskazane jest prowadzenie zaje¢ metoda przewodniego tekstu oraz aktywizujaca metoda — burza moézgow i Ewiczen praktycznych. W
procesie ksztalcenia nalezy zwroci¢ uwage na ksztalttowanie umiejetnosci praktycznych dotyczacych wykonywania rozliczen materiatowych,
samodzielno$ci myslenia. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwija¢ umiejetnos¢ wspotpracy z grupa oraz
komunikatywnos¢.

Formy organizacyjne

Zajecia powinny odbywac¢ si¢ w formie pracy grupowej, gdy uczniowie pracuja w 2-3 osobowych zespotach.

1.3. Dobiera przyrzady kontrolne do oceny stanu technicznego oprzyrzadowania hutniczego, maszyn i urzadzen. 10 h

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil: Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet
BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami — DTR maszyn i urzadzen
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska; — dokumentacja zadaniowa

BHP(9)2 zastosowa¢ zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony
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1.3. Dobiera przyrzady kontrolne do oceny stanu technicznego oprzyrzadowania hutniczego, maszyn i urzadzen. 10 h

przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadah zawodowych; — instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,
BHP(8)8 zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan — teksty przewodnie i instrukcje do
zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen hutniczych; ¢wiczen.

MG.38.1.(4)3 zaplanowac utrzymanie ciggtosci pracy maszyn i urzadzen produkcyjnych;

MG.38.1.(4)4 zanalizowaé potrzeby w zakresie napraw i remontdw maszyn i urzadzen;

MG.38.1.(4)5 zaplanowa¢ wykonanie remontu maszyny lub urzadzenia;

MG.38.1.(4)6 opracowac plan przegladow i napraw maszyn i urzadzen realizujacych proces

KPS(2)1 zaproponowaé sposoby rozwigzywania problemow;

Temat: Dobieranie przyrzadéw kontrolnych do oceny stanu technicznego oprzyrzadowania hutniczego, maszyn i urzadzen.
Klasa: czwarta

Liczba godzin: 10

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci dobierania przyrzadow kontrolnych do oceny stanu technicznego oprzyrzadowania hutniczego,
maszyn i urzadzen.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajagcy wykonanie zadania - BHP (7)(19)

— zaplanuje utrzymanie ciaglo$ci pracy maszyn i urzadzen produkcyjnych MG.38.1.(4)3;

— zanalizuje potrzeby w zakresie napraw i remontow maszyn i urzagdzen MG.38.1.(4)4;

— zaplanuje wykonanie remontu maszyny lub urzadzenia MG.38.1.(4)5;

— opracuje plan przegladéw i napraw maszyn 1 urzadzen realizujacych proces MG.38.1.(4)6

— sprawdzi poprawno$¢ doboru przyrzadow kontrolnych do oceny stanu technicznego oprzyrzadowania hutniczego, maszyn i urzadzen-
KPS(2)1

Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac sie:
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dokumentacja zadaniowa,

— DTR maszyn i urzadzen,

instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,

— teksty przewodnie i instrukcje do ¢wiczen.

Zalecane metody dydaktyczne:

W procesie ksztalcenia nalezy zwrdci¢ uwage na ksztaltowanie umiejetnosci dobierania przyrzadéw kontrolnych do oceny stanu technicznego
oprzyrzagdowania hutniczego, maszyn i urzadzen, samodzielnosci mys$lenia 1 analizowania zjawisk. Wskazane jest prowadzenie zaje¢ metoda
przewodniego tekstu oraz aktywizujaca metoda — burza mézgéw i1 ¢wiczen praktycznych. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy
rozwija¢ umiejetnos¢ wspodlpracy z grupg oraz komunikatywnos$¢.

Formy organizacyjne

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

I11. Organizacja Miejsce realizacji praktycznej nauki zawodu
i nadzorowanie procesé6w hutniczych Pracodawca / Zaklad pracy

2. Kontrola wlasciwosci surowcow, polproduktow w procesach hutniczych — 90h
2.1. Opracowuje zapotrzebowanie na materiaty niezbedne

podczas proceséw hutniczych. 20
2.2. Bada wtasciwosci surowcodw, potproduktow

stosowanych w procesach metalurgicznych i 30

procesach obrobki plastyczne;.
2.3. Sporzadza dokumentacj¢ badan laboratoryjnych. 20
2.4. Stosuje programy komputerowe do prowadzenia

dokumentacji badan laboratoryjnych i analizy 20

wynikoéw badan.
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2. Kontrola wlasciwosci surowcow, polproduktéow w procesach hutniczych

Uczen po zrealizowaniu zajeé¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska;

— probki do badan wlasciwos$ci
mechanicznych i technologicznych metali

BHP(8)5 zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z transportem i sktadowaniem materiatow;

i ich stopéw, do badan makroskopowych
1 mikroskopowych metali i ich stopow,

BHP(8)6 zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwiazanych z obrobka metali, spajania i plastycznego ksztattowania metali,

— narzedzia do przygotowywania zgtadow
metalograficznych;

BHP(8)8 zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen hutniczych;

— mikroskopy metalograficzne,

BHP(9)2 zastosowac zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

— przyrzady do wykonywania pomiarow
dhugosci i kata
— cze$ci maszyn,

MG.38.2.(4)1 opracowac zapotrzebowanie na nos$niki energetyczne niezbedne podczas procesow
rafinacji metali;

— uniwersalng maszyne wytrzymato$ciowa
— twardos$ciomierze: Brinella, Rockwella,

MG.38.2.(4)2 opracowac zapotrzebowanie na materiaty niezbedne podczas procesow rafinacji
metali;

Vickersa;
— miot Charpy’ego,

MG.38.1.(3)3 rozr6ézni¢ dokumentacje

— aparatur¢ do oznaczania sktadu

MG.38.1.(3)4 prowadzi¢ ewidencj¢ wykonanych zadan i zuzytych srodkow;

chemicznego metali 1 ich stopow;

MG.38.1.(3)5 wypehi¢ dokumentacje sprawozdawczg obowigzujgcg w przedsiebiorstwie
produkcyjnym;

— defektoskopy, urzadzenia do
przeprowadzania prob technologicznych,

MG.38.1.(4)1 rozliczy¢ zuzycie surowcow i materiatdw stosowanych w procesie produkcyjnym

MG.38.3.(6)1 pobrac probki do badan;

— piec elektryczny komorowy z
automatyczng regulacjg i rejestracja

MG.38.3.(6)2 przygotowac probki do badan;

temperatury,

MG.38.3.(6)3 zbada¢ wlasciwosci surowcow, potproduktow stosowanych w procesach
metalurgicznych i procesach obrdobki plastycznej;

— pirometry,
— termometry cieczowe i termoelektryczne,

MG.38.3.(7)1 dobra¢ metody i narzedzia do kontroli jakosci surowcdéw oraz parametrow

przylgowe i zanurzeniowe.
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2. Kontrola wlasciwosci surowcow, polproduktow w procesach hutniczych

proceséw metalurgicznych;

MG.38.3.(7)2 dobra¢ metody i narzedzia do kontroli jakos$ci parametrow proceséw obrobki
plastycznej;

MG.38.3.(7)3 dobra¢ metody i narzedzia do kontroli jakosci parametrow metalurgii proszkdéw;

MG.38.3.(7)4 dobra¢ metody i narzedzia do kontroli jakos$ci surowcoéw oraz potproduktow
I wyrobéw gotowych;

MG.38.3.(7)5 zbada¢ surowce stosowane w procesie redukcji rud metali;

MG.38.3.(7)6 dobra¢ metod¢ pomiaru ci$nienia;

MG.38.3.(7)7 dokona¢ analizy sktadu chemicznego gazow i spalin;

MG.38.3.(16)1 scharakteryzowa¢ metody badan nieniszczacych;

MG.38.3.(16)2 dobra¢ metode badania nieniszczacego do okreslonych wyrobows;

MG.38.3.(16)3 okresli¢ zakres kontroli niezbedny do oceny jako$ci wyrobow hutniczych;

MG.38.3.(16)4 okresli¢ przyczyny powstawania wad potproduktow 1 wyrobdw hutniczych;

MG.38.3.(17)1 sporzadzi¢ dokumentacj¢ badan laboratoryjnych;

MG.38.3.(17)2 zastosowaé programy komputerowe do prowadzenia dokumentacji badan
laboratoryjnych;

MG.38.3.(17)3 zastosowac programy komputerowe do analizy wynikéw badan;

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow;

2.1. Opracowuje zapotrzebowanie na materialy niezbedne podczas proceséw hutniczych. 20 h

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska;

dokumentacja proceséw hutniczych
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2.1. Opracowuje zapotrzebowanie na materialy niezbedne podczas proceséow hutniczych. 20 h

BHP(9)2 zastosowac zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

MG.38.2.(4)1 opracowac zapotrzebowanie na nosniki energetyczne niezbedne podczas procesow
rafinacji metali;

MG.38.2.(4)2 opracowac zapotrzebowanie na materiaty niezbedne podczas procesow rafinacji
metali;

MG.38.1.(3)3 rozr6zni¢ dokumentacje

MG.38.1.(3)4 prowadzi¢ ewidencje wykonanych zadan i zuzytych srodkoéw;

MG.38.1.(3)5 wypehi¢ dokumentacj¢ sprawozdawcza obowigzujaca w przedsigbiorstwie
produkcyjnym;

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow;

instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,

teksty przewodnie i instrukcje do
¢wiczen.

Temat: Opracowuje zapotrzebowanie na materialy niezbedne podczas proceséw hutniczych. 20 h

Klasa: czwarta
Liczba godzin: 20

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci opracowania zapotrzebowania na materialy niezbedne podczas procesow hutniczych.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu
Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:
— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(19)

— opracuje zapotrzebowanie na no$niki energetyczne niezbedne podczas procesow rafinacji metali MG.38.2.(4)1;
— opracuje zapotrzebowanie na materialy niezbedne podczas procesow rafinacji metali MG.38.2.(4)2;

— rozrdézni dokumentacje MG.38.1.(3)3
— prowadzi ewidencj¢ wykonanych zadan i zuzytych §rodkéw MG.38.1.(3)4;

— wypeini dokumentacje sprawozdawcza obowigzujaca w przedsigbiorstwie produkcyjnym MG.38.1.(3)5;
— sprawdzi poprawno$¢ opracowanego zapotrzebowanie na materialy niezbedne podczas proceséw hutniczych - KPS(2)1
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Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne
Zajgcia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac si¢:

— dokumentacja proceséw hutniczych;

— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,

— teksty przewodnie i instrukcje do ¢wiczen

— normy badania metali i ich stopow,

— atlas struktur metalograficznych,

— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,

— teksty przewodnie i instrukcje do ¢wiczen.
Zalecane metody dydaktyczne:
W procesie ksztatcenia nalezy zwroci¢ uwage na ksztattowanie umiejetnosci praktycznych opracowania zapotrzebowania na materiaty niezbedne
podczas procesow hutniczych, samodzielnosci myslenia i analizowania zjawisk. Wskazane jest prowadzenie zaje¢ metoda przewodniego tekstu
oraz aktywizujaca metoda — burza mozgoéw 1 ¢wiczen praktycznych. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwija¢ umiejetnosé
wspolpracy z grupg oraz komunikatywnos¢.
Formy organizacyjne
Zajecia z opracowywania zapotrzebowania na materiaty niezb¢dne podczas procesow hutniczych. powinny odbywac¢ w formie pracy grupowej,
gdy uczniowie pracuja w 2 osobowych zespotach.

2.2. Bada wlasciwosci surowcow, polproduktow stosowanych w procesach metalurgicznych i procesach obrobki plastycznej.- 30h

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil: Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet
BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami — probki do badan;

bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska; — aparature do oznaczania sktadu

BHP(9)2 zastosowa¢ zasady bezpieczenstwa 1 higieny pracy, przepisy ochrony chemicznego metali i ich stopow;
przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych; — dokumentacja zadaniowa

MG.38.3.(6)1 pobra¢ probki do badan; — instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,
MG.38.3.(6)2 przygotowac probki do badan;
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2.2. Bada wlasciwosci surowcow, polproduktéw stosowanych w procesach metalurgicznych i procesach obrébki plastycznej.- 30h

MG.38.3.(6)3 zbada¢ wlasciwosci surowcow, potproduktow stosowanych w procesach
metalurgicznych i procesach obrobki plastycznej;

MG.38.3.(7)1 dobra¢ metody i narzedzia do kontroli jako$ci surowcoOw oraz parametrow
proceséw metalurgicznych;

MG.38.3.(7)2 dobra¢ metody i narzedzia do kontroli jakos$ci parametrow proceséw obrobki
plastycznej;

MG.38.3.(7)4 dobra¢ metody i narzedzia do kontroli jakosci surowcow

MG.38.3.(7)5 zbadaé surowce stosowane w procesie redukcji rud metali;

KPS(2)1 zaproponowa¢ sposoby rozwigzywania problemow;

teksty przewodnie i instrukcje do
¢wiczen.

Temat: Badanie wlasciwos$ci surowcow, potproduktow stosowanych w procesach metalurgicznych i procesach obrobki plastyczne;..

Klasa: czwarta
Liczba godzin: 30

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci badania wlasciwosci surowcoOw, potproduktow stosowanych w procesach metalurgicznych i procesach

obrobki plastyczne;.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(19)

— pobierze probki do badan MG.38.3.(6)1;
— przygotuje probki do badan MG.38.3.(6)2;

— zbada wlasciwosci surowcow, potproduktéw stosowanych w procesach metalurgicznych i procesach obrobki plastycznej MG.38.3.(6)3;

— dobierze metody i narzedzia do kontroli jako$ci surowcow oraz parametrow proceséw metalurgicznych MG.38.3.(7)1;
— dobierze metody i narzedzia do kontroli jako$ci parametrow procesow obrobki plastycznej MG.38.3.(7)2;

— dobierze metody i narzedzia do kontroli jakosci surowcow MG.38.3.(7)4

GLOWNY

Politechnika ﬂd}é‘h INSTYTUT
Slaska GORNICTWA

A\

KSSE

Katowicka
Specjalna Strefa
Ekonomiczna

N

189




Eu I'OpEjSkle _ Polska Europejski Fundusz Spoteczny

Wiedza Edukacja Rozwdj

ﬂ Fundusze Rzeczpospolita Unia Europejska

— Zzbada surowce stosowane w procesie redukcji rud metali MG.38.3.(7)5;

— sprawdzi poprawnos¢ rozpoznanej struktury metali oraz ich stopow - KPS(2)1

Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac si¢:

— probki do badan makroskopowych 1 mikroskopowych metali i ich stopow,

— dokumentacja zadaniowa

— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,

— teksty przewodnie i instrukcje do ¢wiczen.

Zalecane metody dydaktyczne:

Wskazane jest prowadzenie zaje¢ metoda przewodniego tekstu oraz aktywizujacg metoda — burza mozgow i éwiczen praktycznych. W procesie
ksztalcenia nalezy zwroci¢ uwage na ksztaltowanie umiejetnosci praktycznych dotyczacych badania wlasciwosci surowcow, potproduktow
stosowanych w procesach metalurgicznych i procesach obrébki plastycznej, samodzielno$ci myslenia. Podczas wykonywania zadan zawodowych
nalezy rozwija¢ umiejetnos¢ wspotpracy z grupg oraz komunikatywnosc.

Formy organizacyjne

Zajecia powinny odbywac¢ si¢ w formie pracy grupowej, gdy uczniowie pracuja w 2-3 osobowych zespotach.

2.3. Sporzadza dokumentacje badan laboratoryjnych - 20h

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil: Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet
BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami — dokumentacja zadaniowa
bezpieczenstwa 1 higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej 1 ochrony srodowiska; — teksty przewodnie i instrukcje do
BHP(9)2 zastosowac zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony ¢wiczen.

przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

MG.38.3.(17)1 sporzadzi¢ dokumentacje badan laboratoryjnych;

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow;
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Temat: Sporzadzanie dokumentacji badan laboratoryjnych

Klasa: czwarta

Liczba godzin: 20

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci sporzadzania dokumentacji badan laboratoryjnych

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(19)

— sporzadzi dokumentacj¢ badan laboratoryjnych MG.38.3.(17)1;

— sprawdzi poprawnos$¢ dokumentacji badan laboratoryjnych - KPS(2)1

Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac sie:

— dokumentacja zadaniowa

— pakiety edukacyjne dla uczniow;

— filmy i prezentacje multimedialne dotyczace dokumentacji badan laboratoryjnych

— teksty przewodnie 1 instrukcje do ¢wiczen.

Zalecane metody dydaktyczne:

Wskazane jest prowadzenie zaj¢¢ metoda przewodniego tekstu oraz aktywizujaca metoda — burza mozgéw i ¢wiczen praktycznych. W procesie
ksztalcenia nalezy zwroci¢ uwage na ksztattowanie umiejetnosci praktycznych dotyczacych sporzadzania dokumentacji badan laboratoryjnych,
samodzielno$ci myslenia. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwija¢ umiejetno$¢ wspotpracy z grupg oraz komunikatywno$¢.
Formy organizacyjne

Zajecia powinny odbywac¢ sie¢ w formie pracy grupowej, gdy uczniowie pracuja w 2-3 osobowych zespotach.
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2.4. Stosuje programy komputerowe do prowadzenia dokumentacji badan laboratoryjnych i analizy wynikéw badan.- 20h

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil: Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet
BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami — dokumentacja zadaniowa
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska; — teksty przewodnie i instrukcje do
BHP(9)2 zastosowac zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony ¢wiczen.

przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;
MG.38.3.(17)2 zastosowaé programy komputerowe do prowadzenia dokumentacji badan
laboratoryjnych;

MG.38.3.(17)3 zastosowaé programy komputerowe do analizy wynikéw badan;

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow;

Temat: Stosowanie programow komputerowych do prowadzenia dokumentacji badan laboratoryjnych i analizy wynikow badan.

Klasa: czwarta

Liczba godzin: 20

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci stosowania programow komputerowych do prowadzenia dokumentacji badan laboratoryjnych i

analizy wynikow badan.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(19)

— zastosowac programy komputerowe do prowadzenia dokumentacji badan laboratoryjnych MG.38.3.(17)2;

— zastosowa¢ programy komputerowe do analizy wynikéw badan MG.38.3.(17)3;

— sprawdzi poprawnos$¢ stosowania programoéw komputerowych do prowadzenia dokumentacji badan laboratoryjnych i1 analizy wynikow
badan - KPS(2)1

Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac sig:

— teksty przewodnie 1 instrukcje do ¢wiczen.
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Zalecane metody dydaktyczne:

Wskazane jest prowadzenie zajg¢ metodg przewodniego tekstu oraz aktywizujaca metodg — burza mozgoéw i ¢wiczen praktycznych. W procesie
ksztalcenia nalezy zwrdci¢ uwage na ksztalttowanie umiejetnosci praktycznych dotyczacych programow komputerowych do prowadzenia
dokumentacji badan laboratoryjnych i analizy wynikow badan, samodzielno$ci myslenia. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy
rozwija¢ umiejetno$¢ wspotpracy z grupg oraz komunikatywnosc.

Formy organizacyjne

Zajecia powinny odbywac si¢ w formie pracy grupowej, gdy uczniowie pracuja w 2-3 osobowych zespotach.

I11. Organizacja Miejsce realizacji praktycznej nauki zawodu
i nadzorowanie procesow hutniczych Pracodawca / Zaklad pracy
3. Kontrola wlasciwosci metali, niemetali oraz ich stopow - 120h
3.1. Dobiera aparaturg do przeprowadzania badan 20
nieniszczacych wyrobodw gotowych.
3.2. Wykonuje badania wtasciwosci 30
technologicznych metali, niemetali oraz ich stopow.
3.3. Wykonuje badania sktadu chemicznego metali, 20
niemetali oraz ich stopow.
3.4. Rozpoznaje strukture metali oraz ich stopow. 30
3.5. Wykonuje badania wtasciwosci mechanicznych 20
metali, niemetali oraz ich stopow.
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3. Kontrola wlasciwos$ci metali, niemetali oraz ich stopéw - 120h

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska;

— probki do badan wlasciwosci
mechanicznych i technologicznych metali

BHP(8)5 zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z transportem i sktadowaniem materiatow;

1ich stopéw, do badan makroskopowych
i mikroskopowych metali i ich stopow,

BHP(8)6 zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z obrobka metali, spajania i plastycznego ksztaltowania metali;

— narzedzia do przygotowywania zgtadow
metalograficznych;

BHP(8)8 zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan
zawodowych zwigzanych z eksploatacjag maszyn i urzadzen hutniczych;

— mikroskopy metalograficzne,
— przyrzady do wykonywania pomiarow

BHP(9)2 zastosowac zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

dhugosci i kata,
— uniwersalng maszyn¢ wytrzymatosciowa

MG.38.1.(6)1 wyjasni€ rol¢ kontroli parametrow jakosciowych w procesie wytwarzania,

— twardos$ciomierze: Brinella, Rockwella,

MG.38.1.(6)2 zaplanowac elementy systemu kontroli parametréw jako$ciowych proceséw
wytwarzania,

Vickersa;
— miot Charpy’ego,

MG.38.1.(6)3 zastosowa¢ metode FMEA w planowaniu procesu produkcji branzy hutniczej;

— aparature do oznaczania sktadu

MG.38.2.(5)1 scharakteryzowa¢ parametry technologiczne prowadzenia procesow rafinacji
metali;

chemicznego metali 1 ich stopow;
— defektoskopy, urzadzenia do

MG.38.2.(5)2 dopasowac parametry technologiczne prowadzenia proceséw rafinacji metali do
wymaganych wlasciwosci wyrobu koncowego;

przeprowadzania prob technologicznych,

MG.38.2.(5)3 dopasowac parametry technologiczne prowadzenia proceséw rafinacji metali do
wymaganego sktadu chemicznego wyrobu koncowego;

— piec elektryczny komorowy z
automatyczng regulacja i rejestracja
temperatury,

MG.38.3.(10)1 przygotowac probki do badan;

— pirometry,

MG.38.3.(10)2 wykona¢ statyczng probe rozciggania;

— termometry cieczowe i termoelektryczne,

MG.38.3.(10)3 wykona¢ probe $ciskania;

przylgowe i zanurzeniowe.

MG.38.3.(10)4 wykona¢ pomiar twardosci metoda Brinella, Rockwella 1 Vickersa;

MG.38.3.(10)5 wykona¢ probe udarnosci;
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3. Kontrola wlasciwos$ci metali, niemetali oraz ich stopéw - 120h

MG.38.3.(10)6 wykona¢ probe zginania i tlocznosci;

MG.38.3.(10)7 zinterpretowa¢ wyniki wykonanych prob;

MG.38.3.(12)1 wyjasni¢ zasade wykonania analizy spektograficznej i spektrometrycznej;

MG.38.3.(12)2 okresli¢ rozktad siarki i fosforu w stali na podstawie préby Baumanna,;

MG.38.3.(12)3 oceni¢ jakos¢ stali na podstawie proby przetomu niebieskiego;

MG.38.3.(12)4 wyznaczy¢ procentowg zawartos¢ wegla w stali;

MG.38.3.(12)5 wyznaczy¢ procentowg zawartos¢ pierwiastkoOw stopowych w stopach metali
niezelaznych;

MG.38.3.(13)3 wykona¢ probe glebokiego wytrawiania i okresli¢ stan materiatu;

MG.38.3.(13)5 okresli¢ obserwowana pod mikroskopem strukture stali i zeliwa;

MG.38.3.(13)6 okresli¢ obserwowang pod mikroskopem strukture metali niezelaznych i ich
stopow;

MG.38.3.(13)8 okresli¢ wielko$¢ ziarna;

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania probleméw;

3.1. Dobiera aparature do przeprowadzania badan nieniszczacych wyrobéw gotowych.- 20h

Uczen po zrealizowaniu zaje¢¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska;

BHP(9)2 zastosowa¢ zasady bezpieczenstwa 1 higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

MG.38.1.(6)2 zaplanowa¢ elementy systemu kontroli parametréw jakosciowych procesow
wytwarzania,

MG.38.1.(6)1 wyjasnic rol¢ kontroli parametrow jakosciowych w procesie wytwarzania;

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow;

probki do badan makroskopowych 1
mikroskopowych metali 1 ich stopow,
narzedzia do przygotowywania zgtadow
metalograficznych;

mikroskopy metalograficzne,

aparatur¢ do oznaczania sktadu
chemicznego metali 1 ich stopow;
normy badania metali i ich stopow,
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3.1. Dobiera aparature¢ do przeprowadzania badan nieniszczacych wyrobéw gotowych.- 20h

— atlas struktur metalograficznych.
— probki do badan wg PN,

— teksty przewodnie i instrukcje do
¢wiczen.

— instrukcje stanowiskowe i instrukcje bhp,

Temat: Dobieranie aparatury do przeprowadzania badan nieniszczacych wyrobéw gotowych.

Klasa: czwarta

Liczba godzin: 20

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci dobierania aparatury do przeprowadzania badan nieniszczacych wyrobow gotowych.
Opis uszczegotowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajagcy wykonanie zadania - BHP (7)(19)

— zaplanowa¢ elementy systemu kontroli parametrow jako$ciowych procesow wytwarzania MG.38.1.(6)2;
— sprawdzi elementy systemu kontroli parametrow jakoSciowych procesow wytwarzania - KPS(2)1
Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac sie:

— probki do badan makroskopowych 1 mikroskopowych metali i ich stopow,

— mikroskopy metalograficzne,

— normy badania metali 1 ich stopow,

— atlas struktur metalograficznych.

— probki do badan wg PN,

— teksty przewodnie i instrukcje do ¢wiczen.
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Zalecane metody dydaktyczne:

Wskazane jest prowadzenie zaje¢ metodg przewodniego tekstu oraz aktywizujaca metoda — burza mézgéw i ¢wiczen praktycznych. W procesie
ksztalcenia nalezy zwréci¢ uwage na ksztattowanie umiejetnosci praktycznych dotyczacych elementdw systemu kontroli parametrow
jakosciowych procesow wytwarzania, samodzielno$ci myslenia. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwija¢ umiejetno$é
wspolpracy z grupg oraz komunikatywnos¢.

Formy organizacyjne

Zajecia powinny odbywac si¢ w formie pracy grupowej, gdy uczniowie pracujag w 2-3 osobowych zespotach.

3.2. Wykonuje badania wlasciwosci technologicznych metali, niemetali oraz ich stopéw.- 30h

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil: Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet
BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami — probki do badan makroskopowych i
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska; mikroskopowych metali i ich stopow,
BHP(9)2 zastosowac zasady bezpieczenstwa i higieny pracy, przepisy ochrony — narzedzia do przygotowywania zgtadow
przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych; metalograficznych;

MG.38.3.(12)2 okresli¢ rozktad siarki i fosforu w stali na podstawie proby Baumanna, — mikroskopy metalograficzne.
MG.38.3.(12)3 oceni¢ jakos$¢ stali na podstawie proby przetomu niebieskiego;

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemow;

Temat: Wykonywanie badan wlasciwosci technologicznych metali, niemetali oraz ich stopow..

Klasa: czwarta

Liczba godzin: 30

Cel ogélny: Ksztaltowanie umiejetnosci wykonywania badan wtasciwosci technologicznych metali, niemetali oraz ich stopow.
Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(19)

— okresli¢ rozktad siarki i fosforu w stali na podstawie proby Baumanna MG.38.3.(12)2;
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— oceni¢ jakos¢ stali na podstawie proby przetomu niebieskiego MG.38.3.(12)3;

— sprawdzi poprawnos$¢ wykonywania badan wtasciwos$ci technologicznych metali, niemetali oraz ich stopow - KPS(2)1

Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac si¢:

— probki do badan makroskopowych 1 mikroskopowych metali i ich stopow,

— normy badania metali i ich stopow,

— atlas struktur metalograficznych.

— teksty przewodnie i instrukcje do ¢wiczen.

Zalecane metody dydaktyczne:

Wskazane jest prowadzenie zaje¢ metoda przewodniego tekstu oraz aktywizujaca metoda — burza mozgdéw 1 ¢wiczen praktycznych. W
procesie ksztalcenia nalezy zwroci¢ uwage na ksztaltowanie umiejetnosci praktycznych dotyczacych wykonywania badan wlasciwosci
technologicznych metali, niemetali oraz ich stopow, samodzielno$ci myslenia. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwijaé
umiejetnos¢ wspolpracy z grupg oraz komunikatywnos¢.

Formy organizacyjne

Zajecia powinny odbywac si¢ w formie pracy grupowej, gdy uczniowie pracujag w 2-3 osobowych zespotach.

3.3. Wykonuje badania skladu chemicznego metali, niemetali oraz ich stopéw.- 20h

Uczen po zrealizowaniu zaje¢¢ bedzie potrafil: Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet
BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami — probki do badan makroskopowych i
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska; mikroskopowych metali i ich stopow,
BHP(9)2 zastosowa¢ zasady bezpieczenstwa 1 higieny pracy, przepisy ochrony — narzedzia do przygotowywania zgtadow
przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych; metalograficznych;

MG.38.3.(12)1 wyjasni¢ zasade wykonania analizy spektograficznej i spektrometrycznej; — mikroskopy metalograficzne,
MG.38.3.(12)4 wyznaczy¢ procentowg zawartos¢ wegla w stali; — aparature do oznaczania sktadu
MG.38.3.(12)5 wyznaczy¢ procentowa zawartos¢ pierwiastkoOw stopowych w stopach metali chemicznego metali i ich stopow.
niezelaznych;

KPS(2)1 zaproponowaé sposoby rozwigzywania problemow;
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Temat: Wykonywanie badania skladu chemicznego metali, niemetali oraz ich stopow.

Klasa: czwarta

Liczba godzin: 20

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci wykonywania badania sktadu chemicznego metali, niemetali oraz ich stopow.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(19)

— wyjasni zasade wykonania analizy spektograficznej i spektrometrycznej MG.38.3.(12)1;

— wyznaczy procentowg zawarto$¢ wegla w stali MG.38.3.(12)4;

— wyznaczy procentowa zawarto$¢ pierwiastkéw stopowych w stopach metali niezelaznych MG.38.3.(12)5;

— sprawdzi poprawnos¢ rozpoznanej struktury metali oraz ich stopow - KPS(2)1

Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac si¢:

— probki do badan makroskopowych 1 mikroskopowych metali 1 ich stopow,

— normy badania metali 1 ich stopow,

— atlas struktur metalograficznych.

— teksty przewodnie i instrukcje do ¢wiczen.

Zalecane metody dydaktyczne:

Wskazane jest prowadzenie zaje¢ metoda przewodniego tekstu oraz aktywizujacg metoda — burza mozgow i1 ¢wiczen praktycznych. W
procesie ksztalcenia nalezy zwrdci¢ uwage na ksztattowanie umiejetnosci praktycznych dotyczacych wykonywania badania skladu
chemicznego metali, niemetali oraz ich stopow, Ssamodzielnosci myslenia. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwijaé
umiejetnos$¢ wspotpracy z grupa oraz komunikatywnoscé.

Formy organizacyjne

Zajecia powinny odbywac¢ sie¢ w formie pracy grupowej, gdy uczniowie pracuja w 2-3 osobowych zespotach.

GLOWNY

Politechnika ﬂd}é‘ 1 INSTYTUT
Slaska GORNICTWA

A\

KSSE

Katowicka
Specjalna Strefa

Ekonomiczna 199

N



E E‘d?gggfsekie Rzeczpospolita

Wiedza Edukacja Rozwdj _ Polska

Unia Europejska

Europejski Fundusz Spoteczny

3.4. Rozpoznaje strukture metali oraz ich stopow- 30h

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil:

Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet

BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska;

— probki do badan makroskopowych i
mikroskopowych metali i ich stopow,

BHP(9)2 zastosowa¢ zasady bezpieczenstwa i higieny pracy;

— narzedzia do przygotowywania zgtadow

MG.38.1.(6)2 zaplanowac elementy systemu kontroli parametréw jakoSciowych procesow
wytwarzania,

metalograficznych;
— mikroskopy metalograficzne,

MG.38.3.(10)1 przygotowac probki do badan;

— aparatur¢ do oznaczania sktadu

MG.38.3.(13)3 wykona¢ probe glebokiego wytrawiania i okresli¢ stan materiatu;

chemicznego metali i ich stopow.

MG.38.3.(13)5 okresli¢ obserwowana pod mikroskopem strukture stali i zeliwa;

MG.38.3.(13)6 okresli¢ obserwowang pod mikroskopem strukture metali niezelaznych i ich
stopow;

MG.38.3.(13)8 okresli¢ wielkos$¢ ziarna;

KPS(2)1 zaproponowa¢ sposoby rozwigzywania problemow;

Temat: Rozpoznaje strukture¢ metali oraz ich stopow.
Klasa: czwarta
Liczba godzin: 30

Cel ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci rozpoznawania struktury stopow metali oraz ich stopow na podstawie atlasu metalograficznego.
Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:
— przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajgcy wykonanie zadania - BHP (7)(19)

— zaplanowac elementy systemu kontroli parametréw jakosciowych procesOw wytwarzania MG.38.1.(6)2;

— przygotuje material do wykonania badan - MG.38.3.(10)1

— rozpozna struktur¢ metali oraz ich stopéw - BHP(8)(24), BHP (9)(21), ..covvvvvviinnnnnn...

— sprawdzi poprawnos¢ rozpoznanej struktury metali oraz ich stopow - KPS(2)1
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Warunki osiggania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajgcia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac si¢:

— normy badania metali i ich stopow,

— atlas struktur metalograficznych.

— teksty przewodnie i instrukcje do ¢wiczen.

Zalecane metody dydaktyczne:

Wskazane jest prowadzenie zaje¢ metodg przewodniego tekstu oraz aktywizujaca metoda — burza mézgéw i ¢wiczen praktycznych. W procesie
ksztalcenia nalezy zwroci¢ uwage na ksztattowanie umiejetnosci praktycznych dotyczacych rozpoznawania struktury metali oraz ich stopow,
samodzielno$ci myslenia. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwija¢ umiejetno$¢ wspotpracy z grupg oraz komunikatywnos$¢.
Formy organizacyjne

Zajecia powinny odbywacé sie¢ w formie pracy grupowej, gdy uczniowie pracuja w 2-3 osobowych zespotach.

3.5. Wykonuje badania wlasciwos$ci mechanicznych metali, niemetali oraz ich stopow - 20h

Uczen po zrealizowaniu zaje¢¢ bedzie potrafil: Pomoce dydaktyczne/ narzedzia/ sprzet
BHP(7)2 zorganizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami —  probki do badan wlasciwosci mechanicznych
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony §rodowiska; metali 1 ich stopow,

BHP(9)2 zastosowa¢ zasady bezpieczenstwa 1 higieny pracy, przepisy ochrony —  przyrzady do wykonywania pomiaréw
przeciwpozarowej, ochrony srodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych; dtugosci 1 kata,

MG.38.3.(10)1 przygotowac probki do badan; — uniwersalng maszyn¢ wytrzymato$ciowa,
MG.38.3.(10)2 wykona¢ statyczng probe rozciggania, — twardo$ciomierze: Brinella, Rockwella,
MG.38.3.(10)3 wykona¢ probe $ciskania; Vickersa,

MG.38.3.(10)4 wykona¢ pomiar twardosci metoda Brinella, Rockwella i Vickersa; — miot Charpy’ego,

MG.38.3.(10)5 wykona¢ probe udarnosci; — normy badania metali i ich stopow,
MG.38.3.(10)6 wykona¢ probe zginania i ttocznosci; — aparat Erichsena,

MG.38.3.(10)7 zinterpretowa¢ wyniki wykonanych prob; —  przyrzad do gigeia.

KPS(2)1 zaproponowac sposoby rozwigzywania problemows;
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Temat: Wykonywanie badan wlasciwosci mechanicznych metali, niemetali oraz ich stopow.

Klasa: czwarta

Liczba godzin: 20

Cel 0ogolny: Ksztaltowanie umiejetnosci wykonywania badan wlasciwosci mechanicznych metali, niemetali oraz ich stopow.

Opis uszczegolowionych efektow ksztalcenia podczas realizacji praktycznej nauki zawodu

Podczas wykonywania ¢wiczenia praktycznego uczen:

—  przygotuje stanowisko pracy w sposob umozliwiajacy wykonanie zadania - BHP (7)(19)

— wykona statyczng probe rozciggania MG.38.3.(10)2;

— wykona probe Sciskania MG.38.3.(10)3;

— wykona pomiar twardo$ci metodg Brinella, Rockwella 1 Vickersa MG.38.3.(10)4;

— wykona probe udarnosci MG.38.3.(10)5;

— wykona probe zginania i ttocznosci MG.38.3.(10)6;

—  zinterpretuje wyniki wykonanych prob MG.38.3.(10)7;

— wykona badania wtasciwos$ci mechanicznych metali, niemetali oraz ich stopow - BHP(8)(24), BHP (9)(21),

— sprawdzi poprawno$¢ wykonanego badania wlasciwosci mechanicznych metali, niemetali oraz ich stopow - KPS(2)1

Warunki osiagania efektow ksztalcenia w tym Srodki dydaktyczne

Zajecia praktyczne prowadzone u pracodawcy/ zaktadzie pracy powinny znajdowac si¢:

— normy badania metali 1 ich stopow,

— przyrzad do gigcia,

— probki do badan wg PN,

Zalecane metody dydaktyczne:

W procesie ksztalcenia nalezy zwrdci¢ uwage na ksztaltowanie umiejetnosci praktycznych wykonywanie badan wtasciwosci mechanicznych
metali, niemetali oraz ich stopow, samodzielnosci myslenia i analizowania zjawisk. Wskazane jest prowadzenie zaje¢ metodami przewodniego
tekstu, pokazu z instruktazem i ¢wiczen praktycznych. Podczas wykonywania zadan zawodowych nalezy rozwija¢ umiejetno$¢ wspoipracy z
grupg oraz komunikatywnos$¢ pomig¢dzy poszczegdlnymi zespotami ¢wiczeniowymi.

Formy organizacyjne

Zajecia powinny odbywac w formie pracy indywidualnej oraz pracy w grupach 2-osobowych (wtedy, gdy indywidualne wykonanie zadania jest

niemozliwe lub jest utrudnione).
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Miejsce realizacji praktycznej nauki zawodu

FUEA Y lis Pracodawca / Zaklad pracy

Badanie wlasciwosci surowcow, pélproduktow i wyrobow w procesach metalurgicznych -160h
1.1. Badania makroskopowe metali i stopow. 80 h
1.2. Kontrola jakosci wyrobow hutniczych. 80 h

Badanie wlasciwosci surowcow, pélproduktow i wyroboéw w procesach metalurgicznych -160h

Uczen po zrealizowaniu zaje¢ bedzie potrafil: Pomoce dydaktyczne

BHP(8)5 zastosowac srodki ochrony indywidualnej 1 zbiorowej do wykonywania zadan Praktyka zawodowa powinna by¢
zawodowych zwigzanych z transportem i sktadowaniem materiatow; realizowana w zakladzie hutniczym, gdzie
BHP(8)6 zastosowac srodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadan uczen zetknie si¢ z rzeczywistymi warunkami
zawodowych zwigzanych z obrobka metali, spajania i plastycznego ksztattowania metali; pracy wlasciwymi dla zawodu technika
BHP(8)8 zastosowaé $rodki ochrony indywidualnej i zbiorowej do wykonywania zadah hutnika.

zawodowych zwigzanych z eksploatacja maszyn i urzadzen hutniczych;

BHP(9)2 zastosowa¢ zasady bezpieczenstwa 1 higieny pracy, przepisy ochrony
przeciwpozarowej, ochrony §rodowiska podczas wykonywania zadan zawodowych;

MG.38.2.(5)4 zmierzy¢ ci$nienie i temperature medidw energetycznych w hutnictwie;

MG.38.2.(5)5 dokona¢ analizy sktadu chemicznego gazow i spalin;

MG.38.3.(6)4 zbada¢ wlasciwosci surowcow, potproduktow stosowanych w procesach
metalurgicznych;

MG.38.3.(6)5 zbada¢ wlasciwos$ci surowcow, potproduktow stosowanych w obrobki plastycznej;

MG.38.3.(6)6 zbada¢ wlasciwos$ci surowcow, potproduktow stosowanych w metalurgii
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Badanie wlasciwosci surowcow, pélproduktow i wyrobéw w procesach metalurgicznych -160h

proszkow;
MG.38.3.(7)8 dobra¢ metody badania surowcow stosowanych w procesie redukcji rud metali;

MG.38.3.(7)9 dobra¢ metody badania surowcdéw stosowanych W procesie metalurgii proszkow

MG.38.3.(15)7 wykona¢ pomiary wymiardow liniowych wyrobow hutniczych;

MG.38.3.(15) 8 wykona¢ pomiary wymiarow katowych wyrobéw hutniczych;

MG.38.3.(10)9 zinterpretowa¢ wyniki wykonanej statycznej proby rozciggania;

MG.38.3.(10)10 zinterpretowaé wyniki wykonanej proby $ciskania;

MG.38.3.(10)11 zinterpretowa¢ wyniki wykonanego pomiaru twardosci;

MG.38.3.(10)12 zinterpretowa¢ wyniki wykonanej préby udarnosci;

MG.38.3.(10)613 zinterpretowac wyniki wykonanej proby zginania i ttocznos$ci;

MG.38.3.(13)5 okresli¢ rozktad siarki i fosforu w stali na podstawie proby Baumanna;

MG.38.3.(13)6 wykona¢ prébe glebokiego wytrawiania i okresli¢ stan materiatu;

MG.38.3.(13)7 oceni¢ jakos¢ stali na podstawie proby przetomu niebieskiego;

MG.38.3.(13)8 okresli¢ obserwowang pod mikroskopem strukture stali i zeliwa;

MG.38.3.(13)9 okresli¢ obserwowang pod mikroskopem strukturg metali niezelaznych i ich
stopow;

MG.38.3.(13)10 wyznaczy¢ procentowa zawarto$¢ wegla w stali
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ZALACZNIK 1. WZOR UMOWY SZKOLY Z PRACODAWCA 1 Z CKP

E Fundusze Rzeczpospolita Unia Europejska

WZOR
UMOWA O REALIZACJE ZAJEC PRAKTYCZNYCH

Wdniu ......ooooiiiii pomiegdzy
(data)
(nazwa, adres szkoty)
TEPTEZENtOWANYIN PTZEZ . vvvenveeneeenteenneeeneeeneeeneeenneeaneeannens — dyrektora Szkoty, zwanym dalej ,,Szkola”
a

(nazwa, adres zaktadu pracy)

reprezentowanym przez dyrektora lub upowazniona przez niego osobg

(imig i nazwisko, stanowisko stuzbowe)

zwanym dalej ,,Zakladem”
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Zaktad przyjmujgc uczniéw na praktyczng nauke zawodu:
1. Zapewnia uczniom opieke wychowawczg.
2. Zapewnia uczniom warunki materialne do realizacji nauki zawodu, a w szczeg6lnosci:
a.stanowiska szkoleniowe wyposazone w niezb¢dne urzadzenia, sprzet, narzedzia, materialy i dokumentacje techniczna,
uwzgledniajace wymagania BHP
b.pomieszczenia do przechowywania odziezy i obuwia roboczego oraz srodkow ochrony indywidualne;j
c.dostep do urzadzen higieniczno-sanitarnych oraz pomieszczen bytowych.
3. Wyznacza nauczyciela praktycznej nauki zawodu.
4. Zapoznaje ucznidw z organizacja pracy, regulaminem pracy, w szczegolno$ci w zakresie przestrzegania porzadku 1 dyscypliny pracy oraz
przepisami i zasadami BHP.
5. Nadzoruje przebieg nauki zawodu.
6. Sporzadza, w razie wypadku podczas nauki zawodu, dokumentacje powypadkowa.
7. Powiadamia szkol¢ o naruszeniu przez ucznia regulaminu pracy.
Szkota kierujaca ucznidow na praktyczng nauke zawodu:
Nadzoruje realizacje¢ programu nauki zawodu.
Dostarcza harmonogram przej$¢ wraz z imienny wykaz uczniéw skierowanych na nauke zawodu.
Dostarcza aktualne swiadectwa lekarskie stwierdzajace zdolno$¢ zdrowotng ucznidw do odbywania praktyk.
Zapewnia ubezpieczenie uczniow od nastepstw nieszczesliwych wypadkow.

Wyznacza nauczyciela odpowiedzialnego za kontakt Szkota — Zaktad.

o ok~ w N oE

Ustala termin i czas trwania zajec.
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7. Akceptuje wyznaczonych instruktorow praktycznej nauki zawodu i opiekunoéw praktyk, lub wyznacza do praktycznej nauki zawodu
nauczycieli praktycznej nauki zawodu.

8. Zapewnia wyposazenie ucznidéw w ubrania robocze i $rodki czystosci.

W sprawach nieuregulowanych niniejsza umowg beda mie¢ zastosowanie przepisy Kodeksu Pracy oraz Rozporzadzenia Ministra Edukacji

Narodowej z dnia 24 sierpnia 2017 r. w sprawie praktycznej nauki zawodu (Dz. U. 2017 poz. 1644).
Kazdej ze stron przystuguje prawo rozwigzania niniejszej umowy z zachowaniem miesi¢cznego okresu wypowiedzenia.

Uczniowie s3 ubezpieczeni od nieszczes$liwych wypadkow.

Umoweg sporzadzono w dwoch jednobrzmiacych egzemplarzach, po jednym dla kazdej ze stron.

W przypadku nie dotrzymania warunkow umowy, obu stronom przystuguje odwotanie si¢ do organu bezposrednio nadzorujacego kazda ze stron.

Szkota Zaklad

9. Wszelkie zmiany niniejszej umowy wymagaja formy pisemnej pod rygorem niewaznosci.
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ZALACZNIK 2. DZIENNICZEK PRAKTYKI ZAWODOWEJ

DZIENNICZEK
PRAKTYKI ZAWODOWEJ

(IMIE I NAZWISKO UCZNIA, KLASA) (ZAWOD)

(TERMIN PRAKTYKI) (MIEJSCE ODBYWANIA PRAKTYKI)
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Objasnienia do prowadzenia dzienniczka praktyki zawodowe;j.

no

Dzienniczek jest dokumentem ksztatcenia praktycznego ucznia podczas nauki w szkole.

Powinien by¢ prowadzony na biezaco, starannie 1 przejrzyscie.

W przypadku odbywania praktyki w dwoch miejscach nalezy odpowiednio wpisa¢ terminy i miejsca odbywania praktyki oraz w czesci
,,Charakterystyka zaktadu pracy” opisa¢ osobno obydwa miejsca odbywania praktyki zawodowe;.

Kazdy dzien praktyki nalezy krotko opisa¢ uwzgledniajac wykonywane czynnos$ci, podaé kolejny dzien praktyk, datg, miejsce / stanowisko
pracy oraz potwierdzi¢ podpisem zakladowego opiekuna praktyk.

Na koniec nalezy przygotowaé ,,Sprawozdanie z odbytej praktyki” uwzgledniajac wykonywane czynnosci i wlasne spostrzezenia. Nalezy je
potwierdzi¢ pieczgcia 1 podpisem zaktadowego opiekuna praktyk.

Dzienniczek nalezy przedtozy¢ do uzupeknienia zaktadowemu opiekunowi praktyk - dzien przed zakonczeniem praktyki w celu wypisania
zaswiadczenia o ukonczeniu praktyki zawodowej oraz wystawienia oceny z praktyki.

Uzupehiony dzienniczek praktyk wraz z oceng zaktadu pracy nalezy odda¢ w szkole wychowawcy w ciggu tygodnia od zakonczenia praktyk.
Brak dzienniczka praktyk wigze si¢ z wystawieniem oceny niedostatecznej z praktyki zawodowe;.

Uczen ma obowigzek do zachowania dyscypliny, przez co rozumie si¢:

wlasciwg postawe 1 kulture osobistg, poprawny wyglad, wlasciwy ubior,

punktualne rozpoczynanie 1 koficzenie zajec,

Sciste przestrzeganie przepisow BHP i ppoz.,

nie opuszczanie stanowiska pracy przed wyznaczong godzing,

dostosowanie si¢ do ustalonego w zaktadzie harmonogramu dnia,

rzetelne wykonywanie zadan powierzonych przez opiekuna,

systematyczne codzienne odnotowywanie toku zaje¢ w dzienniczkach praktyk, tj. zapisujac w nim wszystkie czynnosci przez siebie
wykonane,

przedktadanie kazdego dnia (lub wg ustalen z opiekunem) dzienniczka praktyk, zakladowemu opiekunowi praktyk - do kontroli i podpisu,
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— dokonanie sprawozdania z odbytej praktyki uwzgledniajagcego wykonywane czynnos$ci, zdobyte umiejetnosci oraz wlasne spostrzezenia —
potwierdzone podpisem opiekuna praktyk,

—  przekazanie wychowawcy w ustalonym terminie uzupetnionego dzienniczka praktyk wraz z zaswiadczeniem i oceng z praktyki zawodowe;.

Nad przebiegiem praktyki zawodowej i jej realizacja czuwa opiekun praktyki, ktory dokonuje oceny umiejetnosci opanowanych przez

ucznidéw podczas catego okresu realizacji programu praktyki zawodowe;j.

Sprawdzanie umiej¢tnosci uczniow powinno odbywaé si¢ na podstawie obserwacji ich pracy, sposobu wykonywania polecen i zadan

zawodowych. Nalezy zwroci¢ uwage na nastepujace kryteria:

komunikatywnos$¢ i zyczliwo$¢ w stosunku do klientéw oraz wspotpracownikow,

zdyscyplinowanie i1 organizacja wlasnej pracy,

planowanie pracy w celu efektywnego wykorzystania czasu pracy

pracowitos¢ i rzetelno§¢ wykonywania powierzonych zadan oraz poczucie odpowiedzialno$ci za wykonang prace,
zaangazowanie w wykonywang prace,

przestrzeganie tajemnicy zawodowej,

umiejetnos¢ wspdlpracy w zespole.

Praktyka zawodowa ma na celu poglebienie i doskonalenie umiejetnosci praktycznych w danym zawodzie.
Uczen powinien przede wszystkim:

zna¢ zasady funkcjonowania poszczeg6lnych dziatéw zaktadu,

obstugiwac podstawowe urzadzenie stanowigce wyposazenie techniczne zaktadu,
dostosowac si¢ do wymogow organizacji pracy w zespole,

dostosowac si¢ do dyscypliny obowiazujacej w zaktadzie,

zorganizowac 1 utrzymywac¢ w nalezytym porzadku swoje miejsce pracy,

oceni¢ jako$¢ wykonanej pracy,

przestrzega¢ zasad bhp, przepiséw ppoz. i ochrony srodowiska.

Szczegdtowe cele ksztalcenia dla poszczegdlnych zawoddéw okreslajg programy nauczania dla zawodow, natomiast tresci okresla program
praktyki zawodowej.
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Charakterystyka zakladu pracy
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Dzien praktyk Data Miejsce / stanowisko pracy

podpis zaktadowego opiekuna praktyk

Dzien praktyk Data Miejsce / stanowisko pracy

podpis zaktadowego opiekuna praktyk
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Sprawozdanie z odbytej praktyki

podpis praktykanta podpis zaktadowego opiekuna praktyk
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ZALACZNIK 3. ZASWIADCZENIE O UKONCZENIU PRAKTYKI WRAZ Z OCENA

( pieczatka zaktadu ) (miejscowos¢, data)

ZASWIADCZENIE O UKONCZENIU PRAKTYKI ZAWODOWEJ

Zaswiadczam, ze uczen/uczennica Klasy ...........ooiiiiiiiiiii i e
(nazwa szkoty)
(Imig i Nazwisko)
016 Lo 7 15 0) 1 2 O
(nazwa zaktadu)
zgodnie z ustalonym programem, w 1503 4011 8 (
10trZymal/a OCeNE .......ovviiniiii i

(Pieczatka 1 podpis opiekuna)
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