PLAN REALIZACJI PRAKTYCZNEJ NAUKI ZAWODU (PNZ) PRACOWNIKA MLODOCIANEGO
NA 3 LATA NAUKI ZAWODU

Zaktad pracy:

Osoba szkolgca:

Imie i nazwisko ucznia:

Numer umowy:

Nazwa i symbol cyfrowy zawodu: OPERATOR OBRABIAREK SKRAWAJACYCH 722307

Nazwa i symbol kwalifikacji: MEC.05. UZYTKOWANIE OBRABIAREK SKRAWAJACYCH

Typ szkoty: Branzowa Szkota | stopnia

Ksztatcenie teoretyczne: Branzowa Szkota | stopnia Nr 1 im. Jana Pawta Il, 63-700 Krotoszyn, ul. Zdunowska 81, tel. 572 715 167

Plan przygotowany na podstawie Rozporzgdzenie Ministra Edukacji Narodowej z dnia 16 maja 2019 r. w sprawie podstaw programowych ksztatcenia w zawodach szkolnictwa
branzowego oraz dodatkowych umiejetnosci zawodowych w zakresie wybranych zawodéw szkolnictwa branzowego (Dz.U. 2019 poz. 991)



Dziat programowy

Tematy jednostek metodycznych

Liczba
godzin

Data/daty

Podpis pracownika
mIodocianego

Podpis osoby
szkolacej

KI*

Dzi

at 1: Wykonywanie obrobki na konwencjonalnych obrabi

arkach skrawajacych (minimum 270h)

I. Kontrola dziatania obrabiarek
skrawajgcych
zgodnie z dokumentacjg

1. Korzysta z dokumentac;ji technologicznej konwencjonalnych
obrabiarek skrawajgcych

2. Prébnie uruchamia konwencjonalne obrabiarki skrawajgce

II. Dobdr i mocowanie
przedmiotéw do obrdébki w
uchwytach i przyrzgdach
obrobkowych zgodnie z
dokumentacjg technologiczng

1. Rozrdznia uchwyty i przyrzady obrobkowe

2. Dobiera uchwyty i przyrzady obrobkowe do ustalania i
mocowania przedmiotéw do obrébki

3. Mocuje przedmioty do obrébki zgodnie z dokumentacja
technologiczng

IIl. Narzedzia skrawajgce w
uchwytach narzedziowych

1. Rozpoznaje uchwyty narzedziowe konwencjonalnej obrabiarki
skrawajgcej

2. Dobiera uchwyty i oprawki narzedziowe do ustalania i
mocowania narzedzi skrawajgcych

3. Mocuje oprawki i narzedzia skrawajgce w uchwytach
narzedziowych

4. Wybiera narzedzia skrawajgce umozliwiajgce wykonanie
okreslonych operacji obrobki skrawaniem

IV. Operacje obrobki
skrawaniem zgodnie z
dokumentacjg technologiczng

1. Przygotowuje obrabiarke skrawajgcg do wykonania obrébki
skrawaniem

2. Odczytuje z dokumentacji technologicznej parametry obrobki
skrawaniem

3. Nastawia parametry obrébki skrawaniem zgodnie z
dokumentacjg technologiczng

4. Reaguje na zjawiska zwigzane z procesem obrobki
skrawaniem

V. Wymiana narzedzi
skrawajgcych

1) kwalifikuje narzedzia skrawajace do wymiany

2) wymienia ostrza w narzedziach skrawajgcych

3) mocuje narzedzia skrawajgce na obrabiarce i sprawdza
poprawnos¢ zamocowania

VI. Kontrola procesu obrobki
maszynowej

1) kompletuje narzedzia i przyrzagdy pomiarowe do wykonania
pomiaréw warsztatowych

2) odczytuje z dokumentac;ji technologicznej parametry
jakosciowe wyrobéw wykonanych metodg obrobki maszynowej

3) wykonuje kontrole miedzyoperacyjng

4) ocenia jakos¢ wykonanych prac z zakresu obrobki maszynowe;j

VII. Zabezpieczenie

1) rozréznia metody wykonywania zabezpieczen antykorozyjnych
elementéw konwencjonalnych obrabiarek skrawajgcych




antykorozyjne elementow 2) dokonuje wyboru metody zabezpieczenia antykorozyjnego dla
konwencjonalnych obrabiarek  |okreslonych elementéw konwencjonalnych obrabiarek
skrawajgcych skrawajgcych

3) wykonuje zabezpieczenia antykorozyjne zgodnie z przyjeta
metodg

1) okresla na podstawie instrukcji obstugi codziennej oraz
instrukcji konserwaciji zakres obstugi codziennej oraz konserwacji
konwencjonalnych obrabiarek skrawajgcych

2) przygotowuje narzedzia, przyrzady, urzadzenia i materiaty do
wykonania obstugi codziennej oraz konserwac;ji
konwencjonalnych obrabiarek skrawajgcych

VIII. Obstuga codzienna oraz
konserwacja konwencjonalnych

brabiarek sk j h
obrablarex skrawajacyc 3) przeprowadza obstuge codzienng oraz konserwacje

konwencjonalnych obrabiarek skrawajgcych

4) dokumentuje wykonanie obstugi codziennej oraz konserwac;ji
konwencjonalnych obrabiarek skrawajgcych

Dziat 2: Wykonywanie obrébki na obrabiarkach skrawajacych sterowanych numerycznie (minimum 240h)

I. Rozpoznawanie punktéw  [1) rozroznia elementy konstrukcyjne obrabiarek skrawajgcych
charakterystycznych obrabiarek [sterowanych numerycznie

skrawajgcych sterowanych  (2) rozréznia uktady wspotrzednych obrabiarek skrawajgcych
numerycznie CNC sterowanych numerycznie

Il. Odczyt i interpretacija 1) okre$la budowe programu NC

informaciji wystepujacych w  |2) rozréznia funkcje w programach obrébki

programach obrdébki i uktadach |3) rozréznia podprogramy wystepujace w programach NC

sterowania obrabiarek
Skrawajacych Sterowanych 4) rozréznia Cykle obrébkowe WyStqujace w pI’OgI’amaCh i

numerycznie uktadach sterowania CNC
l1l. Korzystanie z kodu jezyka 1) opracowuje plan obrébki elementu na obrabiarke skrawajacg
programowania do edycji  [Sterowang numerycznie
programow obrobki 2) sporzgdza program obrdbki cze$ci maszynowe;j
IV. Rozpoznawanie w 1) rozréznia oznaczenia i dane do nastawienia obrabiarki

dokumentacji technologicznej |skrawajgcej sterowanej numerycznie

oznaczenia i dane do
nastawienia obrabiarki 2) odczytuje w dokumentaciji technologicznej dane do nastawiania

skrawajgcej sterowanej obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie

V. Uruchamianie obrabiarki [1) rozréznia elementy pulpitu obrabiarki skrawajgcej sterowane;j
skrawajgcej sterowanej numerycznie

numerycznie 2) uruchamia obrabiarke w trybie recznym i pétautomatycznym

1) rozréznia uchwyty obrébkowe

2) dobiera sposéb mocowania materiatu do obroébeki

VI. Ustalanie i mocowanie  [3) stosuje uchwyty obrébkowe do mocowania przedmiotu do
przedmiotéw do obrébki obrébki skrawaniem




skrawaniem

4) ustawia przesuniecie punktu zerowego

5) wprowadza do sterownika obrabiarki informacje o przesunieciu
punktu zerowego

VII. Mocowanie oprawki i
narzedzia skrawajgce w
gniazdach narzedziowych lub
umieszczanie w magazynie
narzedziowym obrabiarki
skrawajgcej sterowanej

1) rozpoznaje systemy narzedziowe obrabiarki skrawajgcej
sterowanej numerycznie

2) dobiera uchwyty i oprawki narzedziowe do ustalania i
mocowania narzedzi skrawajgcych

3) mocuje zestawy narzedziowe w gniazdach lub umieszcza w
magazynie obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie

VIII. Ustalanie i wprowadzanie
do sterownika obrabiarki
skrawajgcej sterowanej

numerycznie wartosci
korekcyjne narzedzi
skrawajgcych przed
uruchomieniem programu
obrébki skrawaniem

1) rozréznia warto$ci korekcyjne narzedzi skrawajgcych

2) wykonuje bazowanie narzedzi skrawajgcych

3) wprowadza do sterownika obrabiarki skrawajacej sterowanej
numerycznie wartosci korekcyjne narzedzia skrawajgcego

4) zarzadza narzedziami w sterowniku obrabiarki skrawajgce;
sterowanej numerycznie

IX. Wykonywanie operacje
obrébki skrawaniem na
obrabiarkach skrawajgcych
sterowanych numerycznie

1) wprowadza recznie i z nosnika danych program do sterownika
obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie

2) dokonuje transmisji przettumaczonego programu do sterownika
obrabiarki

3) wybiera program do obrdbki skrawaniem

4) testuje programy obrobki na obrabiarkach sterowanych
numerycznie

5) wybiera sposob realizacji programu obrébki skrawaniem

6) nadzoruje przebieg obrébki skrawaniem i reaguje na
komunikaty uktadu sterowania obrabiarki skrawajacej sterowane;j
numerycznie

X. Wymiana ostrza w przypadku
nadmiernego zuzycia lub
uszkodzenia

1) rozréznia rodzaje i stopien zuzycia ostrza narzedzia
skrawajgcego

2) demontuje i dobiera ostrze do wymiany

3) wymienia kolejno$¢ czynnosci podczas wymiany ostrza
narzedzia skrawajgcego

XI. Korekta wynikow obrobki
skrawaniem

1) korzysta z dokumentacji technologicznej podczas kontroli
wymiaréw

2) dobiera narzedzia pomiarowe do kontroli przedmiotéw po
obrébce skrawaniem

3) sprawdza parametry geometryczne obrobionych przedmiotow

4) wprowadza korekte do programu obrébki skrawaniem

5) wprowadza zmiane korektoréw narzedzi skrawajgcych




XIl. Wykonywanie zabezpieczenh
antykorozyjnych elementéw
obrabiarek skrawajgcych
sterowanych numerycznie

1) rozréznia metody wykonywania zabezpieczen antykorozyjnych
elementow obrabiarek skrawajgcych sterowanych numerycznie

2) dokonuje wyboru metody zabezpieczenia antykorozyjnego dla
okreslonych elementow, skrawajgcych sterowanych numerycznie

3) wykonuje zabezpieczenia antykorozyjne zgodnie z przyjeta
metodg

XIll. Obstuga codzienna oraz
konserwacja obrabiarek
skrawajgcych sterowanych
numerycznie

1) okresla na podstawie instrukcji obstugi codziennej oraz
instrukcji konserwaciji zakres obstugi codziennej oraz konserwac;ji
obrabiarek skrawajgcych sterowanych numerycznie

2) przygotowuje narzedzia, przyrzady, urzadzenia i materiaty do
wykonania obstugi oraz konserwacji obrabiarek skrawajgcych
sterowanych numerycznie

3) przeprowadza obstuge codzienng oraz konserwacje obrabiarek
skrawajgcych sterowanych numerycznie

4) dokumentuje wykonanie obstugi codziennej oraz konserwac;ji
obrabiarek skrawajgcych sterowanych numerycznie

Razem

* propozycja realizacji (klasa I, I,

111







