Przedmiot: PRZYGOTOWANIE | KONTROLA PROCESOW PRODUKCII

Etap Dziat programowy/ Jednostka . .
. Wymagania edukacyjne
realizacji metodyczna
I. Rodzaje i typy produkcji.

Klasa IV 1. Klasyfikacja rodzajow i typow Uczen potrafi:

1 godz. produkcji okresli¢ rodzaje i typy produkcji

lekcyjna rozrézniac typy, formy i odmiany organizacji produkcji

tygodniowo scharakteryzowac formy organizacji produkcji
scharakteryzowac typy organizacji produkgji
sporzadzi¢ schematy form organizacyjnych produkcji
niepotokowej, potokowej, gniazdowe;j

Il. Klasyfikacja czesci maszyn

Klasa IV 1. Zasady podziatu czesci maszyn Uczen potrafi:

1 godz. okresli¢ zasady podziatu czesci maszyn do

lekcyjna przeprowadzenia obroébki

tygodniowo rozréznié przyktadowe czesci maszyn i sklasyfikowac je
wedtug typu
dokonac podziatu maszyny na mechanizmy i zespoty

Klasa IV 2. Potfabrykaty iich dobdr Uczen potrafi:

1 godz. okresli¢ podstawowe grupy potfabrykatow

lekcyjna z materiatow hutniczych, odkuwek, odlewdw

tygodniowo okresli¢ czynniki wptywajgce na dobdr pétfabrykatu
dobraé potfabrykat do rodzaju procesu produkgji i
rodzaju obroébki
przygotowac poétfabrykat do obrébki
wykona¢ operacje przygotowujgce pétfabrykat do
obrdbki
dobraé potfabrykat z tablic na podstawie zadanych
parametrow
oblicza¢ materiat wyjsciowy obrébki
rozpoznac programy komputerowe wspomagajace
wykonanie zadan zawodowych
zastosowac programy komputerowe wspomagajace
wyszukiwanie informacji
o czesciach maszyn, maszynach i urzadzeniach

Klasa IV 3. Dobdr metod technologicznych Uczen potrafi:

1 godz. wytwarzania czesci maszyn i okresli¢ pojecie technologicznosci czesci

lekcyjna urzadzen ksztattowanych metodg obrdbki skrawaniem

tygodniowo okresli¢ pojecie technologicznosci konstrukcji
odlewodw, odkuwek
rozrézni¢ technologicznos$¢ konstrukcji odlewow,
odkuwek, elementéw spawanych
okresli¢ technologicznosé konstrukcji czesci klasy wat
okresli¢ technologicznos$¢ konstrukcji czesci klasy
tuleja i tarcza
okresli¢ technologicznos$¢ konstrukcji czesci klasy
dzwignia
okresli¢ technologicznos$¢ konstrukcji czesci klasy
korpus
okresli¢ technologicznos¢ konstrukcji dla czesci
ptaskich

Klasa IV 4. Etapy procesu technologicznego Uczen potrafi:

1 godz. obrdébki skrawaniem okresli¢ zasady projektowania operacji obrébki

lekcyjna skrawaniem

tygodniowo okresli¢ zasady projektowania operacji obrébki

cieplnej i cieplno-chemiczne;j




wyszczegolnic kolejne operacje procesu
technologicznego obrdébki czesci maszyn i urzadzen dla
obrébki skrawaniem

okresli¢ zasady projektowania operacji kontroli jakosci
przeprowadzi¢ proste obliczenia normy czasu pracy
dobra¢ przyktadowe naddatki na obrobke skrawaniem

Klasa V

8 godz.
tygodniowo
(tylko w1
potroczu)

5. Ramowe procesy technologiczne

Uczen potrafi:

okresli¢ kolejnos¢ operacji obrébkowych

dobrac obrobke wykanczajacg, obrabiarki, narzedzia
skrawajace i pomiarowe do wykonania zewnetrznych
powierzchni walcowych

dobrac obrabiarki, narzedzia skrawajgce i pomiarowe
do wykonania gwintow

dobraé obrabiarki, narzedzia skrawajace i pomiarowe
do wykonania otworéw poprzecznych i osiowych
dobraé rodzaj obrébki, obrabiarki, narzedzia
skrawajace i pomiarowe do obrobki zgrubnej

i ksztattujgcej zewnetrznych powierzchni walcowych
dobra¢ obrabiarki, narzedzia skrawajace i pomiarowe
do wykonania powierzchni stozkowych i ksztattowych
okresli¢ instrukcje obrébkowe zwigzane z obrébka
cieplng i cieplno-chemiczna

wymieni¢ kolejnos¢ operacji obrébkowych

dobraé obrabiarki, narzedzia obrobkowe i pomiarowe
do wykonania obrdbki zgrubnej otworéw

dobraé obrabiarki, narzedzia obréobkowe i pomiarowe
do wykonania obrdébki ksztattujgcej i wykanczajacej
otworéw

dobrac obrabiarki, narzedzia obrobkowe i pomiarowe
do wykonania rowkéw wpustowych i wielowypustéw
W otworze

dobrac obrabiarki, narzedzia obrobkowe i pomiarowe
do wykonania rowkéw wpustowych na
powierzchniach zewnetrznych

dobrac obrabiarki, narzedzia obrébkowe i pomiarowe
do wykonania obrébki powierzchni czotowych

dobraé obrabiarki, narzedzia obrobkowe i pomiarowe
do wykonania rekojesci

dobra¢ narzedzia i przyrzady pomiarowe do
wykonania trasowania

dobraé obrabiarki, narzedzia obrobkowe i pomiarowe
do wykonania obrdbki zgrubnej i ksztattujgcej
powierzchni bazy obrébkowej

dobraé narzedzia i przyrzady pomiarowe do
wykonania ciecia

dobra¢ obrabiarki, narzedzia obrobkowe i pomiarowe
do wykonania obrébki wykanczajgcej powierzchni
bazowej

dobraé obrabiarki, narzedzia obrébkowe i pomiarowe
do obrébki wykanczajgcej pozostatych powierzchni
opracowac proces technologiczny przyktadowego
watu stopniowanego bez obrdbki cieplnej wedtug
dokumentacji technicznej

opracowac karty technologiczne i instrukcyjne
postuzy¢ sie programami do komputerowego
wspomagania projektowania i tworzenia dokumentacji
przy opracowaniu procesu technologicznego
opracowac proces technologiczny przyktadowego
watu stopniowanego naweglanego i hartowanego
wedtug dokumentacji techniczne;j




opracowac proces technologiczny tulei wedtug
dokumentacji technicznej

opracowac dokumentacje procesu technologicznego,
postugujac sie programami do komputerowego
wspomagania projektowania i tworzenia dokumentacji
opracowac proces technologiczny czesci klasy
dzwignia wedtug dokumentacji technicznej
opracowac proces technologiczny czesci klasy korpus
wedtug dokumentacji technicznej

opracowac proces technologiczny czesci ptaskiej
wedtug dokumentacji technicznej

Klasa V

8 godz.
tygodniowo
(tylkow 1
pétroczu)

6. Ramowe procesy technologiczne
czesci klasy koto zebate walcowe

Uczen potrafi:

wymieni¢ kolejnos¢ operacji obrébkowych

dobra¢ przyktadowe obrabiarki, narzedzia obrébkowe
i pomiarowe do przeciecia materiatu pretowego
dobra¢ przyktadowe obrabiarki, narzedzia obrébkowe
i pomiarowe do wykonania obrdbki zgrubne;j

dobra¢ przyktadowe obrabiarki, narzedzia obrébkowe
i pomiarowe do wykonania otworu wedtug rysunku
dobra¢ przyktadowe obrabiarki narzedzia obrébkowe i
pomiarowe do przeciggania wielowypustu lub rowka
wpustowego

dobra¢ przyktadowe obrabiarki, narzedzia obrébkowe
i pomiarowe do obrobki ksztattujgcej powierzchni
zewnetrznych z bazowaniem na otworze

dobra¢ przyktadowe obrabiarki, narzedzia obrébkowe
i pomiarowe do naciecia zebow

dobra¢ przyktadowe obrabiarki, narzedzia obrébkowe
i pomiarowe do obroébki wykaniczajacej zebdw
opracowac proces technologiczny przyktadowego kota
zebatego walcowego w produkcji matoseryjnej
opracowac proces technologiczny przyktadowego kota
zebatego walcowego w produkcji seryjnej

lll. Proces technologiczny montazu

Klasa V

8 godz.
tygodniowo
(tylko w1
pétroczu)

1. Organizacja montazu

Uczen potrafi:

dobraé obrabiarki do poszczegdlnych operacji montazu
dobraé narzedzia do poszczegdlnych operacji montazu
dobraé przyrzgdy pomiarowe do kontroli
poszczegdlnych operacji montazu

wykonaé montaz maszyn i urzadzen zgodnie z
dokumentacja techniczna

okresla¢ zasady zabezpieczania wyrobow gotowych
zaplanowaé montaz maszyn i urzgdzen

wypetni¢ dokumentacje techniczng montazu

postuzyc sie programami do komputerowego
wspomagania projektowania i tworzenia dokumentacji
przy opracowaniu procesu technologicznego montazu

Klasa V

8 godz.
tygodniowo
(tylko w1
potroczu)

2. Urzadzenia montazowe

Uczen potrafi:

rozréznié¢ podstawowe urzgdzenia montazowe

okresla¢ podstawowe wyposazenie stanowiska
montazowego

dobra¢ urzagdzenia montazowe do rodzaju produkgji

IV. Nadzér przebiegu produkcji

Klasa V

8 godz.
tygodniowo
(tylko w 1
potroczu)

1. Kontrola parametrow
jakosciowych procesu
wytwarzania czesci maszyn
i urzadzen

Uczen potrafi:

okresli¢ elementy procesu kontroli parametrow
jakosciowych procesu wytwarzania czesci maszyn i
urzadzen

okresli¢ czynniki decydujace o doktadnosci wyrobu w
przypadku obrdbki skrawaniem

scharakteryzowac piramide efektywnej kontroli




w procesie produkcyjnym

przeprowadzi¢ kontrole parametréw jakosciowych
procesu wytwarzania czesSci maszyn i urzagdzen
sporzadzi¢ dokumentacje pokontrolng

Klasa V 2. Kontrola stanowiska Uczen potrafi:
8 godz. produkcyjnego wyjasnic strukture organizacyjng stanowiska
tygodniowo produkcyjnego
(tylkow | okresli¢ czynniki kontroli na stanowisku produkcyjnym
potroczu) sporzadzi¢ dokumentacje pokontrolng
zaplanowac proces kontroli przebiegu prac na danym
stanowisku
Klasa V 3. Kontrola wydajnosci procesu Uczen potrafi:
8 godz. produkcji wyjasnic znaczenie pojeé: wydajnosé procesu
tygodniowo produkgji, zdolnos¢ produkcyjna, produktywnosé
(tylkow 1 przeprowadzié kontrole wydajnosci procesu produkcji
potroczu) i jakosci wyrobow
obliczy¢ wskazniki do analizy efektywnosci procesu
produkcji wedtug przyktadu
sporzgdzi¢ dokumentacje pokontrolng
KlasaV 4. Kontrola stanu technicznego Uczen potrafi:
8 godz. narzedzi, maszyn i urzadzen okresli¢ cele kontroli stanu technicznego narzedszi,
tygodniowo maszyn i urzadzen
(tylkow | okresli¢ wymagania wobec narzedzi, maszyn i
pétroczu) urzadzen
okresli¢ zasady kontroli przyrzagddéw pomiarowych
sporzgdzi¢ dokumentacje pokontrolng
zaplanowac proces kontroli stanu technicznego
narzedzi, maszyn i urzadzen
przeprowadzi¢ kontrole stanu technicznego narzedzi,
maszyn i urzgdzen oraz przyrzgddéw pomiarowych
Klasa V 5. Przeglady i naprawa maszyn i Uczen potrafi:
8 godz. urzadzen okresli¢ gtdwne cele utrzymania ruchu maszyn
tygodniowo okresli¢ na podstawie dokumentacji zakres i terminy
(tylkow | przeglagddéw poszczegdlnych maszyn i urzadzen
pétroczu) rozrézni¢ maszyny i urzadzenia podlegajace formie
dozoru technicznego petnego
wykonaé obstuge techniczng maszyn i urzadzen
wykorzystywanych w montazu
okresli¢ szczegdtowe zadania przypisane dziatom
utrzymania ruchu
okresli¢ etapy wdrozenia outsourcingu w utrzymaniu
ruchu maszyn
zaplanowac proces obstugi technicznej maszyn
i urzgdzen wykorzystywanych w montazu czesci
maszyn i urzadzen
zaplanowac proces obstugi technicznej maszyn i
urzadzen wykorzystywanych w obrébce czesci maszyn
i urzadzen
Klasa V 6. Gospodarka materiatowa Uczen potrafi:
8 godz. okresli¢ etapy procesu planowania gospodarki
tygodniowo materiatowej
(tylkow | rozrdzni¢ metody planowania gospodarki
pétroczu) materiatowej

zweryfikowac gospodarke materiatowg dla proceséw
obrébki i montazu czesci maszyn i urzadzen
zweryfikowac gospodarke odpadami dla proceséw
obrébki i montazu czesci maszyn i urzadzen
zaplanowac gospodarke materiatowa dla proceséw
obrébki i montazu czesci maszyn i urzadzen
zaplanowac gospodarke odpadami dla procesow




obrébki i montazu czesci maszyn i urzadzen
wypetni¢ karty zapotrzebowania materiatowego,
kontroli dostaw

wypetni¢ protokét niezgodnej dostawy

wypetni¢ arkusz spisu z natury

wypetni¢ przyktadowy formularz dowodu wydania
materiatu z magazynu (WZ)

Klasa V 7. Dokumentacja sprawozdawcza Uczen potrafi:
8 godz. — klasyfikowa¢ dokumentacje sprawozdawcza
tygodniowo — okresli¢ cel sporzadzania dokumentacji
(tylkow 1 sprawozdawczej produkcji
potroczu) —  okreéli¢ zasady prowadzenia dokumentagiji
ewidencyjno-sprawozdawczej produkcji
— wypetni¢ przyktadowg dokumentacje sprawozdawczg
produkcji
Klasa Vv 8. Koszty wytwarzania wyrobow Uczen potrafi:
8 godz. — okresli¢ cel i wskazniki analizy ekonomiczne;j
tygodniowo — okresli¢ rodzaje kosztow wytwarzania
(tylkow | —  rozréznic¢ koszty state wytwarzania
pétroczu) —  rozrézni¢ koszty zmienne wytwarzania
— rozrdézni¢ normy, cenniki przy obliczaniu kosztow
wytwarzania
— zastosowacd normy i cenniki przy obliczaniu kosztow
wytwarzania
— przeprowadzi¢ kalkulacje kosztéw wytwarzania
wyrobu wedtug przyktadu
— rozréznic koszty jakosci
V. Kompetencje personalne i spoteczne
Klasa V 1. Organizacja i monitorowanie Uczen potrafi:
8 godz. pracy zespotowej — okresli¢ zasady komunikacji interpersonalnej
tygodniowo — wymieni¢ aktywne metody stuchania
(tylkow | — zastosowa¢ rézne rodzaje komunikatéw
potroczu) — wymieni¢ metody i techniki rozwigzywania probleméw

zaangazowac sie w realizacje przypisanych zadan
uwzglednié opinie innych

komunikowac sie ze wspotpracownikami
zmodyfikowac sposéb wykonywania czynnosci,
uwzgledniajgc stanowisko wypracowane wspdlnie

z innymi cztonkami zespotu

wyrazi¢ okreslone emocje i komunikaty, wykorzystujgc
komunikacje niewerbalng

zaprezentowac wtasne stanowisko, stosujgc rézne
srodki komunikacji niewerbalnej

zinterpretowa¢ mowe ciata w komunikacji
przedstawic alternatywne rozwigzania problemu, aby
osiggnac zatozone cele

analizowac sposdb wykonania czynnosci w celu
unikniecia wystapienia niepozadanych zdarzen
wprowadzi¢ rozwigzania techniczne

i organizacyjne wptywajace na poprawe warunkow

i jakosci pracy




