Seřizovač konvenčních obráběcích strojů 23-066-H/Projekt UNIV 3


Rekvalifikační program byl vytvořen v rámci projektu UNIV 3  - Podpora procesu uznávání, který realizovalo Ministerstvo školství, mládeže a tělovýchovy ve spolupráci s Národním ústavem pro vzdělávání, školským poradenským zařízením a zařízením pro další vzdělávání pedagogických pracovníků, s finanční podporou Evropského sociálního fondu a státního rozpočtu ČR.

Více informací o projektu najdete na www. nuv.cz. univ3.  

Vážené kolegyně, vážení kolegové,

tento rekvalifikační program, který vznikl v rámci projektu UNIV 3 ve spolupráci se středními odbornými školami a dalšími vzdělávacími institucemi, je určen jako pomůcka pro vzdělávací instituce při přípravě rekvalifikačních programů k získání kvalifikace uvedené v Národní soustavě kvalifikací (NSK) a jejich akreditace.

Má charakter modelového vzdělávacího programu, tzn., že se předpokládá jeho doplnění nebo úprava v návaznosti na vzdělávací podmínky školy nebo jiné vzdělávací instituce a plánovanou organizaci vzdělávání (rekvalifikačního kurzu). Zohlednit je třeba také potřeby dopracování na základě požadavků MŠMT k akreditaci a realizaci rekvalifikačních programů (www.msmt.cz/vzdelavani - další vzdělávání).

Zejména je třeba ověřit platnost kvalifikačního a hodnoticího standardu NSK dané kvalifikace, podle kterých byl rekvalifikační program vytvořen. Tzn. ověřit, zda od doby vytvoření tohoto rekvalifikačního programu nedošlo k inovaci příslušných standardů, neboť rekvalifikační program k získání profesní kvalifikace musí být v souladu s platnými standardy. 

Projektový tým UNIV 3 
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 1. Identifikační údaje rekvalifikačního programu

	Název rekvalifikačního programu
	Seřizovač konvenčních obráběcích strojů (23 - 066 - H )

	Platnost hodnoticího standardu, dle kterého byl program vytvořen
	Platný od 6. 2. 2013

	Název vzdělávací instituce
	

	Adresa vzdělávací instituce
	

	WWW vzdělávací instituce
	

	Kontaktní osoba
	

	Typ programu dalšího vzdělávání
	Rekvalifikační program – příprava na získání profesní kvalifikace dle zákona 179/2006 Sb. 

	Vstupní požadavky na uchazeče
	Minimálně základní vzdělání 


	Podmínky zdravotní způsobilosti uchazeče
	Podmínky pracovní způsobilosti jsou uvedeny na www.nsp.cz. 

	Forma výuky
	Prezenční

	Délka výuky
	120 hodin (34 hod. teoretická výuka, 86 hodin praktická výuka)

	Způsob ukončení 
	Zkouška k získání profesní kvalifikace Seřizovač konvenčních obráběcích strojů dle zákona č.179/2006 Sb.

	Získaná kvalifikace
	Profesní kvalifikace Seřizovač konvenčních obráběcích strojů

	Certifikáty
	Potvrzení o účasti v akreditovaném vzdělávacím programu

Osvědčení o získání profesní kvalifikace

	Pracovní činnost, pro niž bude rekvalifikace uskutečňována
	Seřizovač konvenčních obráběcích strojů 

	Jména garantů odborné úrovně rekvalifikace a řádného provádění závěrečných zkoušek
	Garant kurzu:

Autorizovaná osoba:

	
	


2. Profil absolventa
Rekvalifikační program připravuje účastníka na úspěšné vykonání zkoušky podle zákona č. 179/2006 Sb. pro získání profesní kvalifikace Seřizovač konvenčních obráběcích strojů (23-066-H) a na úspěšný výkon zvolené profesní kvalifikace.  

Výsledky vzdělávání
Absolvent rekvalifikačního programu je schopen:
· Orientovat se ve strojírenských normách a v technické dokumentaci;
· seřídit konvenční obráběcí stroje; 
· měřit a kontrolovat délkové rozměry, geometrické tvary, vzájemné polohy prvků a jakost povrchu;
· kontrolovat výsledky seřízení konvenčních obráběcích strojů;
· předat pracovní pokyny obsluze seřízených konvenčních obráběcích strojů, instruovat obsluhu.
Možnosti pracovního uplatnění absolventa
Absolvent rekvalifikačního programu je připraven na výkon pracovní pozice Seřizovač konvenčních obráběcích strojů.
3. Charakteristika rekvalifikačního programu 
Pojetí a cíle rekvalifikačního programu

Vzdělávání v programu směřuje k tomu, aby účastníci získali odborné kompetence potřebné pro úspěšné uplatnění absolventa. Pro úspěšné uplatnění absolventů programu v praxi jsou v průběhu výuky rozvíjeny nejen kompetence obsažené ve kvalifikačním standardu NSK, ale i plánování a organizování práce, podpora efektivní komunikace, kooperace, flexibilita, výkonnost, samostatnost a zvládání zátěže. Důraz je kladen také na podporu BOZP.

Program je zpracován v souladu s hodnoticím standardem profesní kvalifikace Seřizovač konvenčních obráběcích strojů který je platný od 6. 2. 2013 

Organizace výuky

Rekvalifikační program je organizován jako kurz, jeho celková hodinová dotace činí 120 hodin, forma výuky je prezenční. 
Výuka zahrnuje část teoretickou a část praktickou. 
Teoretická výuka v rozsahu 36 hodin je zaměřena na získání potřebných teoretických vědomostí. Délka teoretické vyučovací hodiny je 45 minut. 
Praktická výuka v rozsahu 84 hodin je zaměřena na nácvik dovedností a praktických činností. Délka vyučovací hodiny praktické výuky je 60 minut.

Praxe je realizována v souladu se zákoníkem práce. Výuka nepřesáhne 8 hodin denně (plus přestávky).

Na začátku teoretické a praktické výuky budou uchazeči proškoleni v oblasti BOZP, PO, ochrany životního prostředí.
Prostorové, materiální a technické zabezpečení výuky
Praktická výuka probíhá v odborných učebnách a dílnách, které jsou vybaveny v souladu s požadavky příslušného hodnoticího standardu. Praktická výuka může probíhat také na pracovištích zaměstnavatelů, která disponují uvedeným zařízením. 

Teoretická výuka je realizována v běžné učebně vybavené dataprojektorem a osobními PC s přístupem na internet. 

Pro zajištění praktické výuky podle tohoto rekvalifikačního programu je třeba mít k dispozici minimálně následující materiálně technické zázemí:
· Dílenské prostory a přísun potřebné energie odpovídající bezpečnostním a hygienickým předpisům 

· Pracovní oblečení a osobní ochranné pracovní prostředky

· Nejméně dva různé z uvedených konvenčních obráběcích strojů: revolverový soustruh se svislou, vodorovnou, popř. šikmou osou revolverové hlavy, horizontální konzolová frézka, vertikální frézka na drážky pro pera, frézka na závity, frézka či obrážečka na výrobu ozubení, řadová vrtačka, vícevřetenová vrtačka, bezhrotá bruska, vodorovná protahovačka, jednoúčelové obráběcí stroje (stroj na frézování konců polotovarů pro hřídele a navrtávání středicích důlků)

· Materiál, polotovary či rozpracované součásti k obrábění

· Soustružnické nože, frézy a další nástroje, odpovídající zadanému úkolu

· Upínací nářadí nástrojů a obrobků (komunální, upravené komunální, speciální), přípravky, příslušenství strojů

· Technická dokumentace obrobků na jejichž obrábění se stroje seřizují

· Dílenské tabulky, výběry norem, technická dokumentace, popř. servisní příručky seřizovaných strojů

· Psací potřeby, kalkulačka

· Nástroje, nářadí, pomůcky a příslušenství, používané k seřizování konvenčních obráběcích strojů

· Měřidla (posuvná měřítka, mikrometrická měřidla, úhloměry, úhelníky, porovnávací měrky drsnosti) k seřizování strojů a ke kontrole obrobených součástí 

Lektorské zabezpečení výuky

Požadovaná kvalifikace lektorů programu: 

a) Odborná způsobilost:

· vysokoškolské vzdělání v akreditovaném studijním programu studijního oboru, který odpovídá charakteru vyučovaného programu/modulů programu nebo
· vyšší odborné vzdělání v akreditovaném vzdělávacím programu VOŠ, který odpovídá charakteru vyučovaného programu/modulů programu, nebo
· střední vzdělání s maturitní zkouškou v oboru vzdělání, který odpovídá charakteru vyučovaného programu/modulů programu,
b) Pedagogická způsobilost:

· bakalářské vzdělání v programu v oblasti pedagogických věd zaměřeném na přípravu učitelů středních škol, nebo
· úspěšné absolvování programu celoživotního vzdělávání uskutečňovaného VŠ, který je zaměřen na přípravu učitelů středních škol, nebo
· úspěšně ukončený certifikovaný kurz lektora, nebo
· úspěšně ukončené studium pedagogiky.
c) Odborná praxe:

Nejméně 2 roky odborné praxe, 3 roky pedagogické praxe.
d) Lektor praktické výuky praxe v programech na úrovni H disponuje navíc výučním listem v oboru vzdělání, který odpovídá charakteru vyučovaného programu/modulu, nebo kvalifikací učitele odborného výcviku v oboru vzdělání, který odpovídá charakteru vyučovaného programu/modulu,
Vedení dokumentace kurzu 
V souvislosti s kurzem je vedena dokumentace o: 
a) Zahájení vzdělávání (vstupní dotazník účastníka vzdělávání, včetně uvedení jeho identifikačních údajů a kopie dokladu o dosaženém stupni nejvyššího dosaženého vzdělání).

b) Průběhu vzdělávání („třídní kniha“ ve které bude uvedeno datum konání výuky, hodinový rozsah výuky s rozdělením na teoretickou a praktickou výuku, konkrétní obsah výuky, evidence účastníků výuky, jméno a podpis vyučujícího). 
c) Ukončení vzdělávání (evidence účastníků u závěrečné zkoušky, kopie vydaných osvědčení -  Potvrzení o účasti v akreditovaném vzdělávacím programu a Osvědčení o získání profesní kvalifikace).
Poznámka:Tyto doklady jsou ve vzdělávací organizaci uchovávány po dobu platnosti akreditace, popř. do doby ukončení kurzu zahájeného v době platnosti udělené akreditace.

Kopie vydaných osvědčení jsou ve vzdělávací instituci uchovávány v souladu se zákonem o archivnictví.
Vzory osvědčení a podmínky jejich vydávání jsou uvedeny na Vzory osvědčení a podmínky jejich vydávání jsou uvedeny na http://www.msmt.cz/vzdelavani/dalsivzdelavani/rekvalifikace
Metodické postupy výuky
Výukové metody:

· výklad,

· vysvětlení, 

· diskuse,

· instruktáž,

· praktické předvedení,

· praktický nácvik,

· samostatná práce pod dohledem lektora.

Lektor bude přizpůsobovat výuku všem relevantním podmínkám, zejména skutečnosti, že se jedná o dospělé účastníky vzdělávání. Bude spojovat teorii s praxí a využívat praktických zkušeností účastníků, dbát na přiměřenost, individuální přístup, názornost a trvanlivost získaných znalostí a dovedností. Důraz je kladen na praktickou výuku, která tvoří většinu programu.
Postupy hodnocení výuky
Každý modul je zakončen zápočtem. 

Účastníci jsou hodnoceni podle kritérií (parametrů) stanovených v jednotlivých modulech. Posuzuje se také pracovní přístup, hospodárnost a kvalita provedené práce, ohled na životní prostředí, schopnost spolupráce. 
V průběhu výuky všech modulů bude lektor pozorovat práci jednotlivých účastníků, na základě cíleného pozorování rozhodne, zda účastník dosáhl požadovaných výsledků, či zda jich nedosáhl. Pokud lektor na základě svého pozorování rozhodne, že účastník disponuje všemi požadovanými kompetencemi, započte účastníkovi modul. 

Pokud lektor nebude přesvědčen o tom, že účastník dosáhl všech požadovaných výstupů modulu, zadá účastníkovi úkol, na jehož splnění bude mít účastník novou možnost prokázat, že potřebnými kompetencemi skutečně disponuje.
Jestliže účastník dosáhne alespoň 80% účasti na vzdělávání (v kurzu), vystaví se mu Potvrzení o účasti v akreditovaném vzdělávacím programu.

Vzdělávání v rekvalifikačním programu je ukončeno úspěšných vykonáním zkoušky dle zákona č. 179/2006 Sb., o ověřování a uznávání výsledků dalšího vzdělávání, ve znění pozdějších předpisů. Dokladem o úspěšném vykonání zkoušky je Osvědčení o získání profesní kvalifikace.
4. Učební plán 
	Název vzdělávací instituce

	Adresa vzdělávací instituce


	Seřizovač konvenčních obráběcích strojů (23-066-H)

	Název modulu
	Kód modulu
	Hodinová dotace
	Způsob ukončení modulu

	
	
	Teoretická výuka
	Praktická výuka
	

	Technické normy, technická dokumentace
	NTD
	14
	0
	Zápočet

	Seřízení konvenčních obráběcích strojů
	SOS
	8
	40
	Zápočet

	Měření a kontrola rozměrů, tvaru a povrchu 
	MAK
	4
	16
	Zápočet

	Kontrola výsledků seřízení konvenčních obráběcích strojů
	KSS
	6
	22
	Zápočet

	Předání pracovních pokynů obsluze 
	PPP
	2
	8
	Zápočet

	Počet hodin teoretické a praktické výuky
	
	34
	86
	

	Počet hodin celkem
	
	120
	


Optimální trajektorie:

	[image: image3.jpg]’
I ° 3
L!
MINISTERSTVO SKOLSTVI, OP Vzdélavani
MLADEZE A TELOVYCHOVY pro konkurenceschopnost

evropsky
socialni
fondvCR EVROPSKA UNIE

INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI




[image: image4.jpg]
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Vysvětlivky: Šipka mezi kódy modulů (() znamená, že modul za šipkou může být studován až po absolvování modulu před šipkou. Lomítko mezi moduly (/) znamená, že dané moduly mohou být studovány v libovolném pořadí nebo souběžně. Použití závorek znamená, že označená skupina modulů je soudržným celkem z hlediska závaznosti či volitelnosti pořadí.


5. Moduly rekvalifikačního programu 

	Název modulu
	Strojnické normy, technická dokumentace
	Kód
	NTD

	Délka modulu
	14 hod. (14 hod. teorie + cvičení)
	Platnost 
	

	Typ modulu
	Povinný
	
	

	Vstupní předpoklady
	Minimálně základní vzdělání.

	Stručná anotace vymezující cíle modulu

Účastníci se naučí orientovat v technické dokumentaci, v normách a strojnických tabulkách; vyčíst z výrobního výkresu součásti nebo z technologické dokumentace potřebné údaje. 

	Předpokládané výsledky výuky

Absolvent modulu bude schopen:

a) Orientovat se v technické dokumentaci a dílenských výběrech norem a strojnických tabulkách;
b) vyčíst z výrobního výkresu součásti její rozměry, dovolené úchylky rozměrů a tvaru, jakost povrchu;
c) vyčíst z technologické dokumentace postup obráběcí operace, technologické podmínky pro její jednotlivé úseky, předepsané nástroje, nářadí a výrobní pomůcky;
d) pracovat se servisními příručkami pro obsluhu a seřizování konvenčních obráběcích strojů, vyčíst z nich pokyny pro obsluhu a seřizování daného stroje.


	Učivo / obsah výuky

· Práce s technickou dokumentací, výběry dílenských norem a strojnickými tabulkami
· Čtení výrobních výkresů součástí

· Čtení technologické dokumentace
· Práce se servisními příručkami pro obsluhu a seřizování konvenčních obráběcích strojů

	Postupy výuky
Výklad s využitím audiovizuální techniky a pomůcek, instruktáž, praktické předvedení a výcvik pod dohledem lektora.

	Ukončení modulu

Modul je ukončen zápočtem. Podkladem je účast na vzdělávání a dosažení stanovených výsledků vzdělávání. 

V průběhu výuky bude lektor pozorovat práci jednotlivých účastníků, na základě cíleného pozorování, řízeného rozhovoru (problémového dotazování) a výsledků dílčích úkolů rozhodne, zda účastník dosáhl požadovaných výsledků, či zda jich nedosáhl. Pokud lektor nebude přesvědčen o tom, že účastník všech požadovaných výstupů modulu skutečně dosáhl, zadá účastníkovi úkol, na kterém účastník prokáže/neprokáže, že potřebnými výstupy disponuje.


	Parametry pro hodnocení výsledků výuky

výsledek výuky
parametry pro hodnocení

 a)
Správná orientace v technické dokumentaci, správný výběr normy, správné vyhledávání informací ve strojnických tabulkách.
 b)
Správné vyčtení požadovaných informací z výrobního výkresu.
 c)
Správné vyčtení požadovaných informací z technologické dokumentace.
 d)
Správné čtení údajů ze servisní příručky s porozuměním, dodržení pokynů pro obsluhu a seřizování daného stroje.


	 Doporučená literatura pro lektory
LEINVEBER, J., VÁVRA, P. Strojnické tabulky. Úvaly: ALBRA, 2003. ISBN 80-86490-74-2.
SKOPAL, Jaroslav. Technická normalizace. Praha: ČVUT, 2008. ISBN 8001041409
ČERNOCH, S. Strojně technická příručka. Praha: SNTL, 1977.



	Název modulu
	Seřízení konvenčních obráběcích strojů
	Kód
	SOS

	Délka modulu
	48 hod. (8 hod. teorie + 40 hod. praxe)
	Platnost 
	

	Typ modulu
	Povinný
	
	

	Vstupní předpoklady
	Ukončený modul NTD.

	Stručná anotace vymezující cíle modulu:

Účastníci se naučí samostatně určit postup seřizování dvou různých druhů konvenčních obráběcích strojů pro zadané technologické operace včetně volby potřebného nářadí, nástrojů, pomůcek a měřidel k seřízení a provést seřízení stroje.

	Předpokládané výsledky výuky

Absolvent modulu bude schopen:

a) Určit samostatně postup seřizování dvou různých druhů konvenčních obráběcích strojů pro zadané technologické operace včetně volby potřebného nářadí, nástrojů, pomůcek a měřidel k seřízení;
b) namontovat na dva různé druhy konvenčních obráběcích strojů jejich příslušenství, upínací nářadí či přípravky, odpovídající daným technologickým operacím;
c) upnout na dva různé druhy konvenčních obráběcích strojů nástroje k provedení zadaných technologických operací;
d) seřídit dva konvenční obráběcí stroje pro provedení zadaných technologických operací;
e) provést na dvou seřízených konvenčních obráběcích strojích zadanou technologickou operaci na prvních kusech.

	Učivo / obsah výuky
· BOZP při obsluze a seřizování konvenčních obráběcích strojů
· Servisní příručky
· Seřizování konvenčních obráběcích strojů dle příručky
· Montáž příslušenství obráběcích strojů
· Upínání nástrojů
· Provádění technologických operací na seřízeném stroji  


	Postupy výuky:

Výklad s využitím audiovizuální techniky a pomůcek, instruktáž, praktické předvedení, praktický nácvik a samostatná práce pod dohledem lektora pod dohledem lektora.

	Ukončení modulu:
Modul je ukončen zápočtem. Podkladem je účast na vzdělávání a dosažení stanovených výsledků vzdělávání. 

V průběhu výuky bude lektor pozorovat práci jednotlivých účastníků, na základě cíleného pozorování, řízeného rozhovoru (problémového dotazování) a výsledků dílčích úkolů a činností rozhodne, zda účastník dosáhl požadovaných výsledků, či zda jich nedosáhl. Pokud lektor nebude přesvědčen o tom, že účastník všech požadovaných výstupů modulu skutečně dosáhl, zadá účastníkovi úkol, na kterém účastník prokáže/neprokáže, že potřebnými výstupy disponuje.


	Parametry pro hodnocení výsledků výuky

výsledek výuky

parametry pro hodnocení

 a)
Dodržení správného postupu při seřizování 2 konvenčních obráběcích strojů pro zadané technologické operace, správnost volby nářadí, nástrojů, pomůcek a měřidel k seřízení stroje.
 b)
Správnost namontování upínacích nářadí a přípravků vzhledem k daným technologickým operacím.
 c)
Správnost namontování nástrojů k provedení technologických operací na různé konvenční obráběcí stroje.
 d)
Správnost postupu a přesnost seřízení 2 konvenčních obráběcích strojů k provedení zadaných technologických operací.
 e)

Správné provedení zadané technologické operace na 2 seřízených konvenčních obráběcích strojích při výrobě prvních kusů. Dodržení pravidel BOZP.


	Doporučená literatura pro lektory
Servisní dokumentace výrobce k danému obráběcímu stroji.
Obráběcí stroje. Brno: Tecnotrade, 2005.
ČSN 20 0700 (200700) Obráběcí stroje na kovy. Bezpečnostní požadavky pro obráběcí stroje na kovy.
ČERNOCH, S. Strojně technická příručka. Praha: SNTL, 1977.



	Název modulu
	Měření a kontrola rozměrů, tvaru a povrchu
	Kód
	MAK

	Délka modulu
	20 hodin (4 hod. teorie + 16 hod. praxe)
	Platnost 
	

	Typ modulu
	Povinný
	
	

	Vstupní předpoklady
	Ukončený modul SOS.

	Stručná anotace vymezující cíle modulu:

Účastníci se naučí provádět měření a kontrolu rozměrů, tvaru, povrchu a vzájemné polohy strojírenských součástí

	Předpokládané výsledky výuky

Absolvent modulu bude schopen:

a) Určit vhodné měřicí metody, zvolit vhodná měřidla a pomůcky dle požadované přesnosti měření;
b) změřit délkové rozměry pevnými, posuvnými a mikrometrickými měřidly nebo měřicími přístroji;
c) zkontrolovat a změřit geometrický tvar a vzájemnou polohu ploch;
d) vyhodnotit porovnáním s etalonem jakost povrchu opracovaných ploch.

	Učivo / obsah výuky

· Měření, měřidla, měřící metody, přesnost měření
· Měření délek

· Měření úhlů a vzájemné polohy

· Kontrola geometrických tvarů
· Kontrola jakosti povrchu pomocí etalonů
· Vyhodnocení výsledků s výkresovou dokumentací

	Postupy výuky:

Výklad s využitím audiovizuální techniky a pomůcek, instruktáž, praktické předvedení, praktický nácvik a samostatná práce pod dohledem lektora.

	Ukončení modulu:

Modul je ukončen zápočtem. Podkladem je účast na vzdělávání a dosažení stanovených výsledků vzdělávání. 

V průběhu výuky bude lektor pozorovat práci jednotlivých účastníků, na základě cíleného pozorování, řízeného rozhovoru (problémového dotazování) a výsledků dílčích úkolů a činností rozhodne, zda účastník dosáhl požadovaných výsledků, či zda jich nedosáhl. Pokud lektor nebude přesvědčen o tom, že účastník všech požadovaných výstupů modulu skutečně dosáhl, zadá účastníkovi úkol, na kterém účastník prokáže/neprokáže, že potřebnými výstupy disponuje.


	Parametry pro hodnocení výsledků výuky

výsledek výuky

parametry pro hodnocení

 a)
Správnost volby měřicí metody, měřidel a pomůcek s ohledem na přesnost měření.
 b)
Správný postup a přesnost měření délkových rozměrů pevnými, posuvnými a mikrometrickými měřidly a měřicími přístroji.
 c)
Správný postup a přesnost měření rozměrů, geometrického tvaru a vzájemné polohy ploch.
 d)
Správné vyhodnocení jakosti povrchu opracovaných ploch dle stanovené technické dokumentace  pomocí etalonů.


	Doporučená literatura pro lektory
LEINVEBER, J., VÁVRA, P., Strojnické tabulky.  Úvaly: ALBRA, 2003. ISBN 80-86490-74-2.
FRISCHHERZ, A., PIEGER, H. Technologie zpracování kovů. Praha: Nakladatelství Wahlberg, 1994. ISBN 80-901657-2-9.  

HRDLIČKOVÁ, Dobroslava. Strojírenská technologie III pro strojírenské učební obory. Praha: Sobotáles, 2000. ISBN 978-80-85920-67-3.
ČERNOCH, S. Strojně technická příručka. Praha: SNTL, 1977.


	Název modulu
	Kontrola výsledků seřízení konvenčních obráběcích strojů
	Kód
	KSS

	Délka modulu
	28 hodin (6 hod. teorie + 22 hod. praxe)
	Platnost 
	

	Typ modulu
	Povinný
	
	

	Vstupní předpoklady
	Ukončený modul MAK.

	Stručná anotace vymezující cíle modulu

Účastníci si osvojí způsoby ověření správnosti seřízení obráběcího stroje, naučí se provádět funkční zkoušky a v případě potřeby provádět korekce seřízení.

	Předpokládané výsledky výuky

Absolvent modulu bude schopen:

a) Zvolit a zdůvodnit vhodný způsob ověření správnosti seřízení dvou konvenčních obráběcích strojů pro dané technologické operace;
b) proměřit první vyrobené kusy, v případě potřeby provést korekci seřízení 2 konvenčních obráběcích strojů;
c) provést funkční zkoušku seřízení dvou konvenčních obráběcích strojů výrobou 2 až 3 kusů zadaných obrobků;
d) porovnat rozměry, tvar a jakost povrchu obrobků dosažené v zadaných technologických operacích a porovnat je s požadavky výkresové a technologické dokumentace, vyhodnotit jejich správnost;
e) v případě odchylek naměřených hodnot od dokumentace provést korekci seřízení dvou konvenčních obráběcích strojů.


	Učivo / obsah výuky

· Ověření správnosti seřízení konvenčních obráběcích strojů pro dané technologické operace
· Funkční zkoušky seřízení konvenčních obráběcích strojů výrobou 2 až 3 kusů zadaných obrobků 
· Porovnávání rozměrů a tvarů obrobků s technickou dokumentací
· Kontrolování jakosti povrchů obrobků vzhledem k technické dokumentaci
· Korekce  nastavení strojů 

	Postupy výuky

Výklad s využitím audiovizuální techniky a pomůcek, instruktáž, praktické předvedení a nácvik pod dohledem lektora.

	Ukončení modulu

Modul je ukončen zápočtem. Podkladem je účast na vzdělávání a dosažení stanovených výsledků vzdělávání. 

V průběhu výuky bude lektor pozorovat práci jednotlivých účastníků, na základě cíleného pozorování, řízeného rozhovoru (problémového dotazování) a výsledků dílčích úkolů a činností rozhodne, zda účastník dosáhl požadovaných výsledků, či zda jich nedosáhl. Pokud lektor nebude přesvědčen o tom, že účastník všech požadovaných výstupů modulu skutečně dosáhl, zadá účastníkovi úkol, na kterém účastník prokáže/neprokáže, že potřebnými výstupy disponuje.


	Parametry pro hodnocení výsledků výuky

výsledek výuky

parametry pro hodnocení

 a)
Správnost volby vhodného způsobu ověření seřízení dvou konvenčních obráběcích strojů pro dané technologické operace. 
 b)
Dle kontroly prvních vyrobených kusů správnost případné korekce v nastavení seřízení dvou konvenčních obráběcích strojů.
 c)
Dodržení správného provedení funkční zkoušky seřízení dvou konvenčních obráběcích strojů výrobou 2 až 3 kusů zadaných obrobků.
 d)
Správnost kontroly rozměrů, tvaru a jakosti povrchu obrobků dosažené v zadaných technologických operacích. Správnost vyhodnocení odchylek od technické a technologické dokumentace.
 e)
Správnost provedení korekce v nastavení seřízení konvenčních obráběcích strojů v případě zjištění odchylek od dokumentace.


	Doporučená literatura pro lektory
Servisní dokumentace výrobce k daným typům strojů.
BENEŠ, V., KLŮNA, J., ŠVERCL, J., VÁVRA, P. Dílenské tabulky pro školu i praxi. 1. vyd. Úvaly:ALBRA, 2008. ISBN 9788073610623.
DILLINGER, Josef. Moderní strojírenství pro školu i praxi. Praha: Sobotáles, 2007.
 ISBN 9788086706191.


	Název modulu
	Předání pracovních pokynů 
	Kód
	PPP

	Délka modulu
	10 hodin (2 hod. teorie + 8 hod. praxe)
	Platnost 
	

	Typ modulu
	Povinný
	
	

	Vstupní předpoklady
	Ukončený modul KSS.

	Stručná anotace vymezující cíle modulu

Účastníci si osvojí postupy předání stroje obsluze a provádění kontroly obsluh seřízených strojů. 

	Předpokládané výsledky výuky

Absolvent modulu bude schopen:

a) Předvést obsluze dvou seřízených konvenčních obráběcích strojů pracovní činnosti pro provedení daných technologických operací;
b) vysvětlit obsluze postup činností prováděných při obsluze seřízených konvenčních obráběcích strojů při provádění daných technologických operací;
c) kontrolovat činnosti obsluh seřízených konvenčních obráběcích strojů při provádění daných technologických operací, vysvětlit obsluhám případné chyby.


	Učivo / obsah výuky

· Předvádění seřízeného stroje obsluze
· Vysvětlení postupu činností obsluze seřízeného obráběcího stroje, kontrola obsluhy při provádění daných technologických operací
· Hledání a náprava chyb obsluhy seřízeného obráběcího stroje

	Postupy výuky

Výklad, instruktáž, demonstrace, řešení modelových situací, praktický nácvik.

	Ukončení modulu

Modul je ukončen zápočtem. Podkladem je účast na vzdělávání a dosažení stanovených výsledků vzdělávání. 

V průběhu výuky bude lektor pozorovat práci jednotlivých účastníků, na základě cíleného pozorování, řízeného rozhovoru (problémového dotazování) a výsledků dílčích činností a úkolů rozhodne, zda účastník dosáhl požadovaných výsledků, či zda jich nedosáhl. Pokud lektor nebude přesvědčen o tom, že účastník všech požadovaných výstupů modulu skutečně dosáhl, zadá účastníkovi úkol, na kterém účastník prokáže/neprokáže, že potřebnými výstupy disponuje.


	Parametry pro hodnocení výsledků výuky

výsledek výuky

parametry pro hodnocení

Správnost a názornost předvedení pracovní činnosti obsluze stroje. 
Správnost a srozumitelnost vysvětlení postupu činností prováděných při obsluze seřízených konvenčních obráběcích strojů při provádění daných technologických operací.
Důslednost a správnost kontrolní činnosti obsluhy seřízených konvenčních obráběcích strojů při provádění daných technologických operací.
Srozumitelné a taktní vysvětlení a náprava chyb obsluhy seřízeného konvenčního obráběcího stroje.


	Doporučená literatura pro lektory
Servisní dokumentace výrobce k daným typům strojů.

Obráběcí stroje. Brno: Tecnotrade, 2005.
PLAMÍNEK, Jiří. Komunikace a prezentace - Umění mluvit, slyšet a rozumět. 2. vydání. Praha: Grada, 2012.ISBN978-80-247-4484-1.

LANGER, Inghard a kolektiv. Srozumitelné vyjadřování. Praha: Grada, 2013.

 ISBN8-80-247-4296-0. 



Příloha č. 1 – Rámcový rozvrh hodin vzorového výukového dne 


	Hodina 

číslo
	Od - do
	Předmět - modul

	1
	
	

	2
	
	

	3
	
	

	4
	
	

	5
	
	

	6
	
	

	7
	
	

	8
	
	


Příloha č. 2 - Složení zkušební komise 
Příloha č. 3 – Seznam a kvalifikace lektorů jednotlivých modulů 



	Seznam lektorů

	Jméno, příjmení, popř. titul lektora
	Vyučovaný předmět/

modul

(vypsat)
	Kvalifikace/

vzdělání/
 studijní obor
	Odborná praxe 
(počet let)
	Pedagogická praxe 
(počet let)
	Vlastnoruční podpis lektora/ky (že souhlasí s uvedenými údaji a se zařazením do lektorského sboru) 

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	


Příloha č. 4 – Vzor potvrzení o účasti v akreditovaném vzdělávacím programu
 
Název a adresa vzdělávacího zařízení

Vzdělávací program  akreditován  MŠMT dne …………  pod čj.: ……………….

potvrzení

o ÚČASTI V AKREDITOVANÉM VZDĚLÁVACÍM PROGRAMU

po ukončení vzdělávacího programu rekvalifikačního kurzu, podle vyhl. MŠMT č. 176/2009 Sb., kterou se stanoví náležitosti žádosti o akreditaci vzdělávacího programu, organizace vzdělávání v rekvalifikačním zařízení a způsob jeho ukončení.

Jméno, Příjmení, titul účastníka kurzu

Datum a místo narození

absolvoval(a)  vzdělávací program:  Seřizovač konvenčních obráběcích strojů 
                                                            (23- 066-H )
pro pracovní činnost: Seřizovač konvenčních obráběcích strojů 
Kurs proběhl v období od ……….…. do …………… 

v rozsahu

- na teorii  



  34  vyučovacích hodin




- na praxi 



  86  vyučovacích hodin
Dle vyhlášky MŠMT č. 176/2009 Sb. toto osvědčení o účasti v akreditovaném vzdělávacím programu nenahrazuje doklad o úspěšném absolvování odborné zkoušky dle zákona č. 179/2006 Sb., o ověřování a uznávání dalšího vzdělávání.

V …………………... dne ……………                        
…………………………

L.S.
                         …………………………..    

  Eva Nováková                                                                            Pavel Černý 
    gestor kurzu                                                          statutární zástupce vzdělávacího zařízení 
Vzdělávací program obsahoval tyto předměty (moduly):

Technické normy, technická dokumentace                                                   14 hodin

Seřízení konvenčních obráběcích strojů
     48 hodin

Měření a kontrola rozměrů, tvaru a povrchu                                                 20 hodin
Kontrola výsledků seřízení konvenčních obráběcích strojů                          28 hodin                                                                               
Předání pracovních pokynů obsluze                                                             10 hodin 

………………………..
statutární zástupce
vzdělávacího zařízení
L.S.
Název a adresa zařízení

Škola zařazena do rejstříku škol a školských zařízení/Studijní program akreditován MŠMT*

dne ………… pod čj.: ……………….

potvrzení

o ÚČASTI V AKREDITOVANÉM VZDĚLÁVACÍM PROGRAMU

po úspěšném ukončení vzdělávacího programu rekvalifikačního kurzu realizovaného dle § 108, odst. 2, písm. c) zákona č. 435/2004 Sb. o zaměstnanosti, ve znění pozdějších předpisů, školou( v rámci oboru vzdělání, který má zapsaný v rejstříku škol a školských zařízení nebo vysokou školou s akreditovaným studijním programem podle zvláštního právního předpisu

Jméno, Příjmení, titul
Datum a místo narození

absolvoval(a) rekvalifikační program: Seřizovač konvenčních obráběcích strojů 
                                                            (23-066-H)

pro pracovní činnost: Vahař 
Kurs proběhl v období od ……….…. do …………… 

V rozsahu

- na teorii  



     34  vyučovacích hodin




- na praxi 


                86  vyučovacích hodin

Dle vyhlášky MŠMT č. 176/2009 Sb. toto osvědčení o účasti v akreditovaném vzdělávacím programu nenahrazuje doklad o úspěšném absolvování odborné zkoušky dle zákona č. 179/2006 Sb., o ověřování a uznávání výsledků dalšího vzdělávání.

V …………………... dne ……………


…………………………………
…..………………………….....

Eva Nováková 
Pavel Černý


garant kurzu
L.S.
statutární zástupce vzdělávacího zařízení

Vzdělávací program obsahoval tyto předměty (moduly):

Technické normy, technická dokumentace                                                   14 hodin

Seřízení konvenčních obráběcích strojů
     48 hodin

Měření a kontrola rozměrů, tvaru a povrchu                                                 20 hodin

Kontrola výsledků seřízení konvenčních obráběcích strojů                          28 hodin                                                                               

Předání pracovních pokynů obsluze                                                             10 hodin 

………………………..
statutární zástupce
vzdělávacího zařízení
L.S.
Příloha č. 5 – Způsob zjišťování zpětné vazby od účastníků 

Název vzdělávací instituce

Hodnocení spokojenosti s kurzem

Název rekvalifikačního programu: 
Termín konání kurzu (od – do):

Vážená účastnice kurzu,

Vážený účastníku kurzu,

žádáme Vás o vyjádření Vaši spokojenosti s obsahem a průběhem tohoto rekvalifikačního kurzu.  Vaše hodnocení a názory budou použity pouze pro zkvalitnění vzdělávacího programu a další práce realizátorů kurzu, jsou zcela interní a nebude s nimi jinak nakládáno.

Děkujeme                                                                   ………………………..

                                                                                         Garant kurzu

1. Hodnotíte tento program za osobně přínosný?    (Odpověď zaškrtněte)

Ano

Spíše ano

Spíše ne

Ne 

2. Získali jste znalosti a dovednosti, které jste očekávali? 

Ano

Spíše ano

Spíše ne

Ne 

3. Myslíte si, že získané znalosti a zkušenosti z tohoto kurzu uplatníte ve Vaší praxi?

Ano


Spíše ano

Spíše ne

Ne

4. Byl pro Vás rozsah probíraného učiva dostačující?

Ano


Spíše ano

Spíše ne

Ne


5. Byl (a) jste spokojen (a) s rozsahem a kvalitou praktické výuky?

Ano

Spíše ano

Spíše ne

Ne

6. Byl (a) jste spokojen (a) s rozsahem a kvalitou teoretické výuky?

Ano

Spíše ano

Spíše ne

Ne

7. Byl výklad učiva pro Vás dostatečně srozumitelný a názorný?

Ano

Spíše ano

Spíše ne

Ne

8. Která témata byla nejvíce zajímavá?

9. Vyhovovala Vám organizace výuky?

Ano

Spíše ano

Spíše ne

Ne

10. Co byste v programu a ve výuce zlepšil/-a?

11. Celkové hodnocení programu (stupnice známek jako ve škole 1 - 5):

Vaše další komentáře a připomínky. Zejména k označení Spíše ne, Ne
�








Projekt UNIV 3 – podpora procesů uznávání
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� Zvolte a vyplňte jeden ze vzorů. Vzory pro profesní kvalifikace jsou ke stažení na � HYPERLINK "http://www.msmt.cz.vzdelavani/dalsi" �www.msmt.cz.vzdelavani/dalsi� vzdělávání/rekvalifikace. 
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