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ZARYS PROGRAMU VET DLA MODULOW ROZWIJAJACYCH KOMPETENCJE
ZWIAZANE Z GOSPODARKA O OBIEGU ZAMKNIETYM

Odnoszac si¢ do przygotowanego profilu kompetencji opisujacego gltowne obszary

kompetencji 1 etapy rozwoju kompetencji zwigzane ze zréwnowazong, przyjazng dla

srodowiska 1 "okrezng" realizacja proceséw roboczych spawania, moze on stuzy¢ jako

podstawa do projektowania programow nauczania VET, w szczego6lno$ci do opracowania

odpowiednich modutow szkoleniowych.

Kazdy etap rozwoju kompetencji moze by¢ traktowany jako oddzielny modut szkoleniowy z

okreslonymi efektami uczenia si¢ - wiedzg, umiejetnosciami i postawami.

1. Obszar kompetencji: Podazanie za projektowaniem 1 utrzymywaniem
zrbwnowazonego procesu pracy i produktow.
Etapy rozwoju Efekty uczenia si¢
kompetencji Wiedza UmiejetnoSci Postawy

1.1.Aby przeczytac¢ rysunki | Zasady rysunku Aby przeczyta¢ rysunki | Uwazno$¢, dbalos¢ o
i zrozumie¢ symbole i | technicznego. techniczne i schematy szczegoty,
informacje spawania. koncentracja.
technologiczne, aby Wiedza na temat symboli
unikngé bledow i 1 informacji Przygotowanie prostych
niezgodnosci. technologicznych na rysunkéw technicznych i

rysunkach. schematow operacji
spawalniczych.

1.2.Wyjasnienie Znajomos¢ Aby Umiejetnosc
wymagan zuzycia przetestowac i
technologiczny materiatéw i sprytne praktyki, komunikacyj
ch i mozliwych materialow technologie 1 ne, my$lenie
praktyk eksploatacyjnych podejscia do analityczne 1
zrownowazony w procesach przygotowania systemowe,
ch reziméw spawalniczych. materiatéw do autonomia i
pracy ) spawania, odpowiedzia
technologicznej Wiedza na temat wykonywania Inos$¢ w
(stosowanie me na spoin, obrobki
materialow, Srodowisko powierzchni i




stosowanie
rezimow
spawania,
przygotowanie
materialow) z
projektantami i
inzynierami.
Omoéwienie
mozliwych, z
punktu
widzenia
spawacza i jego
warsztatu,
zrOwnowazony
ch praktyk
wykorzystania
zasobow
poprzez
wiasciwe
argumentowani

e swoich

propozycji.

1.3.Stosowanie
instrukcji i
sugestii
dotyczacych
zrOwnowazone
g0
wykorzystania
materialow i
materialow
eksploatacyjny
ch w praktyce

spawalniczej.

pozyskiwania i
dostarczania
materialow i
materialow
eksploatacyjnych
stosowanych w
procesach
spawalniczych.

Wiedza na temat
specyfikacji
technologicznyc
h i rozwoju
umozliwiajacego
oszczednosé
materialow i
materialow

spawalniczych.

wykanczania

spoin.

Sformutowanie
sugestii
dotyczacych
ulepszen
technologicznyc
h w zakresie
optymalizacji
istniejacych
operacji i
procesoOw
przygotowania
materialow,
spawania i
wykanczania

spoin.

miejscu
pracy.

Dostosowanie
wiasnych
praktyk pracy
poprzez
wdrozenie
zalecen
technologicznyc
h dotyczacych
ZrOwnowazoneg
o wykorzystania
materialow
spawalniczych i

materialow

Otwartos¢
na zmiany,
cierpliwos¢,
dbatos¢ o
szczegoty,
umiejetnosé

uczenia si¢.




eksploatacyjnych

2. Obszar kompetencji: Zrownowazone i cyrkularne przygotowanie, utrzymanie i

projektowanie stanowisk pracy w spawalnictwie

Etapy rozwoju Efekty uczenia si¢
kompetencji Wiedza UmiejetnoSci Postwy

2.1. Utrzymanie porzadku | Zasady i reguty Aby przygotowaé Odpowiedzialnos¢,
W miejscu pracy (np. | utrzymywania miejsce pracy do uwaznose¢.
umieszczanie ztomu | porzadku i pracy.

W wyznaczonym gotowosci do pracy
.. .. Aby posprzatad
miejscu). W migjscu pracy. o
miejsce pracy po
Zmianie.

2.2. Weryfikacja Zasady Do testowania Odpowiedzialnos¢,
parametrow systemu | efektywnego parametrow umiejetnosé
odsysania pylu (stan | funkcjonowania funkcjonowania podejmowania
stanowiska systemow systemu odsysania decyzji, uwaznos¢.
spawalniczego) i odsysania pytu. pytu.
wydajnosci zrodta ) ) )
spawania (i jego N1§praW1dlowe Aby przetestowac
zmian) poprzez d21alan1§ systemow parametry .
przestrzeganie odsysania pytu. furrlkCJ onowania
wewngtrznych Efektywne zrodta spawania.

PIzepIsow zasad funkcjonowanie Identyfikacja i
przedsigbiorstwa, za zrédta spawania. naprawa / regulacja
pomocg kart ) ) drobnych odchylen i
kontrolnych Nieprawidtowe nieprawidlowego
systemow dziatanie zrodta dziatania systemu
filtracyjnych. spawania. odsysania pyhu i

zrédta spawania.

Zgtaszanie
powaznych odchylen




1 nieprawidtowego
dzialania systemu
odsysania pytu i
zrodta spawania.

2.3. Sortowanie i
usuwanie odpadow w

Znajomo$¢ regut 1
zasad separacji i

Sortowanie reszty
materialow 1

miejscu pracy zgodnie | magazynowania materiatéw
z okreslonymi metali eksploatacyjnych w
procedurami i wykorzystywanych | miejscu pracy.
systemami gospodarki | w produkeji (np. o
odpadami (ISO itp.), | stali zelaznychi | Utylizacja odpadow
wewnetrznymi nierdzewnych). W}.ItTNOI'ZOIlyCh W
zasadami gospodarki ) miejseu prac.y W )
odpadami, Za}stosowanle sposf)b bezpieczny i
wytycznymi w1ed?y na temat przyj azpy dla
srodowiskowymi. bezpiecznego o srodowiska.

przechowywania i

usuwania

niebezpiecznych

materialow

chemicznych.

Wplyw na

srodowisko i

konsekwencje

mozliwego

zanieczyszczenia

srodowiska

metarialami 1

materialami

eksploatacyjnymi

spawania.

2.4. Ocena resztek Wilasciwosci Aby oceni¢ jako$¢
wytwarzanych w fizyczne i powierzchni
miejscu pracy iich chemiczne materiatéw arkusza
przydatnosci do materiatéw reszty.

dalszego
wykorzystania.

stosowanych w
spawaniu.

Do pomiaru i oceny
przydatnosci
powierzchni i




Zasady pomiaru.

wymiarow
pozostatych
materialéw arkusza.

2.5.Wykonanie i
zapewnienie
identyfikowalnos$ci
uzytych materialow w
celu zapewnienia
ekonomicznego
wykorzystania
glownych materiatow
(blach) poprzez
przeniesienie
pozostatych
materiatéw do
magazynu i
wykorzystanie ich w

Zasady i reguly
identyfikowalnos$ci
blach w operacjach
spawalniczych.
Znakowanie
materialow z
blachy.
Wykorzystanie
informacji o
identyfikowalnos$ci
materialow.

Do oznaczania
materialow
arkuszowych
uzywanych do
spawania.
Przechowywanie
oznaczonych
materialow
arkuszowych w celu
znalezienia tatwosci
ich lokalizacji.

Aby zarejestrowac
informacje na
oznaczonych /

dalszej produkc;ji (gdy sledzonych
jest to czes$¢ pracy materialach.
zleconej
spawaczowi).

2.6.0cena pozycji Technologie i Raportowanie
spawania i procesy stabych wynikow
zastosowanie spawalnicze. wedlingu.
mozliwych $rodkow . .
zaradczych, ocena Przyczyny stabej Identyfikacja .
ryzyka awarii lub w.ydajnoéc’i i. przyczyn s?abej ‘
ztych warunkow niezgodnosci w wydajnosci spawania
spawania. spawaniu i ich wraz z nadzorcg /

eliminacji.

technikiem lub
egnineerem.

Regulacja/regulacja
pozycji widrow w
celu poprawy
wydajnosci spawania
1 zmniejszenia
negatywnego wptywu
na $rodowisko.




3. Obszar kompetencji: Zrownowazona i cyrkulacyjna realizacja operacji technologicznych

w dziedzinie spawania.

Etapy rozwoju Efekty uczenia si¢
kompetencji - . .
P ] Wiedza Umiejetnosci Postwy
3.1. Rozwijanie Funkcjonowanie Do pracy z Uwaznos¢,
praktycznych symulatorow symulatorem doktadnos¢,
umieje¢tnosci spawalniczych spawania. komunikatywnos¢,
spawania za pomoca o ) umiejetnosci ICT.
Polecenia i zasady pracy | Do obstugi urzadzen
symulatora przed ]
. z symulatorem testowych 1
wykonaniem ) ) )
. Spawania. mstrumentow
rzeczywistych ]
przemiennych

operacji, ¢wiczenie;
stosowanie urzadzen
badawczych metod
alternatywnych, np.
Srubowania
istotnego z punktu
widzenia
bezpieczenstwa,
recznego dokregcania
momentow
dokrecania i
polaczen srubowych.

Funkcje i dziatanie
sprzetu badawczego i
przyrzadow
alternatywnych
(Srubowanie istotne z
punktu widzenia
bezpieczenstwa,
momenty dokrecania i
pofaczenia Srubowe).

(Srubowanie istotne z
punktu widzenia
bezpieczenstwa,
momenty dokrgcania
1 polaczenia
srubowe).

3.2. Przeprowadzanie
kontroli jakos$ci
materialow i
wykonanych spoin:
odczyt i sprawdzenie
oznaczen spawanego
materiatu i
materialow
spawalniczych,
kontrola wzrokowa
blach i przedmiotéw
obrabianych przed
spawaniem w celu
wykrycia i usunigcia

Zasady kontroli jako$ci
materialow i
wykonanych spoin.

Kryteria jakosci
materiatdéw spawanych i
materialow
eksploatacyjnych.

Metody wizualnej
kontroli powierzchni
materiatow.

Aby przeczytac i
sprawdzi¢ oznaczenia
materialow $lubnych.

Do wykonywania
wizualnej kontroli
powierzchni
materiatéw przed
spawaniem.

Aby usuna¢
zidentyfikowany
brud, zuzle, rdz¢ i
inne braki

Uwaznos¢,
doktadnos¢,
znajomos¢
matematyki.




brudu, zuzli, rdzy i | Metody kontroli spoin | powierzchni
innych brakéw za pomocg miernikow materiatow.
potencjalnie inspekcyjnych. B
majacych szkodliwy Ab}_’ sprawdzi¢
wplyw na jakosé i spoiny z’a pomoca
objetos¢ uzytych pnermkoyv
materiatoéw; do inspekcyjnych.
samokontroli spoiny

za pomoca

miernikéw

inspekcyjnych, jako

zapobieganie

niezgodno$ciom.

3.3. Stosowanie Przebiegte procedury Aby przygotowac Uwaznos¢,
skomplikowanych przygotowania powierzchnig i krytyczne myslenie,
procedur surowcOw do spawania. | krawedzie znajomos$¢
przygotowania ) przedmiotow matematyki.
surowcow do Wymagan‘la ) obrabianych i arkuszy
spawania technologiczne i przed spawaniem za
pozwalajacych wytyczne dotyczace pomoca frezow, plyt

zaoszczedzi¢ na
operacjach obrobki
powierzchniowej po
spawaniu
(piaskowanie metali
1 piasku);
przestrzeganie
wymagan
technologicznych i
wytycznych
dotyczacych wyboru
1 dostrajania sktadu
materialow
spawalniczych:
gazow ostonowych,
drutu
spawalniczego,
elektrod itp.;
wykonaé

doboru i dostrajania
sktadu materiatéw
spawalniczych.

szlifierskich zamiast
materialéw $ciernych.

Przygotowanie
krawedzi
przedmiotow
obrabianych w
sposob, ktory pomaga
zoptymalizowad
objetosc i
intensywnos¢
spawania / taczenia
oraz zminimalizowaé
strefy obszaru
spawania.




przygotowanie
powierzchni i
krawedzi
przedmiotow
obrabianych i
arkuszy przed
spawaniem przy
uzyciu frezow, plyt
szlifierskich zamiast
materialow
$ciernych (w miare
mozliwosci);
Wykonanie
przygotowania
krawedzi w sposob
optymalizujacy
objetosc i
intensywnos¢
spawania/laczenia
oraz minimalizujacy
strefy obszaru
spawania.

3.4. Scisle przestrzegaé
procedur
zarzadzania
jako$cia, wymagan
WPS i instrukcji
spawania; wizualna
ocena jakosci
spoiny; do oceny
wpltywu
zmieniajacych si¢
parametrow
spawania na jako$¢
spoiny.

Procedury zarzadzania
jako$cia, wymagania
instrukcji WPS i
instrukcje spawania.

Stosowanie procedur
zarzadzania jako$cia,
wymagan instrukcji
WPS i instrukcji
spawania.

Aby oceni¢ jakosé
spoiny poprzez
kontrol¢ wzrokowa.

Ocena wptywu
zmieniajacych si¢
parametrow spawania
na jakosc¢ spoiny.

Uwaznos¢,
doktadnosc,

odpowiedzialnos¢.




3.5. Aby zapewni¢
odpowiednig jako$¢
czyszczenia
powierzchni po
spawaniu (pozostate

Wymagania jako$ciowe
dotyczace powierzchni
spoin.

Ryzyko korozyjnosci i
innych naruszen i

Czyszczenie
powierzchni spoin
poprzez zastosowanie
r6znych technologii i
srodkow (szlifowanie,

zuzle przed ) ] polerowanie,

trawieniem brakow .p owierzchni trawienie,

wymagaja spawarnia. piaskowanie itp.).

dodatkowych o . B

operacji trawienia o ?];ngizdgj\?v?:rtzizzr?ka Aby‘chronlc‘: Spawane

powierzchnie poprzez

negatywnym spawanych. - L

wplywic na pl‘alowanle, traweme

srodowisko); Scisle i inne technologie.

przestrzegac Zastosowanie

wymagan rozsgdnych rezimow

dotyczacych zuzycia materiatow

objgtosci farby i eksploatacyjnych i

innych materiatow chemicznych

do obrobki uzywanych do

powierzchni, czyszczenia i ochrony

odnoszac si¢ do spawanych

korozyjnosci powierzchni.

srodowiska

uzytkowania

produktu.

3.6.Zastosowanie Schematy i Do Zrecznose,

wyzszego tempa technologie wykonywania dobra
w wykonywaniu spawania: operacji koordynacja
operacji ustalanie spawania z ruchowa,
spawalniczych tempa/predkosci duza uwaznose¢.
w dazeniu do spawania. predkoscia.

zmniejszenia
zuzycia
materialow i
ograniczenia
emisji (tylko dla
bardzo

10




doswiadczonych
spawaczy, bez
uszczerbku dla
jakosci).

3.7. Zastosowanie
ewentualnych zmian w
parametrach procesu
spawania w celu
optymalizacji procesu
spawania; zastosowanie
rozwigzan
technologicznych

rezimoéw spawalniczych,

ktore pozwalajg na
zmniejszenie
p6zniejszych naktadow
pracy na czyszczenie
potaczenia; podczas
wykonywania spoin w
celu utrzymania w
granicach
oddzialywania
termicznego
okreslonych w
procedurze spawania;
wykonywanie spoin
przy zastosowaniu
wydajnych rezimow,
takich jak tryb
impulsowy pomagajacy
kontrolowa¢ moc
cieplng i regulowaé
objetos¢ energii, z
wykorzystaniem
synergicznych rezimow
spawania, ktore
pomagaja kontrolowac i
optymalizowac zuzycie

Optymalizacja
procesoOw
spawalniczych.

Inteligentne systemy
spawania.

Optymalizacja
czyszczenia 1 obrobki
powierzchni spoin.

Zastosowanie urzadzen
CNC w obszarze
spawania.

Wdrozenie zmian w
parametrach procesu
wedlingu.

Utrzymac si¢ w
granicach
oddzialywania
termicznego
okreslonych w
procedurze spawania.

Wykonywanie spoin
w trybie impulsowym
poprzez
kontrolowanie mocy
cieplnej 1 regulacje
objetosci energii.

Zastosowanie
synergicznych
rezimow spawania,
ktore pomagaja
kontrolowac i
optymalizowac
zuzycie energii.

Do stosowania
spawania tukiem
krytym lub
kombinacji
schematoéw spawania
ze spawaniem lukiem
krytym do spawania
blach o duzej
grubosci.

Uwaznos¢,

krytyczne myslenie,

znajomos$¢
matematyki.
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energii; stosowac
spawanie tukiem krytym
lub polaczenie
schematow spawania z
tukiem krytym do
spawania blach o duzej
grubosci, co pozwala
zmniejszy¢ liczbe
przej$¢ spawalniczych;
w miar¢ mozliwosci
stosowac spawanie
kontaktowe (zgrzewanie
punktowe) zamiast
spawania petnego
spoiny; wykorzystanie
maszyn CNC
(przecinarki plazmowe,
lasery) w dazeniu do
ograniczenia
szkodliwego wplywu
procesoOw
spawalniczych na prace
innych stanowisk
(obrobka w zamknigtej
przestrzeni
maszynowej).

Tam, gdzie to
mozliwe, nalezy
stosowac spawanie
kontaktowe
(zgrzewanie
punktowe) zamiast
spawania
catkowitego.

Wykorzystanie
maszyn CNC
(przecinarki
plazmowe, lasery) w
dazeniu do
ograniczenia
szkodliwego wplywu
procesoOw
spawalniczych na
dziatanie innych
stanowisk.

12




4. Obszar kompetencji: Zréwnowazona organizacja pracy o obiegu zamknietym w dziedzinie

spawania.
Etapy  rozwoju Efekty uczenia si¢
kompetencji Wiedza UmiejetnoSci Postwy
4.1.Kontrola wydawania Metody kontroli Przeprowadzanie Uwaznos¢,
materialow i wydawania kontroli wydawanych | odpowiedzialnos$¢,
materiatéw materiatéw materiatéw i myslenie
spawalniczych dla spawalniczych i materialow analityczne i
spawaczy poprzez materialow spawalniczych. systemowe,
dyscyplinowanie eksploatacyjnych. o umiejetnosci
. Identyfikacja 1
spawaczy 1 R o krytycznego
. . Kontrola jakos$ci sygnalizacja —
sygnalizowanie / ) i ) myS$lenia.
o powierzchni blachy. | przypadkow
omawianie i o
. . nadmiernego zuzycia
przypadkow Wiasciwosci .
. .. materialow i
nadmiernego zuzycia srodowiskowe i o
teriatdw i C materialow
materialow 1 wplyw materiatow Iniczveh
materialow . Spawainiczych.
. spawalniczych.
spawalhmczycl?; Aby zorganizowac
zZorgahizowanie kontrole jakosci
wiasciwej kontroli blachy, rur i innych
jakosci blach, wybor i materialow.
stosowanie mniej
"zanieczyszczajacych" Aby wybra¢ i uzywac
materialow mniej
spawalniczych, takich "zanieczyszczajacych"
jak na przyktad solidne materialow
druty spawalnicze, spawalniczych w
ktore wytwarzaja operacjach
znacznie mniej emisji spawalniczych.
niz przy uzyciu drutu
spawalniczego na bazie
"proszkowego".
4.2.Zapewnienie Zasady organizacji | Podziat zadan Odpowiedzialnos¢,
wlasciwego podziatu pracy w spawaniu. | roboczych spawaczy z | analityczne i
zadan pomigdzy uwzglednieniem ich krytyczne myslenie,
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spawaczy poprzez
uwzglednienie ich
kwalifikacji i
dopasowania do
wymagan
jako$ciowych
zwigzanych ze
ztozono$cig procesow
spawalniczych
poszczegolnych
stanowisk pracy;
zapewnienie
wlasciwego
przestrzegania
kolejnosci operacji
spawania okreslonych

Sekwencjonowanie
technologiczne
operacji
spawalniczych.

Holistyczne
planowanie operacji
spawalniczych z
uwzglednieniem ich
wspotzaleznosci.

kwalifikacji i
dopasowania do
wymagan
jako$ciowych
zwigzanych ze
ztozono$cig procesow
spawalniczych.

Zapewnienie
wlasciwego $ledzenia
sekwencji operacji
spawania okreslonych
przez specyfikacje
technologiczne.

Planowanie
wszystkich operacji

umiejetnosé

zarzadzania czasem.

w specyfikacjach roboczych w sposob
technologicznych; holistyczny, biorac
planowanie wszystkich pod uwagg ich
operacji roboczych w wspotzaleznosci.
sposob holistyczny, z
uwzglednieniem ich
wspotzaleznosci.
4.3.0kreslenie jasnych Planowanie pracy w | Okre$lenie jasnych Planowanie,
celow i jasnego planu | procesach celow 1 jasnego planu | umiejetnoscei i
pracy procesu spawalniczych. pracy procesu umiejetnosci
spawania; wspieranie spawania. komunikacyjne,
przejrzystej i statej ) analityczne 1
. . Wspolpraca i Optymalne B
wspotpracy pomiedzy SR ) N krytyczne myslenie.
inzynierami ko.m.umkaCJa w planowahlnl.e operacp‘
spawalnikami, miejscu pracy. spawania i fterowanla,
technologami, Normy a‘F)y uniknaé )
doswiadczonymi Srodowiskowe i niepotrzebnych zadan.
spawaczami i wymagania Wspieranie
spawalinikami v dotyczace procesdw | przejrzystej i stalej
zakresie wymagan i spawalniczych. wspOlpracy miedzy
preferencji inzynierami
srodowiskowych; spawalnikami,

planowanie pracy i
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kontrola pracy
metodami i czasami,
aby unikna¢ zbgdnych
zadan.

technologami,
doswiadczonymi
spawaczami i
operatorami
spawalniczymi w
optymalizacji
procesoOw
spawalniczych i
wzmacnianiu ich
ZrOWnowazonego
roZwWoju.

4.4.0rganizowanie pracy

zespolowej spawaczy o
r6éznych poziomach
kwalifikacji, w tym
organizacja pracy
doswiadczonych
spawaczy i
poczatkujacych
operatorow;
prowadzenie
mentoringu spawaczy
poprzez dostarczanie
sugestii 1 zalecen
dotyczacych
stosowania bardziej
zrbwnowazonych i
ekonomicznych
sposobow pracy przy
wykonywaniu réznych
operacji
spawalniczych;
wymiana praktycznej i
teoretycznej wiedzy na
temat zrownowazonych
i cyrkularnych podejs¢
1 sposobdw spawania
migdzy spawaczami,
spawalnikami i

Praca zespotowa i
organizacja pracy w
spawalnictwie.

Mentoring
spawaczy i
operatorow
spawalniczych.

Zréwnowazone i
wydajne operacje i
procesy
spawalnicze.

Analiza proceséw
spawalniczych i
operacji
skoncentrowana na
zrbwnowazonych i
$wiadomych
sposobach pracy.

Organizowanie pracy
zespolowej spawaczy
o r6znych poziomach
kwalifikacji.

Prowadzenie
mentoringu spawaczy
poprzez dostarczanie
sugestii 1 zalecen
dotyczacych
stosowania bardziej
zrdbwnowazonych i
ekonomicznych
SposobOw pracy.

Utatwienie wymiany
praktycznej i
teoretycznej wiedzy
na temat
zrdbwnowazonych i
cyrkularnych podejs¢
1 sposobdw spawania
migdzy spawaczami,
spawalnikami i
personelem
inzynieryjnym.

Zbieranie i ocena
sugestii spawaczy

Komunikacja,
umieje¢tnosci
wspotpracy,
umiejetnosci i
zdolnosci
szkoleniowe 1
mentorskie,
umiejetnosci i
zdolno$ci uczenia
si¢, analityczne i
krytyczne myslenie.
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personelem
inzynieryjnym,;
zbieranie i ocena
sugestii spawaczy
dotyczacych poprawy
ZrOwnowazonego
r0ZWOju Procesow
spawalniczych.

dotyczacych poprawy
ZrOwnowazonego
r0ZWOju Procesow
spawalniczych.

4.5.Nawigzanie i
utrzymanie napietej
wspolpracy migdzy
jednostkami
przygotowania
produkc;ji i
programowania w
zakresie
zrbwnowazonej
optymalizacji procesow
spawalniczych.

Zréwnowazone i
wydajne operacje i
procesy
spawalnicze.

Organizacja
procesow 1 operacji
spawalniczych.

Ustalenie agendy 1
zasad wspotpracy
pomigdzy jednostkami
przygotowania
produkcji i
programowania w
zakresie trwatlej
optymalizacji
procesoOw
spawalniczych.

Utatwianie i
wspieranie
wspolpracy migdzy
jednostkami
przygotowania
produkcji i
programowania.
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5. Obszar kompetencji: Zrownowazona i cyrkulacyjna cyfryzacja procesOw pracy w dziedzinie

spawania.
Etapy Efekty uczenia si¢
rozwoju Wiedza UmiejetnoSci Post
kompete wy
ncji
5.1.Zastosowanie | Zautomatyzowane Stosowanie Odpowiedzial
zautomatyzo | technologie spawalnicze. zautomatyzowanych nos¢.
wanych urzadzen spawalniczych w
procesow celu zmniejszenia
spawalniczyc niezgodnosci (roboty
h (roboty spawalnicze, wycinarki
spawalnicze, laserowe CNC).
wycinarki
laserowe
CNC
stosowane w
powtarzalnyc
h procesach
prowadzacych
do redukcji
defektow).
5.2.Monitorowani | Normy zuzycia materialdow i | Monitorowanie i Uwaznos¢,
ei materialow eksploatacyjnych | ograniczanie zuzycia analityczne i
ograniczanie | w spawaniu automatycznym | materialow i energii w pracy | krytyczne
zuzycia i robotowym. robotoéw spawalniczych. myslenie,
materiatéw i , o ) ) myslenie
energii w Sledzeme.:‘l anahzﬁovyame | systemowe,
eksploatacii informacji o stanie i postepie umiejetnosci
robotow zautomatyzowanego/zrobo‘ty matematyczne
spawalniczyc ZOWanego procesu spawania. | ; e
h na
poczatkowych

etapach ich
wdrazania
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poprzez
dazenie do
radzenia sobie
z mozliwym
wzrostem
tego zuzycia
poprzez
$ledzenie i
analizowanie
informacji o
stanie 1
postepie
procesu
spawania.

5.3.0ptymalizacj

a dostepnosci
1 komunikacji
danych
produkcyjnyc
h migdzy
kobotem
spawalniczym
, operatorem i
specjalista ds.
projektowania
w dazeniu do
zmniejszenia
objetosci
SZWOW
spawalniczyc
hi
zmniejszenia
objetosci
emisji.

Zarzadzanie danymi
zautomatyzowanych/zroboty
zowanych procesow
spawalniczych.

Ustanowienie przejrzystych i

jasnych procedur
przekazywania danych
produkcyjnych migdzy
kobotem spawalniczym,

operatorem i specjalistg ds.

Projektowania.

Monitorowanie i
dostosowywanie
komunikacji danych
produkcyjnych migdzy
kobotem spawalniczym,

operatorem i specjalistg ds.

Projektowania.
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6. Obszar kompetencji: Zrownowazone i cyrkularne projektowanie procesow i1 produktow
spawalniczych (technicy spawalniczy, inzynierowie i projektanci, EQF 5-7).

r6znych konstrukeji i
produktow przy
podejmowaniu decyzji
o wystarczalnosci (nie
nadmiernej) tych
wymagan dla procesu
spawania; ocena
mozliwosci
optymalizacji granicy
plastycznosci stali w
procesie spawania;
minimalizacja ilo$ci
polaczen spawanych w

r6znych konstrukcji
1 produktow.

Optymalizacja
granicy
plastycznosci stali
W procesie
spawania.

Bezpieczna
minimalizacja
objetosci potaczen
w konstrukcji

Etapy rozwoju Efekty uczenia si¢
kompetencji Wiedza UmiejetnoSci Postwy
6.1.Stosowanie know-how | Wymagania Podjecie decyzji o Myslenie analityczne
w zakresie wymagan | dotyczace jakosci | wystarczalnosci 1 systemowe,
jakos$ci spawania dla spawania dla wymagan jakosci krytyczne myslenie,

spawania dla procesu
spawania poprzez
unikanie
nadmiernych
wymagan.

Ocena mozliwosci
optymalizacji granicy
plastycznosci stali w
procesie spawania.

Minimalizacja
objetosci potaczen

rezimow 1 procedur

procesOw, rezimow

spoiny. spawanych w
projektowaniu projektowaniu
produktow, z produktow, z
uwzglednieniem ilosci uwzglednieniem
odpaddéw 1 mozliwosci ilosci odpadow i
ich zagospodarowania mozliwosci
wynikajacych z zarzgdzania nimi
projektu; w celu wynikajacych z
OptymaIIZ?:le projektu.
konstrukeji ztgcza
spawalniczego.

6.2.Wybor najbardziej Kaharkteristyka 1 Analiza
ekonomicznych i wymagania charakterystyki i
przyjaznych dla przyjaznych dla wymagan rezimow
srodowiska proceséw, | srodowiska spawalniczych oraz

kreatywno$¢ /
myslenie
nieszablonowe,
umiejetnosci
zarzadzania
danymi/informacjami,
umiejetnosci cyfrowe.
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spawaczy i1 operatorow
spawalniczych,
szczego6lnie przy

spawania dla kazdego | i procedur ich wptywu na
przypadku z spawalniczych. srodowisko.
uwzglednieniem ) o
wymagaf Wymagan‘la Idf‘:ntyﬁk‘ac‘:Ja 1 wybor
technologicznych i technologiczne najbardziej
produktowych (bez Wyrobow ekonomicznych i
uszezerbku dla spawanych i przyjaznych dla
jakosci, ale unikania procesow srodowiska
nadmiernych reziméw spawalniczych. procesow, reZim(’?w i
spawania, np. bardzo Zasady sprzedazy procedur SP awa.ma
czesto stosowanie T poprz.ez unikanie
. fezimow nadmiernych pod
spawania tukiem spawalniczych.
krytym do grubych wzglgdem wpltywu
blach pomaga termicznego.
zaoszczedzi¢ na
przygotowawczym
cigciu krawedzi blach i
zmniejszy¢ emisje z
tego procesu);
kontrola wyboru
rezimow spawania w
celu uniknigcia
stosowania
nadmiernych reziméw
pod wzgledem
oddziatywania
termicznego.
6.3.Potaczenie Technologie i Identyfikacja 1 Myslenie analityczne
teoretycznego know- | procesy kodyfikacja ukrytej 1 systemowe,
how i wiedzy spawalnicze. wiedzy na temat krytyczne myslenie,
inzynierskiej z ) ) spawania w miejscu | kreatywno$¢ /
praktyczna (ukryta) Rozw1qz,ame pracy. myslenie
wiedza na temat problemow ) nieszablonowe,
procesow technol(.)glcznych Por(')wname‘ . umiejetnosci
spawalniczych spawania na teoretyczpej W%ed.zhy zarzadzania
posiadang przez stanowiskach na temat inzynierii danymi/informacjami,
pracy. spawalniczej z ukryta

wiedzg na temat
procesoOw

umiejetnosci cyfrowe,
konstruktywne
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podejmowaniu decyzji
dotyczacych
optymalnych
procesoOw
technologicznych,
procedur, reziméw i
projektowania;
angazowanie si¢ w
konsultacje ze
spawaczami podczas
przygotowywania
dokumentacji
technicznej i procedur,
zbieranie ich opinii 1
praktycznych zalecen

Optymalne procesy
technologiczne w
zakresie spawania.

spawalniczych z
miejsc pracy.

Podejmowanie
decyzji dotyczacych
optymalnych
procesoOw spawania
na podstawie wiedzy
teoretycznej i ukrytej
(miejsce pracy).

Konsultowanie si¢ ze
spawaczami podczas
przygotowywania
dokumentacji
technicznej i

umiejetnosci
komunikacyjne.

dotyczacych procedur, zbieranie
optymalizacji ich opinii i
procesow praktycznych zalecen
spawalniczych. dotyczacych
optymalizacji
procesow
spawalniczych.
6.4.Projektowanie jasnego | Organizacja i Zaprojektowanie Myslenie analityczne
1 przejrzystego standaryzacja jasnego i 1 systemowe,
porzadku w zakresie zbierania, przejrzystego krytyczne myslenie,

zbierania, sortowania i
przetwarzania
odpadoéw oraz
zapobiegania emisjom
Z procesow
spawalniczych;
opracowanie
przejrzystej i
przejrzystej
dokumentacji
technicznej do
spawania (rysunki i

sortowania i
przetwarzania
odpadow oraz
zapobieganie emisji
Z procesow
spawalniczych.

Przygotowanie
dokumentacji
technicznej do
spawania (rysunki i
specyfikacje
techniczne).

porzadku w zakresie
zbierania, sortowania
1 przetwarzania
odpadow oraz
zapobiegania emisji z
procesoOw
spawalniczych.

Opracowanie
przejrzystej i
przejrzystej

dokumentacji

kreatywno$¢ /
myslenie
nieszablonowe,
umiejetnosci
zarzadzania
danymi/informacjami,
umiejetnosci cyfrowe.
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specyfikacje

technicznej do

technologicznymi o

spawania innymi

techniczne). spawania.

6.5.0cena mozliwosci Wymagania Identyfikacja
zastosowania technologiczne i mozliwosci
alternatywnych charakterystyka zastosowania
procedur spawania; procedur spawania. | alternatywnych
rozwazenie i procedur spawania.
przewidzenie Wplyw .procedur o
czesciowego spawania s’pawan‘la na Uwzgl‘qdnle‘me 1
zastepczego innymi srodowisko. prze’:v&{ldzerne .
procesami Zastapicnic czesSciowej wymiany

spawania innymi
procesami

| G| i
wkrecanie i ' mniej SZyrr% wplywie
nitowanie), tam gdzie na $srodowisko.
to mozliwe.

6.6.Projektowanie Przyjazny dla Projektowanie

zorientowanych na
klienta i przyjaznych
dla srodowiska
produktow
spawanych, co
prowadzi do
oszczednosci CO2;
uwzglednienie
zwigkszenia
mozliwos$ci naprawy
produktow w procesie
projektowania
(konstrukcja pojazdoéw
specjalnych USP,
pionowy zakres
produkcji,
zastosowanie lekkiej
konstrukeji 1
modutowej konstrukcji

srodowiska design
produktu.

Zasady gospodarki
o obiegu
zamknigtym w
projektowaniu
produktu.

zorientowanych na
klienta i przyjaznych
dla srodowiska
produktow
spawanych, co
prowadzi do
oszczednosci CO2.

Opracowanie
rozwigzan
projektowych
prowadzacych do
zwigkszenia
mozliwos$ci naprawy
produktow.
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produktéw (jednostek
pojazdow).
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Weryfikacja efektow uczenia si¢

Weryfikacja efektow uczenia si¢ moze by¢ przeprowadzana na rézne sposoby, w zalezno$ci od
konkretnej sytuacji stosowania przedstawionego zarysu programowego:

1. Ocena modutowa oparta na kompetencjach, gdy oceniane sg efekty uczenia si¢ typowe dla
konkretnych etapow rozwoju kompetencji poprzez opracowanie powigzanych zadan do
samooceny, oceny podsumowujacej i ksztattujacej. W tym miejscu zaleca si¢ zintegrowanie
oceny wiedzy, umiejetnosci i postaw z zadaniami ukierunkowanymi na praktyczne wyniki w
rzeczywistym lub imitowanym miejscu pracy.

2. Wiaczenie wskazanych efektow uczenia si¢ do istniejacych instrumentdw i zadan weryfikacji
poprzez ich rozszerzenie/modyfikacje.

Kryteria oceny powinny by¢ wypracowane poprzez analiz¢ zastosowania wskazanej wiedzy i
umiejetnosci w procesie pracy i powinny odnosi¢ si¢ do dopasowania wlasciwosci uzytkowych do
petlnego zakresu wymagan: wymagan technologicznych procesu pracy, wymagan firmy (np.
zwigzanych z organizacja pracy), wymagan jako$ciowych stawianych przez klientow/uzytkownikow,
wymagan srodowiskowych.

Wymagania technologiczne procesu pracy: przestrzeganie i optymalizacja specyfikacji
technologicznych i procedur spawania, w szczegdlnosci tych, ktore pomagaja ograniczyc,
zmniejszy¢ lub wyeliminowaé negatywny wplyw spawania i1 uzytkowania spawanych wyrobéw na
srodowisko naturalne, klimat i wyczerpywanie si¢ zasobé6w naturalnych.

Wymagania firmy (np. zwiqzane z organizacjq pracy). przestrzeganie i optymalizacja ustalonego
porzadku i procedur organizacji pracy w spawalnictwie, ktore umozliwiajg i promujg $wiadome i
bardziej przyjazne dla srodowiska wykonywanie operacji spawalniczych.

Wymagania jakosciowe stawiane przez klientow/uzytkownikow: spelnienie wymagan i oczekiwan
klientéw w zakresie funkcjonalnosci wyrobow spawanych, ich bezpieczenstwa uzytkowania i
zywotnosci, z uwzglednieniem stwarzanych przez nie mozliwosci optymalizacji procesow
technologicznych i organizacji pracy.

Wymagania srodowiskowe: uwzglednienie i przestrzeganie wymagan ochrony srodowiska w zakresie
wydajnosci, planowania i projektowania proceséw spawania.
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