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1. PODSTAWY PRAWNE KSZTAŁCENIA ZAWODOWEGO

Program nauczania dla zawodu technik mechanik opracowany jest zgodnie z poniższymi aktami prawnymi:
· ustawa z dnia 7 września 1991 r. o systemie oświaty (Dz.U. z 2004 r., Nr 256, poz. 2572 z późn. zm.) ze szczególnym uwzględnieniem ustawy z dnia 19 sierpnia 2011 r. o zmianie ustawy o systemie oświaty oraz niektórych innych ustaw (Dz.U. z 2011 r., Nr 205, poz. 1206),
· rozporządzenie MEN z dnia 23 grudnia 2011 r. w sprawie klasyfikacji zawodów szkolnictwa zawodowego (Dz.U. z 2012 r., poz. 7),

· rozporządzenie MEN z dnia 7 lutego 2012 r. w sprawie podstawy programowej kształcenia w zawodach (Dz.U. z 2012 r., poz. 184),

· rozporządzenie MEN z dnia 7 lutego 2012 r. w sprawie ramowych planów nauczania w szkołach publicznych (Dz.U. z 2012 r., poz. 204),

· rozporządzenie MEN z dnia 15 grudnia 2012 r. w sprawie praktycznej nauki zawodu (Dz.U. Nr 244, poz. 1626).

· rozporządzenie MEN z dnia 21 czerwca 2012 r. w sprawie dopuszczania do użytku w szkole programów wychowania przedszkolnego i programów nauczania oraz dopuszczania do użytku szkolnego podręczników (Dz.U. 2012 r., poz. 752),

· rozporządzenie MEN z dnia 30 kwietnia 2007 r. w sprawie warunków i sposobów oceniania, klasyfikowania i promowania uczniów i słuchaczy oraz przeprowadzania sprawdzianów i egzaminów w szkołach publicznych (Dz.U. Nr 83, poz. 562 z późn. zm.),
· rozporządzenie MEN z dnia 17 listopada 2010 r. w sprawie udzielania i organizacji pomocy psychologiczno-pedagogicznej w publicznych przedszkolach, szkołach i placówkach (Dz.U. Nr 228, poz. 1487),
· rozporządzenie MENiS z dnia 31 grudnia 2002 r. w sprawie bezpieczeństwa i higieny w publicznych i niepublicznych szkołach i placówkach (Dz.U. z 2003 r. Nr 6, poz. 69 z późn. zm.).
2. OGÓLNE CELE I ZADANIA KSZTAŁCENIA ZAWODOWEGO
Celem kształcenia zawodowego jest przygotowanie uczących się do życia w warunkach współczesnego świata, wykonywania pracy zawodowej i aktywnego funkcjonowania na zmieniającym się rynku pracy.

Zadania szkoły i innych podmiotów prowadzących kształcenie zawodowe oraz sposób ich realizacji są uwarunkowane zmianami zachodzącymi w otoczeniu gospodarczo-społecznym, na które wpływają w szczególności: idea gospodarki opartej na wiedzy, globalizacja procesów gospodarczych i społecznych, rosnący udział handlu międzynarodowego, mobilność geograficzna i zawodowa, nowe techniki i technologie, a także wzrost oczekiwań pracodawców w zakresie poziomu wiedzy i umiejętności pracowników. 

W procesie kształcenia zawodowego ważne jest integrowanie i korelowanie kształcenia ogólnego i zawodowego, w tym doskonalenie kompetencji kluczowych nabytych w procesie kształcenia ogólnego, z uwzględnieniem niższych etapów edukacyjnych. Odpowiedni poziom wiedzy ogólnej powiązanej z wiedzą zawodową przyczyni się do podniesienia poziomu umiejętności zawodowych absolwentów szkół kształcących w zawodach, a tym samym zapewni im możliwość sprostania wyzwaniom zmieniającego się rynku pracy.

W procesie kształcenia zawodowego są podejmowane działania wspomagające rozwój każdego uczącego się, stosownie do jego potrzeb i możliwości, ze szczególnym uwzględnieniem indywidualnych ścieżek edukacji i kariery, możliwości podnoszenia poziomu wykształcenia i kwalifikacji zawodowych oraz zapobiegania przedwczesnemu kończeniu nauki.

Elastycznemu reagowaniu systemu kształcenia zawodowego na potrzeby rynku pracy, jego otwartości na uczenie się przez całe życie oraz mobilności edukacyjnej i zawodowej absolwentów ma służyć wyodrębnienie kwalifikacji w ramach poszczególnych zawodów wpisanych do klasyfikacji zawodów szkolnictwa zawodowego.

Opracowany program nauczania pozwoli na osiągnięcie powyższych celów ogólnych kształcenia zawodowego.
3. INFORMACJA O ZAWODZIE TECHNIK MECHANIK
Technik mechanik jest zawodem kształconym od wielu lat w zakresie podstaw mechaniki połączonej z elektroniką i automatyką. Zakresem swym obejmuje takie zagadnienia jak: budowa, eksploatacja i naprawa maszyn i urządzeń. Technicy mechanicy mogą znaleźć zatrudnienie zarówno na stanowiskach produkcyjnych, jak i stanowiskach nadzoru technicznego procesów wytwarzania maszyn i urządzeń m.in., jako: organizatorzy i nadzór przebiegu procesów wytwarzania maszyn i urządzeń, w stacjach obsługi pojazdów samochodowych, w zakładach produkcyjnych, jako kontrolerzy jakości, instalatorzy i wprowadzający do eksploatacji maszyny i urządzenia mechaniczne, dozorujący pracę oraz konserwujący maszyny i urządzeń technicznych. Technicy mechanicy pracują przeważnie w przemyśle, lecz także w budownictwie, górnictwie, komunikacji i transporcie, rolnictwie, usługach i w różnych innych dziedzinach gospodarki.
4. UZASADNIENIE POTRZEBY KSZTAŁCENIA W ZAWODZIE TECHNIK MECHANIK
Przemysł maszynowy należy do rozwijającej się gałęzi gospodarki w naszym kraju. Technicy mechanicy należą do grupy poszukiwanych pracowników. Ze względu na spełniane funkcje produkcyjne i usługowe, absolwenci tego zawodu znajdują zatrudnienie przede wszystkim w przedsiębiorstwach przemysłu metalowego i maszynowego, przedsiębiorstwach obsługowo-naprawczych, a także w innych działach gospodarki, zajmujących się wytwarzaniem i eksploatacją urządzeń technicznych. Szybkie przeobrażenia w technice, technologii, organizacji produkcji i usługach stwarzają potrzebę rozwijania kształcenia w zawodzie. Osoby przedsiębiorcze mogą tworzyć własne firmy.

Technicy mechanicy znajdują zatrudnienie praktycznie we wszystkich zakładach projektowych, produkcyjnych i usługowych branż, w których są projektowane, produkowane i użytkowane i naprawiane maszyny i urządzenia mechaniczne oraz narzędzia pomiarowe, skrawające i inne. Technicy mechanicy są zatrudniani w sferze produkcyjnej i usługowej, głównie na stanowiskach średniego nadzoru technicznego. Najczęściej są zatrudniani na stanowiskach związanych z: obsługą maszyn i urządzeń produkcyjnych, montażem maszyn, kontrolą techniczną, organizacją i nadzorowaniem prac, konserwacją i naprawą eksploatowanych maszyn, 

Ze względu na wszechstronne przygotowanie w dziedzinie technologii mechanicznej jest zawodem szerokoprofilowym umożliwiającym łatwe przekwalifikowanie, co stwarza dodatkowe możliwości zatrudnienia.

POWIĄZANIA ZAWODU TECHNIK MECHANIK Z INNYMI ZAWODAMI

Podział zawodów na kwalifikacje czyni system kształcenia elastycznym, umożliwiającym uczącemu się uzupełnianie kwalifikacji stosownie do potrzeb rynku pracy, własnych potrzeb i ambicji. Wspólne kwalifikacje mają zawody kształcone na poziomie zasadniczej szkoły zawodowej i technikum. Dla technika mechanika wyodrębniono trzy kwalifikacje, które stanowią podbudowę kształcenia w zawodzie: M.17. Montaż i obsługa maszyn i urządzeń lub M.19. Użytkowanie obrabiarek skrawających lub M.20. Wykonywanie i naprawa elementów maszyn, urządzeń i narzędzi. Mechanik-monter maszyn i urządzeń, operator obrabiarek skrawających i ślusarz mają kwalifikacje właściwe dla zawodu, które są podbudową do kwalifikacji bazowej M.44. Organizacja i nadzorowanie procesów produkcji maszyn i urządzeń. Inną grupą wspólnych efektów dotyczących obszaru zawodowego są efekty stanowiące podbudowę kształcenia w zawodach określone kodami PKZ(M.a), PKZ(M.b) i PKZ(M.h).
	Kwalifikacja
	Symbol zawodu
	Zawód
	Elementy wspólne

	M.17.
	Montaż i obsługa maszyn i urządzeń
	723310
	mechanik-monter maszyn i urządzeń
	PKZ(M.a)

PKZ(M.b)

	M.19.
	Użytkowanie obrabiarek skrawających
	722307
	operator obrabiarek skrawających
	PKZ(M.a)

PKZ(M.b)

PKZ(M.h)

	M.20.
	Wykonywanie i naprawa elementów maszyn, urządzeń i narzędzi
	722204
	ślusarz
	PKZ(M.a)

	M.44.
	Organizacja i nadzorowanie procesów produkcji maszyn 
i urządzeń
	311504
	technik mechanik
	OMZ

PKZ(M.a)

PKZ(M.b)

PKZ(M.h)


PKZ(M.a) Umiejętności stanowiące podbudowę do kształcenia w zawodach: mechanik-operator pojazdów i maszyn rolniczych, zegarmistrz, optyk-mechanik, mechanik precyzyjny, mechanik automatyki przemysłowej i urządzeń precyzyjnych, mechanik-monter maszyn i urządzeń, mechanik pojazdów samochodowych, operator obrabiarek skrawających, ślusarz, kowal, monter kadłubów okrętowych, blacharz samochodowy, blacharz, lakiernik, technik optyk, technik mechanik lotniczy, technik mechanik okrętowy, technik budownictwa okrętowego, technik pojazdów samochodowych, technik mechanizacji rolnictwa, technik mechanik, monter mechatronik, elektromechanik pojazdów samochodowych, technik mechatronik, technik transportu drogowego, technik energetyk, modelarz odlewniczy, technik wiertnik, technik górnictwa podziemnego, technik górnictwa otworowego, technik górnictwa odkrywkowego, technik przeróbki kopalin stałych, technik odlewnik, technik hutnik, operator maszyn i urządzeń odlewniczych, operator maszyn i urządzeń metalurgicznych, operator maszyn i urządzeń do obróbki plastycznej, operator maszyn i urządzeń do przetwórstwa tworzyw sztucznych, złotnik-jubiler.

PKZ(M.b) Umiejętności stanowiące podbudowę do kształcenia w zawodach: mechanik--operator pojazdów i maszyn rolniczych, mechanik-monter maszyn i urządzeń, operator obrabiarek skrawających, technik pojazdów samochodowych, technik mechanizacji rolnictwa, technik mechanik, monter mechatronik, technik mechatronik.

PKZ(M.h) Umiejętności stanowiące podbudowę do kształcenia w zawodach: operator obrabiarek skrawających, technik mechanik.
5. Szczegółowe CELE KSZTAŁCENIA W ZAWODZIE TECHNIK MECHANIK
Absolwent szkoły kształcącej w zawodzie technik mechanik powinien być przygotowany do wykonywania następujących zadań zawodowych:
1) wytwarzania części maszyn i urządzeń;
2) dokonywania montażu maszyn i urządzeń;
3) instalowania i uruchamiania maszyn i urządzeń;
4) obsługiwania maszyn i urządzeń;
5) organizowania procesu produkcji.
Do wykonywania zadań zawodowych niezbędne jest osiągnięcie efektów kształcenia określonych w podstawie programowej kształcenia w zawodzie technik mechanik:

1) efekty kształcenia wspólne dla wszystkich zawodów (BHP, PDG, JOZ, KPS, OMZ),

2) efekty kształcenia wspólne dla zawodów w ramach obszaru mechanicznego i górniczo-hutniczego stanowiące podbudowę do kształcenia w zawodzie lub grupie zawodów PKZ(M.a), PKZ(M.b) i PKZ(M.h);
3) efekty kształcenia właściwe dla kwalifikacji : M.20 Wykonywanie i naprawa elementów maszyn, urządzeń i narzędzi oraz M.44. Organizacja i nadzorowanie procesów produkcji maszyn i urządzeń.

6. PRZEDMIOTY ROZSZERZONE W TECHNIKUM

W programie nauczania dla zawodu technik mechanik uwzględniono przedmioty ogólnokształcące: fizyka i matematyka, których nauka odbywać się będzie na poziomie rozszerzonym oraz uwzględniono przedmiot historia i społeczeństwo, jako przedmiot uzupełniający.

7. KORELACJA PROGRAMU NAUCZANIA DLA ZAWODU TECHNIK MECHANIK Z PODSTAWĄ PROGRAMOWĄ KSZTAŁCENIA OGÓLNEGO

Program nauczania dla zawodu technik mechanik uwzględnia aktualny stan wiedzy o zawodzie ze szczególnym zwróceniem uwagi na nowe technologie wytwarzania i eksploatacji maszyn i urządzeń oraz i najnowsze koncepcje nauczania i uczenia się. 

Program uwzględnia także zapisy zadań ogólnych szkoły i umiejętności zdobywanych w trakcie kształcenia w szkole ponadgimnazjalnej, umieszczonych w podstawach programowych kształcenia ogólnego, w tym:

1) umiejętność zrozumienia, wykorzystania i refleksyjnego przetworzenia tekstów, prowadząca do osiągnięcia własnych celów, rozwoju osobowego oraz aktywnego uczestnictwa w życiu społeczeństwa 

2) umiejętność wykorzystania narzędzi matematyki w życiu codziennym oraz formułowania sądów opartych na rozumowaniu matematycznym 

3) umiejętność wykorzystania wiedzy o charakterze naukowym do identyfikowania i rozwiązywania problemów, a także formułowania wniosków opartych na obserwacjach empirycznych dotyczących przyrody lub społeczeństwa 

4) umiejętność komunikowania się w języku ojczystym i w językach obcych 

5) umiejętność sprawnego posługiwania się nowoczesnymi technologiami informacyjnymi i komunikacyjnymi 

6) umiejętność wyszukiwania, selekcjonowania i krytycznej analizy informacji 

7) umiejętność rozpoznawania własnych potrzeb edukacyjnych oraz uczenia się 

8) umiejętność pracy zespołowej.

W programie nauczania dla zawodu technik mechanik uwzględniono powiązania z kształceniem ogólnym polegające na wcześniejszym osiąganiu efektów kształcenia w zakresie przedmiotów ogólnokształcących stanowiących podbudowę dla kształcenia w zawodzie. Dotyczy to przede wszystkim takich przedmiotów jak: matematyka, a także podstawy przedsiębiorczości i edukację dla bezpieczeństwa. 

8. PLAN NAUCZANIA DLA ZAWODU TECHNIK MECHANIK
Zgodnie z Rozporządzeniem MEN w sprawie ramowych planów nauczania w 4-letnim technikum minimalny wymiar godzin na kształcenie zawodowe wynosi 1470 godzin, z czego na kształcenie zawodowe teoretyczne zostanie przeznaczonych minimum 735 godzin, a na kształcenie zawodowe praktyczne 735 godzin. 

W podstawie programowej kształcenia w zawodzie technik mechanik minimalna liczba godzin na kształcenie zawodowe została określona dla efektów kształcenia i wynosi:

· 650 godzin na realizację kwalifikacji M.17. , M.19. , M.20. 
· 150 godzin na realizację kwalifikacji M.44. 

· 430 godzin na realizację efektów wspólnych dla wszystkich zawodów i wspólnych dla zawodów w ramach obszaru kształcenia.
Tabela. Plan nauczania w zawodzie technik mechanik 
	Lp.
	Obowiązkowe zajęcia edukacyjne
	Klasa
	Liczba godzin w okresie nauczania



	
	
	I
	II
	III
	IV
	Tygodniowo
	Łącznie 

	
	
	I 
	II 
	I 
	II 
	I 
	II 
	I 
	II 
	
	

	Przedmioty w kształceniu zawodowym teoretycznym

	1
	Podstawy konstrukcji maszyn
	2
	2
	2
	2
	 
	 
	 
	 
	4
	120

	2
	Podstawy sterowania i regulacji maszyn
	2
	2
	2
	2
	 
	 
	 
	 
	4
	120

	3
	Technologia napraw elementów maszyn, urządzeń i narzędzi
	3
	3
	3
	3
	2
	2
	 
	 
	8
	240

	4
	Podstawy technik wytwarzania
	 
	 
	2
	2
	2
	2
	 
	 
	4
	120

	5
	Organizacja procesów produkcji
	 
	 
	 
	 
	 
	2
	4
	 
	3
	90

	6
	Działalność gospodarcza w branży mechanicznej 
	 
	 
	 
	 
	2
	 
	 
	 
	1
	30

	7
	Język obcy w branży mechanicznej 
	 
	 
	 
	 
	2
	 
	 
	 
	1
	30

	Łączna liczba godzin
	7
	7
	9
	9
	8
	6
	4
	0
	25
	750

	Przedmioty w kształceniu zawodowym praktycznym*

	8
	Konstrukcje maszyn
	2
	2
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	2
	60

	9
	Technologia mechaniczna
	 
	 
	3
	3
	2
	2
	 
	 
	5
	150

	10
	Procesy produkcji
	 
	 
	 
	 
	 
	2
	4
	 
	3
	90

	11
	Techniki wytwarzania
	 
	 
	6
	6
	5
	5
	 
	 
	11
	330

	Łączna liczba godzin
	2
	2
	9
	9
	7
	9
	4
	0
	21
	630

	Praktyki zawodowe
	
	
	4 tyg.
	4**
	4**
	
	
	
	120


* do celów obliczeniowych przyjęto 30 tygodni w ciągu jednego roku szkolnego.

** zajęcia odbywają się w pracowniach szkolnych, warsztatach szkolnych, centrach kształcenia praktycznego oraz u pracodawcy.

*** w przypadku praktyk realizowanych w wymiarze ponad 4 tygodnie. 

Egzamin potwierdzający kwalifikację K1 M.20. odbywa się pod koniec klasy trzeciej.
Egzamin potwierdzający kwalifikację K2 M.44. odbywa się pod koniec pierwszego semestru klasy czwartej.
Wykaz działów programowych dla zawodu technik mechanik (na podbudowie M.20.)
	Nazwa przedmiotu obowiązkowych zajęć edukacyjnych
	Nazwa działu programowego
	Liczba godzin przeznaczona na dział
	

	1. Podstawy konstrukcji maszyn
	1.1. Części maszyn i połączenia
	
	

	
	1.2. Materiały konstrukcyjne
	
	

	2. Podstawy sterowania i regulacji maszyn (120 godz.)
	2.1. Układy elektryczne i elektroniczne
	
	

	
	2.2. Wprowadzenie do techniki sterowania i regulacji
	
	

	
	2.3. Układy sterowania obrabiarek
	
	

	3. Technologia napraw elementów maszyn, urządzeń i narzędzi (120 godz.)
	3.1. Zasady bezpiecznego wykonywania naprawy elementów maszyn, urządzeń i narzędzi.
	
	

	
	3.2. Połączenia elementów maszyn urządzeń i narzędzi
	
	

	
	3.3. Procesy naprawy elementów maszyn, urządzeń i narzędzi
	
	

	
	3.4. Procesy konserwacji i zabezpieczania antykorozyjnego maszyn, urządzeń i narzędzi
	
	

	4. Podstawy technik wytwarzania (240 godz.)
	4.1. Elementy budowy maszyn i urządzeń
	
	

	
	4.2. Przegląd technik wytwarzania
	
	

	5. Organizacja procesów produkcji (120 godz.)
	5.1. Procesy produkcyjne
	
	

	
	5.2. Jakość wytwarzania.
	
	

	6. Działalność gospodarcza w branży mechanicznej (30 godz.)
	6.1. Podstawy formalno-prawne działalności gospodarczej
	
	

	
	6.2. Prowadzenie przedsiębiorstwa branży mechanicznej
	
	

	7. Język obcy w branży mechanicznej (30 godz.)
	7.1. Zagadnienia bezpieczeństwa i higieny pracy
	
	

	
	7.2. Terminologia zawodowa mechaniczna
	
	

	
	7.3. Dokumentacja i literatura zawodowa
	
	

	
	7.4. Działalność gospodarcza i biznesowa
	
	

	7.5. Konstrukcje maszyn (60 godz.)
	7.6. Podstawy zapisu konstrukcji maszyn
	
	

	
	7.7. Elementy konstrukcji maszyn
	
	

	8. Technologia mechaniczna (150 godz.)
	8.1. Techniki i metody wytwarzania części maszyn
	
	

	
	8.2. Budowa i przygotowanie do pracy maszyn i urządzeń
	
	

	
	8.3. Wykonywanie obróbki ręcznej i maszynowej części maszyn
	
	

	9. Procesy produkcji (90 godz.)
	9.1. Dokumentacja w produkcji części maszyn i urządzeń
	
	

	
	9.2. Procesy produkcyjne maszyn i urządzeń
	
	

	10. Techniki wytwarzania (330 godz.)
	10.1. Zasady bezpieczeństwa podczas wytwarzania części maszyn
	
	

	
	10.2. Pomiary warsztatowe
	
	

	
	10.3. Wykonywanie elementów maszyn, urządzeń i narzędzi metodą obróbki ręcznej
	
	

	
	10.4. Wykonywanie elementów maszyn, urządzeń i narzędzi metodą obróbki maszynowej
	
	

	
	10.5. Wykonywanie połączeń elementów maszyn, urządzeń i narzędzi
	
	

	
	10.6. Wykonywanie napraw elementów maszyn, urządzeń i narzędzi
	
	

	
	10.7. Wykonywanie konserwacji i zabezpieczeń antykorozyjnych
	
	

	11. Praktyki zawodowe (280 godz.)
	11.1. Bezpieczeństwo procesu produkcyjnego części maszyn i urządzeń
	
	

	
	11.2. Praca w małym zespole
	
	

	
	11.3. Jakość procesu produkcyjnego części maszyn i urządzeń
	
	



10.
PROGRAMY NAUCZANIA DLA POSZCZEGÓLNYCH PRZEDMIOTÓW

W programie zastosowano taksonomię celów ABC B. Niemierko.
1. Podstawy konstrukcji maszyn
1.1. Części maszyn i połączenia
1.2. Materiały konstrukcyjne
	1.1. Części maszyn i połączenia

	Uszczegółowione efekty kształcenia

Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi
	Poziom wymagań programowych
	Kategoria taksonomiczna
	Materiał nauczania

	PKZ(M.a)(2)1 wykonać szkice figur płaskich w rzutach prostokątnych;
	P
	C
	· Zasady szkicowania.

· Rzutowanie prostokątne i aksonometryczne.

· Rysunki i uproszczenia.

· Wymiarowanie.

· Połączenia części maszyn.

· Mechanizmy maszyn i urządzeń

· Tolerancje i pasowania.

· Pomiary warsztatowe.
· Elementy mechaniki technicznej.

· Elementy wytrzymałości materiałów.



	PKZ(M.a)(2)2 wykonać szkice brył geometrycznych w rzutach prostokątnych i aksonometrycznych;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(2)3 wykonać szkice części maszyn odwzorowujące kształty zewnętrzne i wewnętrzne;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(2)4 zwymiarować szkice typowych części maszyn;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(2)5 zastosować uproszczenia rysunkowe do wykonania szkicu części maszyny;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(2)6 rozróżnić rysunki techniczne: wykonawcze, złożeniowe, zestawieniowe, montażowe, zabiegowe i operacyjne;
	P
	B
	

	PKZ(M.a)(16)1 sklasyfikować maszyny i urządzenia;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(16)2 scharakteryzować elementy funkcjonalne maszyny i urządzenia;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(16)3 określić parametry techniczne maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(16)4 wyjaśnić budowę i zasadę działania oraz określić zastosowanie maszyn energetycznych stosowanych w przemyśle;
	PP
	C
	

	PKZ(M.a)(16)5 wyjaśnić działanie i określić zastosowanie maszyn technologicznych stosowanych w przemyśle maszynowym;
	PP
	C
	

	PKZ(M.a)(16)6 porównać parametry maszyn i urządzeń na podstawie ich charakterystyki technicznej;
	PP
	C
	

	PKZ(M.a)(16)7 rozróżnić elementy napędu hydraulicznego i pneumatycznego maszyn i urządzeń;
	P
	B
	

	PKZ(M.a)(2)7 odczytać rysunki wykonawcze i złożeniowe;
	P
	B
	

	PKZ(M.a)(4)1 rozpoznać części i mechanizmy maszyn i urządzeń;
	P
	A
	

	PKZ(M.a)(4)2 scharakteryzować osie i wały maszynowe;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(4)3 scharakteryzować budowę i rodzaje łożysk tocznych i ślizgowych;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(4)4 dobrać z katalogu na podstawie oznaczeń łożysko toczne;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(4)5 wyjaśnić budowę i zasadę działania sprzęgieł i hamulców;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(4)6 sklasyfikować przekładnie mechaniczne;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(4)7 wyjaśnić budowę przekładni zębatych prostych i złożonych;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(4)8 wskazać zastosowanie elementów, zespołów i mechanizmów maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(4)9 wyjaśnić budowę i zasadę działania mechanizmów ruchu postępowego i obrotowego;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(5)1 rozróżnić rodzaje połączeń rozłącznych i nierozłącznych;
	P
	B
	

	PKZ(M.a)(5)2 rozpoznać rodzaj połączenia na podstawie dokumentacji konstrukcyjnej zespołu maszyny;
	P
	B
	

	PKZ(M.a)(5)3 wykonać szkice połączeń: nitowych, spawanych, zgrzewanych, gwintowych i kształtowych;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(6)1 wyjaśnić zasady tolerancji i pasowania;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(6)2 zastosować układ tolerancji i pasowań;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(6)3 sklasyfikować przyrządy pomiarowe oraz określić ich właściwości metrologiczne;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(6)4 dobrać przyrządy do pomiaru i sprawdzania części maszyn;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(6)5 wykonać pomiary wielkości liniowych;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(6)6 zinterpretować wyniki pomiarów;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(6)7 obliczyć wymiary graniczne, odchyłki i tolerancje;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(6)8. wybrać z norm wartości odchyłek dla zadanych pasowań;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(6)9 obliczyć luzy i wciski oraz tolerancje wybranych pasowań;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(17)1 wyjaśnić znaczenie normalizacji, typizacji i unifikacji w budowie maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(17)2 analizować schematy strukturalne, funkcjonalne i zasadnicze maszyn i urządzeń;
	PP
	D
	

	PKZ(M.a)(17)3 wykorzystać informacje techniczne z różnych źródeł dotyczące maszyn i urządzeń mechanicznych;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(18)1 wykorzystać programy komputerowe wspomagające dobór znormalizowanych części maszyn;
	PP
	C
	

	PKZ(M.b)(1)23 scharakteryzować pojęcia statyki: siła, układ sił, wypadkowa układu sił, jednostki siły, środkowy układ sił, płaski układ sił, przestrzenny układ sił, warunki równowagi płaskiego i przestrzennego układu sił;
	P
	C
	

	PKZ(M.b)(1)24 wyjaśnić zasady kinematyki punktu i ciała sztywnego;
	P
	C
	

	PKZ(M.b)(1)25 wyjaśnić zasady dynamiki punktu materialnego i układu punktów materialnych, mechanizmów maszyn;
	PP
	C
	

	PKZ(M.b)(1)26 scharakteryzować pojęcia dotyczące wytrzymałości materiałów: siły wewnętrzne, naprężenia, odkształcenia, Prawo Hooke(a, warunki wytrzymałościowe, naprężenia dopuszczalne, moment siły;
	P
	C
	

	PKZ(M.b)(1)27 scharakteryzować metody obliczeń wytrzymałościowych;
	P
	C
	

	PKZ(M.b)(1)28 wykonać obliczenia wytrzymałościowe na rozciąganie i ściskanie, ścinanie i na docisk, skręcanie, zginanie oraz złożonych przypadków wytrzymałościowych;
	P
	C
	

	KPS(5)3 określić skutki stresu;
	P
	C
	

	Planowane zadania (ćwiczenia)

Szkicowanie i wymiarowanie bryły złożonej w rzucie aksonometrycznym na podstawie modelu

Na podstawie otrzymanego modelu wykonaj szkic bryły w rzucie aksonometrycznym w układzie na trzy rzutnie i zwymiaruj zgodnie z zasadami.

Wyznaczenie przełożenia przekładni zębatej prostej

Zadaniem grupy jest wyznaczenie przełożenia kinematycznego modelu przekładni zębatej prostej. Uczniowie dokonują pomiarów średnic, rysują schemat przekładni, zaznaczają koło napędzające, np. 1 i napędzane, np. 2, obliczają przełożenie na podstawie liczby zębów koła 1 i koła 2. Wypełniają karty oceny pracy.

Wykonane prace należy porównać z przygotowanym wzorcem i dokonać samooceny poprawności wykonania ćwiczeń.

	Warunki osiągania efektów kształcenia w tym środki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

Zajęcia edukacyjne mogą być prowadzone w systemie klasowo-lekcyjnym oraz w pracowni technologicznej, wyposażonej w: modele, przekroje, atrapy maszyn i urządzeń, elementy układów hydraulicznych i pneumatycznych, próbki materiałów konstrukcyjnych i eksploatacyjnych, narzędzia i przyrządy pomiarowe, elementy maszyn i urządzeń, narzędzia do montażu, dokumentację techniczną oraz katalogi maszyn i narzędzi, instrukcje obsługi maszyn i urządzeń oraz pracowni rysunku technicznego wyposażonej w: stanowisko komputerowe dla nauczyciela podłączone do sieci lokalnej z dostępem do Internetu, z drukarką i skanerem oraz projektorem multimedialnym, stanowiska komputerowe (jedno dla jednego ucznia), wszystkie komputery podłączone do sieci lokalnej z dostępem do Internetu, pakiet programów biurowych, program do wykonywania rysunku technicznego, pomoce dydaktyczne do kształtowania wyobraźni przestrzennej, normy dotyczące zasad wykonywania rysunku technicznego maszynowego, dokumentacje konstrukcyjne maszyn i urządzeń. 
Środki dydaktyczne

Zestawy ćwiczeń, instrukcje do wykonywania ćwiczeń, pakiety edukacyjne dla uczniów, karty samooceny, karty pracy dla uczniów. Prezentacje multimedialne z zakresu mechanizmów i części maszyn.

Zalecane metody dydaktyczne

Dział programowy „Części maszyn i połączenia” wymaga stosowania aktywizujących metod kształcenia z uwzględnieniem metody ćwiczeń, projektów, łączenia teorii z praktyką, korzystania z innych niż podręcznikowe źródeł informacji oraz uwzględnienie techniki komputerowej. Dominującymi metodami kształcenia powinny być metoda ćwiczeń i projektów. Metody te zawierają opisy czynności niezbędne do wykonania zadania, a uczniowie mogą pracować samodzielnie i w grupach.

Formy organizacyjne 

Zajęcia powinny być prowadzone w grupach do 15 osób. Ćwiczenia i zadania powinny być wykonywane indywidualnie lub w zespołach od 2 do 3 osób kształtując kompetencje związane z praca zespołową.

	Propozycje kryteriów oceny i metod sprawdzania efektów kształcenia

Do oceny osiągnięć edukacyjnych uczących się proponuje się stosowanie testów sprawdzających wiadomości, ćwiczeń, projektów i testów praktycznych zaopatrzonych w kryteria oceny i schemat punktowania. Istotnymi elementami wpływającymi na ocenę ucznia powinny być: umiejętność wykonywania szkiców oraz rysunków technicznych, charakteryzowania połączeń części maszyn oraz mechanizmów, stosowania pasowań i tolerancji, wykonywania pomiarów długości różnymi przyrządami, analizowania zagadnień statyki, kinematyki oraz dynamiki ciał, wykonywania obliczeń wytrzymałościowych. Podczas oceniania uczniów należy uwzględnić również ich postawę podczas zajęć, zaangażowanie, wytrwałość, komunikatywność i współprace z innymi członkami zespołu wykonującego zadanie.

	Formy indywidualizacji pracy uczniów uwzględniające:

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do potrzeb ucznia,

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do możliwości ucznia.

Nauczyciel powinien:

· udzielać wskazówek, jak się uczyć i pomagać w trakcie uczenia się,

· stosować materiały edukacyjne odwołujące się do wielu zmysłów oraz praktyki gospodarczej, 

· zachęcać uczniów do pracy i wysiłku i pozytywnie motywować, 
· w ocenie uwzględniać również zaangażowanie uczniów podczas wykonywania zadania.


	1.2. Materiały konstrukcyjne

	Uszczegółowione efekty kształcenia

Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi
	Poziom wymagań programowych
	Kategoria taksonomiczna
	Materiał nauczania

	PKZ(M.a)(7)1 rozróżnić pojęcia z zakresu materiałoznawstwa;
	P
	B
	· Klasyfikacja materiałów konstrukcyjnych.

· Właściwości stopów metali.

· Właściwości stopów metali nieżelaznych.

· Materiały eksploatacyjne.

· Ochrona przed korozją.



	PKZ(M.a)(7)2 określić właściwości i zastosowanie metali i ich stopów;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(7)3 rozróżnić procesy otrzymywania stali;
	P
	B
	

	PKZ(M.a)(7)4 sklasyfikować stopy żelaza z węglem;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(7)5 rozróżnić gatunki stopów żelaza;
	P
	B
	

	PKZ(M.a)(7)6 określić gatunek stopu żelaza z węglem na podstawie podanego oznaczenia;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(7)7 sklasyfikować stopy metali nieżelaznych;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(7)8 rozróżnić gatunki stopów metali nieżelaznych;
	P
	B
	

	PKZ(M.a)(7)9 określić właściwości i zastosowanie materiałów niemetalowych;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(7)10 określić właściwości i zastosowanie materiałów eksploatacyjnych(oleje, smary, ciecze smarująco-chłodzące, paliwa, uszczelnienia techniczne);
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(7)11 uzasadnić dobór materiału z uwzględnieniem własności mechanicznych, technologicznych i rodzaju produkcji;
	PP
	C
	

	PKZ(M.a)(17)4 dobrać gatunki stali z norm i poradników na określone elementy maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(17)5 określić skład chemiczny stali i stopów metali nieżelaznych na podstawie norm;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(17)6 dobrać materiały eksploatacyjne do określonych prac;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(18)2 wykorzystać programy komputerowe wspomagające dobór materiałów konstrukcyjnych pod względem własności mechanicznych;
	PP
	C
	

	KPS(2)4. zainicjować zmiany mające pozytywny wpływ na środowisko pracy;
	P
	C
	

	Planowane zadania (ćwiczenia)

Zastosowanie stali specjalnych(nierdzewnych, kwasoodpornych, żarowytrzymałych, żaroodpornych)

Na podstawie wskazówek i materiałów dostarczonych przez nauczyciela, norm oraz programów komputerowych podaj na podstawie znaku stali specjalnych, przykłady zastosowania do wykonania elementów maszyn i urządzeń pracujących w określonych warunkach.

Wykonaną pracę porównaj z przygotowanym wzorcem i dokonaj samooceny poprawności wykonania ćwiczenia.

Wykonać charakterystykę materiałów eksploatacyjnych

W oparciu o normy, katalogi, literaturę specjalistyczną oraz wskazówki nauczyciela wykonaj klasyfikację materiałów eksploatacyjnych, określ cechy oraz własności materiałów eksploatacyjnych, wskaż przypadki zastosowania wybranych materiałów eksploatacyjnych. Wykonaną pracę porównaj z przygotowanym wzorcem i dokonaj samooceny poprawności wykonania ćwiczeń.



	Warunki osiągania efektów kształcenia w tym środki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

Zajęcia edukacyjne mogą być prowadzone w systemie klasowo-lekcyjnym i pracowni technologicznej. W miejscach prowadzenia zajęć powinny znajdować się: komputer z dostępem do Internetu, programy komputerowe wspomagające dobór materiałów konstrukcyjnych pod względem własności mechanicznych, próbki materiałów konstrukcyjnych i eksploatacyjnych, normy materiałowe, dokumentacja techniczna maszyn i urządzeń. 

Środki dydaktyczne

Zestawy ćwiczeń, instrukcje do wykonywania ćwiczeń, pakiety edukacyjne dla uczniów, karty pracy dla uczniów. Prezentacje multimedialne dotyczące materiałów konstrukcyjnych.

Zalecane metody dydaktyczne

Dział programowy „Materiały konstrukcyjne” wymaga stosowania aktywizujących metod kształcenia z uwzględnieniem metody ćwiczeń, projektów, łączenia teorii z praktyką, korzystania z innych niż podręcznikowe źródeł informacji oraz uwzględnienie techniki komputerowej. Dominującymi metodami kształcenia powinny być metoda ćwiczeń i projektów. Metody te zawierają opisy czynności niezbędne do wykonania zadania, a uczniowie mogą pracować samodzielnie i w grupach.

Formy organizacyjne 

Zajęcia powinny być prowadzone w grupach do 15 osób. Ćwiczenia, zadania i projekty powinny być wykonywane indywidualnie lub w zespołach 2-3 - osobowych kształtując kompetencje związane z praca zespołową.

	Propozycje kryteriów oceny i metod sprawdzania efektów kształcenia

Do oceny osiągnięć edukacyjnych uczących się proponuje się stosowanie testów sprawdzających wiadomości, ćwiczeń oraz projektów. Należy uwzględnić umiejętność charakteryzowania przez uczniów materiałów konstrukcyjnych oraz eksploatacyjnych, dobierania materiałów konstrukcyjnych i eksploatacyjnych do określonych zastosowań. Ponadto podczas ustalania ocen dla poszczególnych uczniów wskazane jest uwzględnić zaangażowanie uczniów w wykonywanie zadań i ćwiczeń, umiejętność prezentacji efektów wykonanych zadań, umiejętność pracy w zespole.

	Formy indywidualizacji pracy uczniów uwzględniające:

·  dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do potrzeb ucznia,

· określanie realistycznych zadań dla poszczególnych uczniów,
· podkreślanie sukcesów uczniów podczas wykonywania ćwiczeń,

· życzliwą analizę przyczyn niepowodzeń.




2. Podstawy sterowania i regulacji maszyn
1.3. Układy elektryczne i elektroniczne
1.4. Wprowadzenie do techniki sterowania i regulacji
1.5. Układy sterowania obrabiarek
	2.1. Układy elektryczne i elektroniczne 

	Uszczegółowione efekty kształcenia

Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi:
	Poziom wymagań programowych
	Kategoria taksonomiczna
	Materiał nauczania

	BHP(9)5 zastosować zasady bezpiecznego użytkowania urządzeń elektrycznych i elektronicznych;
	P
	C
	· Źródła i rodzaje prądu elektrycznego.

· Obwody prądu stałego.

· Prawo Ohma i prawa Kirchhoffa.

· Moc i energia prądu elektrycznego, przemiany energii elektrycznej.

· Obwody prądu przemiennego.

· Połączenia odbiorników w gwiazdę i w trójkąt.

· Układy napędu elektrycznego.

· Zabezpieczenia obwodów elektrycznych.

· Maszyny elektryczne.

· Układy elektroniczne.

· Podstawowe elementy elektroniczne.

· Pomiary elektryczne.

· Zasady bezpiecznej eksploatacji urządzeń elektrycznych i elektronicznych.

	PKZ(M.b)(1)1 wykorzystać podstawowe prawa w celu analizowania obwodów elektrycznych i elektronicznych;
	PP
	C
	

	PKZ(M.b)(1)3 wykonać podstawowe obliczenia wartości wielkości elektrycznych charakteryzujących układy elektryczne i elektroniczne;
	P
	C
	

	PKZ(M.b)(1)5 wykonać pomiary wartości wielkości elektrycznych w obwodach prądu stałego i przemiennego;
	PP
	C
	

	PKZ(M.b)(1)7 scharakteryzować strukturę elektrycznego układu napędowego;
	PP
	C
	

	PKZ(M.b)(1)8 scharakteryzować zabezpieczenia stosowane w układach elektrycznych;
	P
	C
	

	PKZ(M.b)(1)9 wyjaśniać budowę i sposób działania podstawowych elementów układów elektrycznych i elektronicznych;
	P
	C
	

	PKZ(M.b)(1)10 narysować i odczytać schematy prostych układów elektrycznych i elektronicznych;
	P
	C
	

	PKZ(M.b)(1)11 wyjaśnić działanie prostych układów elektrycznych i elektronicznych na postawie ich schematów;
	P
	C
	

	PKZ(M.b)(1)12 zmontować proste układy elektryczne i elektroniczne i sprawdzić ich działanie;
	PP
	C
	

	PKZ(M.b)(4)1 zastosować programy do projektowania i symulowania działania obwodów elektrycznych i elektronicznych;
	P
	C
	

	KPS(2)1 zaproponować sposoby rozwiązywania problemów;
	PP
	C
	

	Planowane zadania 

Opracowanie schematu układu napędu elektrycznego z przełącznikiem trójkąt/gwiazda
Na podstawie literatury, wskazówek i materiałów dostarczonych przez nauczyciela oraz własnej analizy problemu opracuj schemat układu napędowego z przełącznikiem trójkąt/gwiazda wraz z niezbędnymi zabezpieczeniami. Wyjaśnij rolę poszczególnych elementów układu oraz cel stosowania przełącznika trójkąt/gwiazda. Po zatwierdzeniu schematu przez nauczyciela zasymuluj działanie układu za pomocą programu komputerowego, zmontuj układ rzeczywisty i sprawdzić jego działanie. Zadanie uczniowie wykonują pracując w grupach 2-3-osobowych oraz prezentują wyniki pracy. Na zakończenie wykonywania ćwiczenia należy przeprowadzić dyskusję, podczas której dokonana zostanie ocena wyników pracy poszczególnych grup.

Wykonanie pomiaru wielkości elektrycznych.

W oparciu o informacje dostarczone przez nauczyciela wykonaj pomiar napięcia i natężenia prądu elektrycznego w wyznaczonych punktach obwodu elektrycznego. Uczniowie wspólnie planują wykonanie pomiaru i określają zasady doboru przyrządów pomiarowych. Obwody elektryczne uczniowie montuję samodzielnie na podstawie schematów dostarczonych przez nauczyciela(lub zawartych w instrukcji wykonania ćwiczenia). Pomiary uczniowie wykonują indywidualnie. Podczas pomiaru należy przestrzegać przepisów bezpiecznej pracy, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska. Po zakończeniu pomiarów uczniowie prezentują wyniki pomiarów i uzasadniają sposób wykonania pomiarów. Oceny wyników pracy uczniów dokonać po przeprowadzeniu dyskusji dotyczącej jakości wykonania pomiarów.

	Warunki osiągania efektów kształcenia w tym środki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

Środki dydaktyczne

W pracowni w której prowadzone będą zajęcia edukacyjne z zakresu układów elektrycznych i elektronicznych powinny się znajdować: stanowiska komputerowe z dostępem do Internetu i programami do symulacji działania obwodów elektrycznych (jedno stanowisko dla dwóch uczniów), urządzenia multimedialne, pakiety edukacyjne dla uczniów, instrukcje i teksty przewodnie do ćwiczeń, niezbędna literatura uzupełniająca (normy, książki i czasopisma dotyczące zagadnień budowy układów elektrycznych i elektronicznych), plansze, elementy układów elektrycznych i elektronicznych, stanowiska do montażu i sprawdzania działania układów elektrycznych i elektronicznych, przyrządy do pomiaru wartości wielkości elektrycznych, filmy i prezentacje multimedialne dotyczące zagadnień budowy, działania i użytkowania układów elektrycznych i elektronicznych.

Zalecane metody dydaktyczne

Oprócz zdobywania wiadomości i nabywania umiejętności w procesie kształcenia należy zwrócić uwagę na kształtowanie umiejętności samokształcenia, samodzielności myślenia i analizowania zjawisk, współpracy w grupie oraz komunikatywności. W związku z tym w czasie odbywania zajęć wskazane jest stosowanie metod aktywizujących. Dominującymi metodami powinny być: metoda ćwiczeń praktycznych, a pomocniczymi metoda przewodniego tekstu, pokazu z objaśnieniem, wykładu problemowego, dyskusji, „burza mózgów”.

Formy organizacyjne

Zajęcia powinny być w formie pracy indywidualnej(w szczególnych przypadkach w zespołach 2-3-osobowych).

	Propozycje kryteriów oceny i metod sprawdzania efektów kształcenia

Osiągnięcia uczniów należy oceniać na podstawie: sprawdzianów wiadomości i umiejętności, ukierunkowanej obserwacji indywidualnej i zespołowej pracy ucznia podczas wykonywania ćwiczeń. Wiadomości teoretyczne niezbędne do realizacji ćwiczeń, mogą być sprawdzane za pomocą testu z zadaniami zamkniętymi (wielokrotnego wyboru, na dobieranie) i otwartymi (krótkiej odpowiedzi, z luką). Umiejętności praktyczne powinny być sprawdzane na podstawie obserwacji czynności wykonywanych podczas realizacji ćwiczeń.

Podczas obserwacji należy zwrócić uwagę na: dobieranie przyrządów pomiarowych, łączenie układów pomiarowych na podstawie schematu, wykonywanie pomiarów podstawowych parametrów układów elektrycznych i elektronicznych, wykonania obliczeń, przestrzeganie przepisów BHP podczas wykonywania montażu układów, użytkowania układów elektrycznych i elektronicznych oraz wykonywania pomiarów.

Sprawdzanie poprawności wykonania ćwiczenia należy przeprowadzać w trakcie i po jego wykonaniu. Uczeń powinien samodzielnie sprawdzić wyniki swojej pracy według przygotowanego przez nauczyciela arkusza oceny postępów. Następnie nauczyciel powinien dokonać kontroli według tego samego arkusza.

Ocena na zakończenie realizacji programu nauczania powinna uwzględniać wyniki wszystkich stosowanych przez nauczyciela sposobów sprawdzania osiągnięć ucznia. Podstawą do uzyskania pozytywnej oceny powinno być poprawne wykonanie ćwiczeń.

	Formy indywidualizacji pracy uczniów uwzględniające:

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do potrzeb ucznia,

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do możliwości ucznia.

Nauczyciel powinien:

· udzielać wskazówek, jak się uczyć i pomagać w trakcie uczenia się,

· stosować materiały edukacyjne odwołujące się do wielu zmysłów oraz praktyki gospodarczej, 

· zadawać prace oparte na zainteresowaniach uczniów,

· wyszukiwać w uczeniu się uczniów mocne strony i na nich opierać nauczanie,

· zachęcać uczniów do pracy i wysiłku i pozytywnie motywować,

· w ocenie uwzględniać również zaangażowanie uczniów podczas wykonywania zadania.


	2.2. Wprowadzenie do techniki sterowania i regulacji

	Uszczegółowione efekty kształcenia

Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi:
	Poziom wymagań programowych
	Kategoria taksonomiczna
	Materiał nauczania

	BHP(9)1 scharakteryzować zasady bezpieczeństwa i higieny pracy podczas wykonywania zadań zawodowych związanych ze sterowaniem i regulacją maszyn;
	P
	C
	· Istota regulacji i sterowania.

· Klasyfikacja układów automatyki.

· Struktura układu automatycznej regulacji.

· Typy regulatorów.

· Przetworniki i czujniki pomiarowe.

· Układy regulacji położenia, prędkości, ciśnienia, temperatury, poziomu, itp.

· Podstawy metrologii przemysłowej.

· Wprowadzenie do budowy i działania układów sterowania przekaźnikowo- stycznikowych, pneumatycznych, hydraulicznych.

· Zasady bhp, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska przy obsłudze układów automatyki.

	BHP(9)2 scharakteryzować zasady ochrony przeciwpożarowej podczas wykonywania zadań zawodowych związanych ze sterowaniem i regulacją maszyn;
	P
	C
	

	BHP(9)3 scharakteryzować zasady ochrony środowiska podczas wykonywania zadań zawodowych związanych ze sterowaniem i regulacją maszyn;
	P
	C
	

	PKZ(M.b)(1)2 wykorzystać podstawowe prawa w celu analizowania układów pneumatycznych i hydraulicznych;
	P
	C
	

	PKZ(M.b)(1)4 wykonać podstawowe obliczenia parametrów układów pneumatycznych i hydraulicznych;
	PP
	C
	


	PKZ(M.b)(1)6 wykonać pomiary podstawowych parametrów(np. ciśnienia, temperatury)układów pneumatycznych i hydraulicznych;
	PP
	C
	

	PKZ(M.b)(1)13 wyjaśnić strukturę układu sterowania i układu regulacji;
	P
	C
	

	PKZ(M.b)(1)14 scharakteryzować podstawowe przetworniki pomiarowe;
	P
	C
	

	PKZ(M.b)(1)15 scharakteryzować typy regulatorów;
	P
	C
	

	PKZ(M.b)(1)16 scharakteryzować źródła energii układów sterowania i regulacji maszyn;
	P
	C
	

	PKZ(M.b)(1)17 sklasyfikować układy sterowania i regulacji maszyn;
	P
	C
	

	PKZ(M.b)(1)18 wyjaśnić strukturę i sposób działania układów regulacji położenia, prędkości, ciśnienia, temperatury, poziomu;
	P
	C
	

	PKZ(M.b)(1)19 określić wady, zalety oraz zakres stosowania elektrycznych, pneumatycznych i hydraulicznych urządzeń układów sterowania i regulacji;
	P
	B
	

	PKZ(M.b)(1)20 wyjaśnić budowę i sposób działania podstawowych elementów układów przekaźnikowo- stycznikowych, pneumatycznych i hydraulicznych;
	P
	C
	

	PKZ(M.b)(1)21 narysować schematy prostych układów sterowania przekaźnikowo – stycznikowego, pneumatycznego, elektropneumatycznego, hydraulicznego i elektrohydraulicznego;
	PP
	C
	

	PKZ(M.b)(1)22 wyjaśniać działanie układów sterowania przekaźnikowo- stycznikowego, pneumatycznego, elektropneumatycznego, hydraulicznego i elektrohydraulicznego na podstawie schematów;
	PP
	C
	

	PKZ(M.b)(4)2 stosuje programy do projektowania i symulowania działania układów pneumatycznych i elektropneumatycznych;
	P
	C
	

	PKZ(M.b)(4)3 stosuje programy do projektowania i symulowania działania układów hydraulicznych i elektrohydraulicznych;
	P
	C
	

	PKZ(M.b)(4)4 stosuje programy do projektowania i symulowania działania układów przekaźnikowo- stycznikowych;
	P
	C
	

	KPS(10)1 doskonalić swoje umiejętności komunikacyjne;
	P
	C
	

	Planowane zadania 

Wykonanie układu sterowania przekaźnikowo- stycznikowego.

W oparciu o schemat układu sterowania przekaźnikowo- stycznikowego silnika elektrycznego określ strukturę układu, wyspecyfikować elementy składowe układu oraz wyjaśnić sposób działania układu. Zadanie uczniowie wykonują indywidualnie. Po wykonaniu zadania uczniowie prezentują efekty pracy.

Opracowanie struktury układu regulacji temperatury cieczy w zbiorniku.

Na podstawie wskazówek i materiałów dostarczonych przez nauczyciela oraz literatury zaproponuj strukturę układu regulacji temperatury cieczy w zbiorniku. Zaproponuj rodzaj regulatora, przetwornika pomiarowego, urządzenia wykonawczego, rodzaj i sposób zasilania układu. Zadanie uczniowie wykonują pracując indywidualnie (dopuszcza się pracę w grupach 2 – 3 osobowych). Uczniowie prezentują wyniki pracy. Na zakończenie wykonywania ćwiczenia należy przeprowadzić dyskusję podczas której dokonana zostanie ocena wyników pracy poszczególnych uczniów (grup).

	Warunki osiągania efektów kształcenia w tym środki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

W pracowni w której prowadzone będą zajęcia edukacyjne z zakresu układów elektrycznych i elektronicznych powinny się znajdować: stanowiska komputerowe z dostępem do Internetu i programami do symulacji działania obwodów elektrycznych (jedno stanowisko dla dwóch uczniów), urządzenia multimedialne, pakiety edukacyjne dla uczniów, instrukcje i teksty przewodnie do ćwiczeń, niezbędna literatura uzupełniająca (normy, książki i czasopisma dotyczące zagadnień budowy układów elektrycznych i elektronicznych), plansze, elementy układów elektrycznych i elektronicznych, stanowiska do montażu i sprawdzania działania układów elektrycznych i elektronicznych, przyrządy do pomiaru wartości wielkości elektrycznych, filmy i prezentacje multimedialne dotyczące zagadnień budowy, działania i użytkowania układów elektrycznych i elektronicznych.

Środki dydaktyczne

W pracowni w której prowadzone będą zajęcia edukacyjne z zakresu wprowadzenia do techniki sterowania i regulacji powinny się znajdować: stanowiska komputerowe z dostępem do Internetu(jedno stanowisko dla dwóch uczniów)z oprogramowaniem do projektowania i symulowania działania układów przekaźnikowo- stycznikowych, pneumatycznych, hydraulicznych, urządzenia multimedialne, pakiety edukacyjne dla uczniów, instrukcje i teksty przewodnie do ćwiczeń, niezbędna literatura uzupełniająca(normy, książki i czasopisma dotyczące zagadnień techniki sterowania i regulacji), plansze, modele układów regulacji, przetworniki i czujniki pomiarowe, elementy układów sterowania przekaźnikowo – stycznikowego, pneumatycznego, elektropneumatycznego, hydraulicznego i elektrohydraulicznego, filmy i prezentacje multimedialne dotyczące zagadnień techniki sterowania i regulacji.

Zalecane metody dydaktyczne

Oprócz zdobywania wiadomości i nabywania umiejętności w procesie kształcenia należy zwrócić uwagę na kształtowanie umiejętności samokształcenia, samodzielności myślenia i analizowania zjawisk, współpracy w grupie oraz komunikatywności. W związku z tym w czasie odbywania zajęć wskazane jest stosowanie metod aktywizujących.

Dominującą metodą powinna być metoda ćwiczeń praktycznych, a metodami wspomagającymi: metoda przewodniego tekstu, pokazu z objaśnieniem, wykładu problemowego, dyskusji.

Formy organizacyjne

Zajęcia powinny być w formie pracy indywidualnej uczniów(wyjątkowo w grupach 2 – 3 osobowych).

	Propozycje kryteriów oceny i metod sprawdzania efektów kształcenia

Osiągnięcia uczniów należy oceniać na podstawie testów sprawdzających wiedzę, testów sprawdzających umiejętności praktyczne, obserwacji pracy ucznia podczas wykonywania ćwiczeń.

Podczas obserwacji należy zwrócić uwagę na: dobieranie elementów układów sterowania i regulacji, łączenie układów na podstawie schematu, wykonywanie pomiarów podstawowych parametrów układów, wykonanie obliczeń, przestrzeganie przepisów BHP podczas wykonywania montażu układów i obsługiwania układów sterowania i regulacji. Ocena na zakończenie realizacji programu nauczania powinna uwzględniać wyniki wszystkich stosowanych przez nauczyciela sposobów sprawdzania osiągnięć ucznia. W ocenie należy uwzględnić aktywność oraz zaangażowanie ucznia w wykonywanie zadań.

	Formy indywidualizacji pracy uczniów uwzględniające:

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do potrzeb ucznia,

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do możliwości ucznia.
Nauczyciel powinien:

· stosować materiały edukacyjne odwołujące się do wielu zmysłów i praktyki gospodarczej, 

· wyszukiwać w uczeniu się uczniów mocne strony i na nich opierać nauczanie,

· zachęcać uczniów do pracy i wysiłku i pozytywnie motywować,

· w ocenie uwzględniać również zaangażowanie uczniów podczas wykonywania zadania.


	2.3. Układy sterowania obrabiarek

	Uszczegółowione efekty kształcenia

Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi:
	Poziom wymagań programowych
	Kategoria taksonomiczna
	Materiał nauczania

	BHP(9)4 zastosować zasady bezpiecznego użytkowania urządzeń pneumatycznych;
	P
	C
	· Struktura i sposób działania układów sterowania przekaźnikowo- stycznikowego, pneumatycznego, hydraulicznego, numerycznego.

· Montaż i uruchamianie układów sterowania przekaźnikowo- stycznikowego, pneumatycznego, hydraulicznego.

· Zasady programowania układów sterowania numerycznego.

· Zasady lokalizowania i usuwania usterek w pracy układów sterowania przekaźnikowo- stycznikowego, pneumatycznego, hydraulicznego.

· Bezpieczne użytkowanie układów sterowania przekaźnikowo- stycznikowego, pneumatycznego, hydraulicznego.



	BHP(9)6 zastosować zasady bezpiecznego użytkowania urządzeń hydraulicznych;
	P
	C
	

	BHP(9)7 zastosować zasady bezpiecznego użytkowania maszyn sterowanych numerycznie;
	P
	C
	

	PKZ(M.h)(2)1 scharakteryzować układy sterowania przekaźnikowo – stycznikowego; 
	P
	C
	

	PKZ(M.h)(2)2 scharakteryzować pneumatyczne i elektropneumatyczne układy sterowania;
	P
	C
	

	PKZ(M.h)(2)3 scharakteryzować hydrauliczne i elektrohydrauliczne układy sterowania;
	P
	C
	

	PKZ(M.h)(2)4scharakteryzować układy sterowania numerycznego;
	P
	C
	

	PKZ(M.h)(2)5 scharakteryzować cechy konstrukcji obrabiarek sterowanych numerycznie umożliwiające realizację zadań obrabiarki oraz współpracę z innymi urządzeniami(np. robotami przemysłowymi);
	P
	C
	

	PKZ(M.h)(2)6 wyjaśnić zasady programowania układów sterowania numerycznego;
	PP
	C
	

	PKZ(M.h)(2)7określić zasady użytkowania układów sterowania obrabiarek;
	P
	C
	

	PKZ(M.h)(2)8 rozpoznać strukturę i budowę układów sterowania przekaźnikowo- stycznikowego, pneumatycznego, elektropneumatycznego, hydraulicznego i elektrohydraulicznego na podstawie schematu;
	PP
	C
	

	PKZ(M.h)(2)9 połączyć proste układy sterowania przekaźnikowo – stycznikowego, pneumatycznego, elektropneumatycznego, hydraulicznego, elektrohydraulicznego zgodnie ze schematem;
	PP
	C
	

	PKZ(M.h)(2)10 sprawdzić poprawność działania zmontowanych prostych układów sterowania przekaźnikowo – stycznikowego, pneumatycznego, elektropneumatycznego, hydraulicznego, elektrohydraulicznego;
	PP
	C
	

	PKZ(M.h)(2)11 zaprogramować układ sterowania numerycznego i uruchomić program;
	PP
	D
	

	PKZ(M.h)(3)1 stosować programy CAD/CAM;
	PP
	C
	

	PKZ(M.h)(3)2 stosować programy do wizualizacji przebiegu procesów;
	PP
	C
	

	KPS(8)1 ocenić ryzyko podejmowanych działań;
	P
	D
	

	Planowane zadania 

Montaż i uruchomienie układu sterowania pneumatycznego

Na podstawie schematu układu oraz informacji przekazanych przez nauczyciela zmontuj układ sterowania pneumatycznego. Wyjaśnij budowę i przeznaczenie poszczególnych elementów układu, uruchom zmontowany układ i sprawdź poprawność jego działania. Podczas montażu i sprawdzania działania układu przestrzegaj przepisów bezpiecznej pracy, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska. Uczniowie pracują indywidualnie i po zakończeniu wykonywania zadania prezentują sposób wykonania zadania i działanie zmontowanych układów. Na zakończenie wykonywania ćwiczenia należy przeprowadzić dyskusję dotyczącą sposobu wykonania ćwiczenia, problemów wynikłych w czasie pracy i oceny jakości wykonania zadania przez poszczególnych uczniów.

Zlokalizowanie i usunięcie usterki w pracy układu sterowania przekaźnikowo- stycznikowego

Zlokalizuj i usuń usterkę w pracy układu sterowania przekaźnikowo – stycznikowego wskazanego i przygotowanego przez nauczyciela. Uczniowie wykonują zadanie indywidualnie (dopuszcza się pracę w zespołach 2 − 3 osobowych). Po wykonaniu ćwiczenia prezentują sposób wykonania zadania.

	Warunki osiągania efektów kształcenia w tym środki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

Środki dydaktyczne

W pracowni w której prowadzone będą zajęcia edukacyjne z zakresu układów sterowania obrabiarek powinny się znajdować: stanowiska komputerowe z dostępem do(jedno stanowisko dla dwóch uczniów), urządzenia multimedialne, pakiety edukacyjne dla uczniów, instrukcje i teksty przewodnie do ćwiczeń, niezbędna literatura uzupełniająca(normy, książki i czasopisma dotyczące zagadnień układów sterowania obrabiarek), stanowiska do montażu układów sterowania, filmy i prezentacje multimedialne dotyczące układów sterowania obrabiarek.

Zalecane metody dydaktyczne

Oprócz zdobywania wiadomości i nabywania umiejętności w procesie kształcenia należy zwrócić uwagę na kształtowanie umiejętności samokształcenia, samodzielności myślenia i analizowania zjawisk, współpracy w grupie oraz komunikatywności. W związku z tym w czasie odbywania zajęć wskazane jest stosowanie metod aktywizujących.

Dominującymi metodami powinny być metoda ćwiczeń praktycznych a metodami wspomagającymi: przewodniego tekstu, pokazu z objaśnieniem, wykładu problemowego, dyskusji.

Formy organizacyjne

Zajęcia powinny być w formie pracy indywidualnej(w uzasadnionych przypadkach w zespołach 2 – 3 osobowych).

	Propozycje kryteriów oceny i metod sprawdzania efektów kształcenia

Podczas oceniania osiągnięć edukacyjnych uczniów należy brać pod uwagę wyniki testów sprawdzających wiedzę (np. testów wielokrotnego wyboru), testów sprawdzających umiejętności. Należy oceniać umiejętność montażu i uruchamiania układów sterowania, znajomość zasad programowania układów sterowania numerycznego, jakość wykonanych ćwiczeń oraz aktywność i zaangażowanie ucznia w wykonywanie zadań.

	Formy indywidualizacji pracy uczniów uwzględniające:

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do potrzeb ucznia,

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do możliwości ucznia.

Nauczyciel powinien:

· udzielać wskazówek, jak się uczyć i pomagać w trakcie uczenia się,

· stosować materiały edukacyjne odwołujące się do wielu zmysłów i praktyki gospodarczej, 

· wyszukiwać w uczeniu się uczniów mocne strony i na nich opierać nauczanie,

· zachęcać uczniów do pracy i wysiłku i pozytywnie motywować,

· w ocenie uwzględniać również zaangażowanie uczniów podczas wykonywania zadania.


3. Technologia napraw elementów maszyn, urządzeń i narzędzi
3.1
Zasady bezpiecznego wykonywania naprawy elementów maszyn, urządzeń i narzędzi.
3.2.
Połączenia elementów maszyn urządzeń i narzędzi.
3.3.
Procesy naprawy elementów maszyn, urządzeń i narzędzi.
3.4.
Procesy konserwacji i zabezpieczania antykorozyjnego maszyn, urządzeń i narzędzi.
	3.1. Zasady bezpiecznego wykonywania naprawy elementów maszyn, urządzeń i narzędzi

	Uszczegółowione efekty kształcenia

Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi:
	Poziom wymagań programowych
	Kategoria taksonomiczna
	Materiał nauczania

	BHP(5)1 scharakteryzować szkodliwe czynniki środowiska pracy występujące podczas naprawy elementów maszyn, urządzeń i narzędzi;
	P
	C
	· Szkodliwe czynniki środowiska pracy.

· Podstawy fizjologii, organizacji pracy i zdrowego stylu życia.

· Zasady ergonomii i bezpiecznej pracy.

· Wymagania bezpieczeństwa budynków, pomieszczeń, maszyn i urządzeń technicznych.

	BHP(5)2 scharakteryzować metody i sposoby ograniczenia lub wyeliminowania szkodliwych czynników środowiska pracy występujące podczas naprawy elementów maszyn, urządzeń i narzędzi;
	P
	C
	

	BHP(6)1 rozróżnić skutki oddziaływania na organizm człowieka czynników szkodliwych związanych z procesem naprawy elementów maszyn, urządzeń i narzędzi; 
	P
	B
	

	BHP(6)2 scharakteryzować metody i sposoby ograniczenia lub wyeliminowania skutków oddziaływania na organizm człowieka czynników szkodliwych związanych z procesem naprawy elementów maszyn, urządzeń i narzędzi;
	P
	C
	

	BHP(6)3 współpracować z odpowiednimi służbami promocji bezpieczeństwa i ochrony pracy w zakresie identyfikowania skutków oddziaływania na organizm człowieka szkodliwych czynników związanych z procesem naprawy elementów maszyn, urządzeń i narzędzi; 
	P
	C
	

	KPS(3)2 uświadomić sobie konsekwencje działań;
	P
	D
	

	Planowane zadania

Określenie zasad bezpiecznego wykonania naprawy przekładni pasowej wiertarki kolumnowej
W oparciu o materiały dostarczone przez nauczyciela, literaturę, dokumentacje techniczną oraz własną analizę treści zadania określ zasady bezpiecznego wykonania naprawy przekładni pasowej wiertarki kolumnowej. Zadanie uczniowie wykonują w grupach 2 – 3 – osobowych; rozróżniają i charakteryzują szkodliwe czynniki środowiska pracy oraz zagrożenia występujące podczas naprawy przekładni pasowej wiertarki kolumnowej, określają zasady bezpiecznej pracy, ochrony przeciwpożarowej, ochrony środowiska, określają sposób zorganizowania stanowiska pracy umożliwiający bezpieczne wykonanie naprawy, organizują pracę w grupie poprzez przydział zadań poszczególnym członkom grupy oraz wyłonienie lidera grupy. Po zakończeniu wykonywania zadania przedstawiciele poszczególnych grup prezentują sposób wykonania zadania, sposób organizacji pracy w grupie oraz wyniki pracy grupy, czyli zasady bezpiecznego wykonania naprawy przekładni pasowej wiertarki kolumnowej. Podsumowaniem zajęć powinna być dyskusja podsumowująca i oceniająca efekty pracy poszczególnych grup, podczas dyskusji należy porównać opracowania wykonane przez poszczególne grupy ze wzorcem opracowanym przez nauczyciela.

	Warunki osiągania efektów kształcenia w tym środki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

Środki dydaktyczne

W pracowni w której prowadzone będą zajęcia edukacyjne z zakresu zasad bezpiecznego wykonywania naprawy elementów maszyn, urządzeń i narzędzi powinny się znajdować: stanowiska komputerowe z dostępem do Internetu (jedno stanowisko dla dwóch uczniów), urządzenia multimedialne, pakiety edukacyjne dla uczniów, instrukcje do ćwiczeń, niezbędna literatura uzupełniająca (akty prawne, normy, książki i czasopisma dotyczące zagadnień bezpiecznego wykonywania pracy), filmy i prezentacje multimedialne dotyczące zagrożeń dla zdrowia występujących w pracy technika mechanika.

Zalecane metody dydaktyczne

Oprócz zdobywania wiadomości i nabywania umiejętności w procesie kształcenia należy zwrócić uwagę na kształtowanie umiejętności samokształcenia, samodzielności myślenia i analizowania zjawisk, współpracy w grupie oraz komunikatywności. W związku z tym w czasie odbywania zajęć wskazane jest stosowanie metod aktywizujących.

Dominującymi metodami powinny być metoda ćwiczeń praktycznych a metodami wspomagającymi: analiza przypadków, „burza mózgów”, dyskusja.

Formy organizacyjne

Zajęcia powinny być w formie pracy w grupach 2–3-osobowych.  Można przewidzieć również wycieczkę do przedsiębiorstwa gdzie specjalista ds. bhp dokona prezentacji tematu z punktu widzenia pracodawcy.

	Propozycje kryteriów oceny i metod sprawdzania efektów kształcenia

Podczas oceniania osiągnięć edukacyjnych uczniów należy brać pod uwagę wyniki testów sprawdzających wiedzę (np. wielokrotnego wyboru), wykonanych ćwiczeń oraz aktywność i zaangażowanie ucznia w wykonywanie zadań, oraz określania szkodliwych czynników występujących podczas wykonywania zadań zawodowych oraz ich wpływu na organizm człowieka i środowisko pracy. Jeżeli uczniowie pracują w grupach nauczyciel powinien ocenić pracę każdego ucznia indywidualnie. 

	Formy indywidualizacji pracy uczniów uwzględniające:

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do potrzeb ucznia,

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do możliwości ucznia.

Nauczyciel powinien:

· udzielać wskazówek, jak się uczyć i pomagać w trakcie uczenia się,

· stosować materiały edukacyjne odwołujące się do wielu zmysłów oraz praktyki produkcyjnej, 

· wyszukiwać w uczeniu się uczniów mocne strony i na nich opierać nauczanie,

· w ocenie uwzględniać również zaangażowanie uczniów podczas wykonywania zadania.


	3.2. Połączenia elementów maszyn urządzeń i narzędzi.

	Uszczegółowione efekty kształcenia

Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi:
	Poziom wymagań programowych
	Kategoria taksonomiczna
	Materiał nauczania

	M.20.3(1)1. rozróżnić techniki łączenia materiałów;
	P
	B
	· Połączenia kształtowe.

· Połączenia spajane.

· Połączenia wciskowe.

· Połączenia sprężyste.

· Połączenia gwintowe.

· Połączenia rurowe.

	M.20.3(1)2. scharakteryzować techniki łączenia materiałów;
	P
	C
	

	M.20.3(2)1. scharakteryzować metody łączenia materiałów;
	P
	C
	

	M.20.3(2)2. rozróżnić metody łączenia materiałów;
	PP
	B
	

	M.20.3(3)1. scharakteryzować narzędzia i sprzęt do wykonywania połączeń materiałów;
	P
	C
	

	M.20.3(3)2. określić przypadki stosowania poszczególnych narzędzi i sprzętu do wykonywania połączeń materiałów;
	P
	C
	

	M.20.3(4)1. rozróżnić materiały do wykonywania połączeń;
	P
	B
	

	M.20.3(4)2. scharakteryzować materiały do wykonywania połączeń;
	P
	C
	

	M.20.3(5)1. rozróżnić narzędzia i sprzęt do wykonywania połączeń materiałów;
	P
	B
	

	M.20.3(5)2. scharakteryzować narzędzia i sprzęt do wykonywania połączeń materiałów;
	P
	C
	

	KPS(1)1. stosować zasady kultury osobistej;
	P
	C
	

	KPS(5)1. przewidywać sytuacje wywołujące stres;
	PP
	C
	

	Planowane zadania
Planowanie wykonania połączenia gwintowego dwóch płaskowników

Na podstawie wskazówek i materiałów dostarczonych przez nauczyciela oraz rysunku montażowego połączenia gwintowego dwóch płaskowników zaplanuj proces wykonania połączenia gwintowego. Uczniowie wykonują zadanie pracując w grupach 2 – 3 – osobowych, ustalają kolejność czynności, sporządzają wykaz narzędzi, urządzeń, przyrządów pomiarowo- kontrolnych, materiałów. Określają sposób zorganizowania stanowiska pracy do wykonania połączenia oraz przepisy bhp, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska, których należy przestrzegać podczas wykonywania połączenia gwintowego płaskowników. Przedstawiciele grup prezentują wyniki pracy poszczególnych grup. Podsumowaniem wykonania ćwiczenia powinna być dyskusja przeprowadzona w celu oceny sposobu wykonania zadania przez poszczególne grupy.

Planowanie wykonania połączenia elementów przęsła ogrodzenia wykonanego z kątownika i prętów

Na podstawie wskazówek i materiałów dostarczonych przez nauczyciela oraz rysunku wykonawczego przęsła ogrodzenia określ sposób wykonania połączeń elementów przęsła ogrodzeniowego. Uczniowie wykonują zadanie indywidualnie (lub w grupach 2 – 3 – osobowych), analizują możliwości wykonania połączeń elementów przęsła, dobierają metodę wykonania połączenia, sporządzają wykaz narzędzi, materiałów, urządzeń i przyrządów pomiarowych niezbędnych do wykonania połączeń, określają sposób zorganizowania stanowiska i wykonania pracy zgodnie z zasadami bhp, ochrony środowiska, ochrony przeciwpożarowej i ergonomii. Po wykonaniu zadania powinna odbyć się prezentacja wyników pracy poszczególnych uczniów ( lub grup). Podsumowaniem wykonania zadania powinna być dyskusja poświęcona sposobowi wykonania zadania, problemom wynikłym podczas wykonywania zadania oraz ocenie pracy poszczególnych uczniów. 

	Warunki osiągania efektów kształcenia w tym środki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

Środki dydaktyczne

W pracowni w której prowadzone będą zajęcia edukacyjne z zakresu połączeń materiałów powinny się znajdować: stanowiska komputerowe z dostępem do Internetu (jedno stanowisko dla dwóch uczniów), urządzenia multimedialne, pakiety edukacyjne dla uczniów, instrukcje do ćwiczeń, niezbędna literatura uzupełniająca (normy, książki i czasopisma dotyczące zagadnień połączeń materiałów), stanowiska do wykonywania połączeń materiałów wyposażone w odpowiednie narzędzia, urządzenia i materiały, stanowiska powinny spełniać warunki bhp, ochrony przeciwpożarowej oraz ochrony środowiska – po jednym stanowisku, filmy i prezentacje multimedialne dotyczące zagadnień łączenia materiałów.

Zalecane metody dydaktyczne

Oprócz zdobywania wiadomości i nabywania umiejętności w procesie kształcenia należy zwrócić uwagę na kształtowanie umiejętności samokształcenia, samodzielności myślenia i analizowania zjawisk, współpracy w grupie oraz komunikatywności. W związku z tym w czasie odbywania zajęć wskazane jest stosowanie metod aktywizujących.

Dominującymi metodami powinny być metoda ćwiczeń praktycznych a metodami wspomagającymi: wykład problemowy, pokaz z objaśnieniem, ”burza mózgów”, dyskusja.

Formy organizacyjne

Zajęcia powinny być w grupach lub formie pracy indywidualnej (dopuszczalne jest wykonywanie ćwiczeń w grupach 2-3-osobowych po spełnieniu warunków zamieszczonych w opisie zadania).

	Propozycje kryteriów oceny i metod sprawdzania efektów kształcenia

Podczas oceniania osiągnięć edukacyjnych uczniów należy brać pod uwagę wyniki testów (np. wielokrotnego wyboru), wykonanych ćwiczeń oraz aktywność i zaangażowanie ucznia w wykonywanie zadań. Należy uwzględnić również umiejętność doboru materiałów i narzędzi do wykonania połączenia oraz określania technik i metod wykonywania połączeń.

	Formy indywidualizacji pracy uczniów uwzględniające:

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do potrzeb ucznia,

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do możliwości ucznia.

Nauczyciel powinien:

· stosować materiały edukacyjne odwołujące się do wielu zmysłów oraz praktyki gospodarczej, 

· zadawać prace oparte na zainteresowaniach uczniów,

· zachęcać uczniów do pracy i wysiłku i pozytywnie motywować,

· w ocenie uwzględniać również zaangażowanie uczniów podczas wykonywania zadania.


	3.3. Procesy naprawy elementów maszyn, urządzeń i narzędzi.

	Uszczegółowione efekty kształcenia

Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi:
	Poziom wymagań programowych
	Kategoria taksonomiczna
	Materiał nauczania

	PKZ(M.a)(17)7 odczytać informacje o elementach maszyn, urządzeń i narzędzi zawarte na rysunku technicznym;
	P
	B
	· Posługiwanie się dokumentacją techniczną. 

· Procesy zużycia elementów maszyn, urządzeń i narzędzi.

· Podstawy niezawodności i trwałości maszyn.

· Podstawy diagnostyki technicznej.

· Weryfikacja elementów maszyn.

· Zasady demontażu maszyn i urządzeń.

· Organizacja procesu naprawy elementów maszyn, urządzeń i narzędzi.

· Zasady eksploatowania maszyn, urządzeń i narzędzi.

	PKZ(M.a)(17)8 dobrać materiały konstrukcyjne w oparciu o dokumentację techniczną oraz normy;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(17)9 dobrać materiały eksploatacyjne w oparciu o dokumentację techniczną oraz normy;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(17)10 zaplanować wykonanie naprawy elementów maszyn, urządzeń i narzędzi w oparciu o dokumentację techniczną;
	PP
	D
	

	M.20.4(1)1 rozróżnić w oparciu o dokumentację techniczną elementy składowe maszyn, urządzeń i narzędzi;
	P
	B
	

	M.20.4(1)2 określić w oparciu o dokumentację techniczną sposób naprawy elementów maszyn, urządzeń i narzędzi;
	P
	C
	

	M.20.4(3)1 wyjaśnić procesy zużycia elementów maszyn, urządzeń i narzędzi;
	P
	C
	

	M.20.4(3)2 określić przyczynę (przyczyny) zużycia elementów maszyn, urządzeń i narzędzi;
	PP
	C
	

	M.20.4(2)1 wyjaśnić konstrukcję (budowę) demontowanej maszyny lub urządzenia;
	P
	C
	

	M.20.4(2)2 ustalić połączenia i współzależności działania demontowanych zespołów i części;
	P
	C
	

	M.20.4(2)3 zaplanować kolejność demontażu poszczególnych zespołów i części;
	PP
	D
	

	M.20.4(5)1 określić parametry części przeznaczonej do wymiany;
	P
	C
	

	M.20.4(5)2 wybrać z normy (katalogu) część zamienną (zamiennik);
	P
	C
	

	KPS(7)1 przyjmować odpowiedzialność za powierzone informacje zawodowe;
	P
	C
	

	KPS(9)2 zachować się asertywnie;
	P
	C
	

	Planowane zadania 

Opracowanie sposobu demontażu koła pasowego z wałka

Na podstawie wskazówek i materiałów dostarczonych przez nauczyciela oraz rysunku montażowego koła pasowego na wałku zaplanuj proces demontażu obu elementów. Zadanie uczniowie wykonują pracując w grupach 2 – 3 – osobowych oraz prezentują wyniki pracy. Na zakończenie wykonywania ćwiczenia należy przeprowadzić dyskusję podczas której dokonana zostanie ocena wyników pracy poszczególnych grup.

Zaplanowanie procesu naprawy podnośnika śrubowego

Na podstawie informacji przekazanych przez nauczyciela, dokumentacji podnośnika oraz własnej analizy problemu opracuj plan naprawy podnośnika śrubowego. Uczniowie pracują indywidualnie ( ewentualnie w grupach 2 – 3 – osobowych). Podczas wykonywania zadania uczniowie powinni scharakteryzować procesy zużycia dotyczące podnośnika śrubowego, zaproponować kolejność czynności, które należy wykonać w celu naprawy podnośnika śrubowego, sporządzić wykaz narzędzi, przyrządów kontrolno – pomiarowych, urządzeń niezbędnych do wykonania naprawy, określić sposób zorganizowania stanowiska pracy zgodnie z zasadami bhp, ochrony przeciwpożarowej, ochrony środowiska i ergonomii. Po opracowaniu planu wykonania naprawy podnośnika śrubowego odbywa się prezentacja wyników pracy poszczególnych uczniów (lub grup) i dyskusja podsumowująca jakość opracowań, nauczyciel powinien oceniać wkład pracy i zaangażowanie poszczególnych uczniów. 

	Warunki osiągania efektów kształcenia w tym środki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

W pracowni w której prowadzone będą zajęcia edukacyjne z zakresu przygotowania procesów naprawy elementów maszyn, urządzeń i narzędzi powinny się znajdować: stanowiska komputerowe z dostępem do Internetu i programami do sporządzania dokumentacji rysunkowej (jedno stanowisko dla dwóch uczniów), urządzenia multimedialne, pakiety edukacyjne dla uczniów, instrukcje do ćwiczeń, niezbędna literatura uzupełniająca (normy, książki i czasopisma dotyczące zagadnień budowy i eksploatacji maszyn, urządzeń i narzędzi), wyroby ślusarskie, katalogi wyrobów ślusarskich, instrukcje obsługi maszyn i urządzeń, filmy i prezentacje multimedialne dotyczące budowy i eksploatacji maszyn, urządzeń i narzędzi.

Zalecane metody dydaktyczne

Oprócz zdobywania wiadomości i nabywania umiejętności w procesie kształcenia należy zwrócić uwagę na kształtowanie umiejętności samokształcenia, samodzielności myślenia i analizowania zjawisk, współpracy w grupie oraz komunikatywności. W związku z tym w czasie odbywania zajęć wskazane jest stosowanie metod aktywizujących.

Dominującymi metodami powinny być: ćwiczenia, wykład problemowy, pokaz z objaśnieniem, ”burza mózgów”, dyskusja dydaktyczna.

Formy organizacyjne

Zajęcia powinny być w grupach lub w formie pracy indywidualnej (dopuszczalne jest wykonywanie ćwiczeń w zespołach 2-3-osobowych po spełnieniu warunków zamieszczonych w opisie zadania).

	Propozycje kryteriów oceny i metod sprawdzania efektów kształcenia

Podczas oceniania osiągnięć edukacyjnych uczniów należy brać pod uwagę wyniki testów (np. wielokrotnego wyboru), wykonanych ćwiczeń oraz aktywność i zaangażowanie ucznia w wykonywanie zadań. Należy uwzględnić również umiejętność określania zasad eksploatowania urządzeń, demontażu i weryfikacji części maszyn, korzystania z dokumentacji techniczne w celu przygotowania procesu naprawy.

	· Formy indywidualizacji pracy uczniów uwzględniające:

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do potrzeb ucznia,
· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do możliwości ucznia.
Nauczyciel powinien:

· udzielać wskazówek, jak się uczyć i pomagać w trakcie uczenia się,
· stosować materiały edukacyjne odwołujące się do wielu zmysłów, 

· wyszukiwać w uczeniu się uczniów mocne strony i na nich opierać nauczanie,
· zachęcać uczniów do pracy i wysiłku i pozytywnie motywować,
· w ocenie uwzględniać również zaangażowanie i determinację uczniów podczas wykonywania zadania.


	3.4. Procesy konserwacji i zabezpieczania antykorozyjnego maszyn, urządzeń i narzędzi.

	Uszczegółowione efekty kształcenia

Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi:
	Poziom wymagań programowych
	Kategoria taksonomiczna
	Materiał nauczania

	PKZ(M.a)(17)11 zaplanować wykonanie konserwacji maszyn, urządzeń i narzędzi w oparciu o dokumentację techniczną;
	PP
	D
	· Posługiwanie się dokumentacją techniczną.

· Proces konserwacji maszyn, urządzeń i narzędzi.

· Materiały stosowane do konserwacji maszyn, urządzeń i narzędzi.

· Powłoki ochronne elementów maszyn i urządzeń. 

· Metody wykonywania powłok ochronnych.

· Korozja materiałów.

· Zabezpieczenia antykorozyjne.

	PKZ(M.a)(17)12 zaplanować wykonanie zabezpieczania antykorozyjnego maszyn, urządzeń i narzędzi w oparciu o dokumentację techniczną;
	PP
	D
	

	M.20.4(3)2 wyjaśnić procesy zużycia elementów maszyn, urządzeń i narzędzi;
	P
	C
	

	M.20.4(9)2 wyjaśnić mechanizmy korozji części maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	M.20.4(9)3 scharakteryzować powłoki ochronne;
	P
	C
	

	M.20.4(9)4 dobrać powłoki antykorozyjne dla określonych elementów maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	KPS(8)2 przyjąć na siebie odpowiedzialność za podejmowane działania;
	P
	D
	

	Planowane zadania

Zaplanowanie procesu konserwacji i zabezpieczenia antykorozyjnego tokarki uniwersalnej.

Na podstawie dokumentacji technicznej tokarki uniwersalnej, materiałów i wyjaśnień dostarczonych przez nauczyciela oraz własnej analizy zadania opracuj plan konserwacji i zabezpieczenia antykorozyjnego tokarki uniwersalnej. W ramach wykonania ćwiczenia określ zakres konserwacji tokarki uniwersalnej, sporządź specyfikację narzędzi, materiałów, urządzeń niezbędnych do wykonania konserwacji, dobierają metodę zabezpieczenia antykorozyjnego oraz technikę naniesienia powłoki ochronnej, określ sposób przygotowania powierzchni do wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego, dobierz materiał powłoki ochronnej, ustal kolejność wykonania czynności związanych z wykonaniem konserwacji i zabezpieczenia antykorozyjnego tokarki uniwersalnej. Określ sposób zorganizowania stanowiska do konserwacji i zabezpieczenia antykorozyjnego tokarki oraz realizację czynności zgodnie z zasadami bhp, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska. Zadanie uczniowie wykonują w grupach 2 – 3 – osobowych i prezentują sposób wykonania zadania. Dyskusja podsumowująca wykonanie ćwiczenia powinna dotyczyć problemów związanych z wykonaniem zadania, porównania opracowań wykonanych prze każdą grupę z opracowaniem wzorcowym przygotowanym prze nauczyciela. Nauczyciel powinien ocenić wkład pracy, zaangażowanie i efekty pracy każdego ucznia indywidualnie.

	Warunki osiągania efektów kształcenia w tym środki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

Środki dydaktyczne

W pracowni w której prowadzone będą zajęcia edukacyjne z zakresu procesów konserwacji i zabezpieczania antykorozyjnego maszyn, urządzeń i narzędzi. powinny się znajdować: stanowiska komputerowe z dostępem do Internetu i programami do sporządzania dokumentacji rysunkowej (jedno stanowisko dla dwóch uczniów), urządzenia multimedialne, pakiety edukacyjne dla uczniów, instrukcje do ćwiczeń, niezbędna literatura uzupełniająca (normy, książki i czasopisma dotyczące zagadnień budowy i eksploatacji maszyn, urządzeń i narzędzi), wyroby ślusarskie, katalogi wyrobów ślusarskich, instrukcje obsługi maszyn i urządzeń, filmy i prezentacje multimedialne dotyczące budowy i eksploatacji maszyn, urządzeń i narzędzi.

Zalecane metody dydaktyczne

Oprócz zdobywania wiadomości i nabywania umiejętności w procesie kształcenia należy zwrócić uwagę na kształtowanie umiejętności samokształcenia, samodzielności myślenia i analizowania zjawisk, współpracy w grupie oraz komunikatywności. W związku z tym w czasie odbywania zajęć wskazane jest stosowanie metod aktywizujących.

Dominującymi metodami powinny być metoda ćwiczeń praktycznych, a metodami wspomagającymi: metoda pokazu z objaśnieniem, wykładu problemowego, dyskusji.

Formy organizacyjne

Zajęcia powinny być w grupach lub formie pracy indywidualnej, dopuszczalne jest wykonywania ćwiczenia w grupach 2–3–osobowych po spełnieniu warunków zamieszczonych w opisie zadania.

	Propozycje kryteriów oceny i metod sprawdzania efektów kształcenia

Podczas oceniania osiągnięć edukacyjnych uczniów należy brać pod uwagę wyniki testów (np. wielokrotnego wyboru), wykonanych ćwiczeń, umiejętność planowania procesu wykonywania konserwacji i zabezpieczeń antykorozyjnych. oraz aktywność i zaangażowanie ucznia w wykonywanie zadań.

	Formy indywidualizacji pracy uczniów uwzględniające:

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do potrzeb ucznia,

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do możliwości ucznia.

Nauczyciel powinien:

· udzielać wskazówek, jak się uczyć i pomagać w trakcie uczenia się,

· stosować materiały edukacyjne odwołujące się do wielu zmysłów oraz praktyki gospodarczej, 

· zadawać prace oparte na zainteresowaniach uczniów,

· zachęcać uczniów do pracy i wysiłku i pozytywnie motywować,

· w ocenie uwzględniać również zaangażowanie uczniów podczas wykonywania zadania.


4. Podstawy technik wytwarzania
4.1.
Elementy budowy maszyn i urządzeń
4.2.
Przegląd technik wytwarzania
	4.1. Elementy budowy maszyn i urządzeń

	Uszczegółowione efekty kształcenia

Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi
	Poziom wymagań programowych
	Kategoria taksonomiczna
	Materiał nauczania

	BHP(5)3 zinterpretować akty prawne, prawa i obowiązki pracownika oraz pracodawcy związane z bezpieczeństwem i higieną pracy;
	P
	C
	· Bezpieczeństwo i higiena pracy.

· Klasyfikacja maszyn i urządzeń.

· Podzespoły mechaniczne.

· Podzespoły hydrauliczne i pneumatyczne.

· Transport wewnętrzny i składowanie materiałów.

· Dokumentacja techniczna maszyn i urządzeń.



	BHP(5)4 scharakteryzować wymagania bezpieczeństwa dotyczące procesów pracy;
	P
	C
	

	BHP(5)5 zastosować zasady bhp podczas wykonywania pracy;
	P
	C
	

	BHP(6)4 scharakteryzować sposób likwidacji lub ograniczenia zagrożeń urazami mechanicznymi;
	P
	C
	

	BHP(6)5 wskazać sposoby likwidacji lub ograniczenia zagrożeń związanych z prądem elektrycznym;
	P
	A
	

	BHP(6)6 wskazać sposoby likwidacji lub ograniczenia zagrożeń związanych z substancjami chemicznymi;
	P
	A
	

	PKZ(M.a)(8)1 scharakteryzować maszyny i urządzenia transportu wewnętrznego;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(8)2 dobrać maszyny i urządzenia transportu wewnętrznego do określonych zadań;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(8)3. określić budowę i zasadę działania wybranych maszyn i urządzeń transportu wewnętrznego;
	PP
	C
	

	PKZ(M.a)(9)1 określić sposób transportu w zależności od postaci materiału;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(9)2 określić sposób składowania w zależności od postaci materiału;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(9)3 zorganizować stanowiska składowania i magazynowania materiałów;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(9)4 dobrać sposób i środki transportu do rodzaju materiału;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(10)1 scharakteryzować powstawanie zjawiska korozji metali;
	
	C
	

	PKZ(M.a)(10)2 wskazać sposoby zapobiegania i ochrony przed korozją;
	P
	A
	

	PKZ(M.a)(10)3 scharakteryzować rodzaje powłok ochronnych i techniki ich nanoszenia;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(18)3 wykorzystać programy komputerowe symulujące działanie układów kinematycznych mechanizmów maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(18)4 wykorzystać programy komputerowe symulujące działanie układów napędowych elektrycznych, hydraulicznych i pneumatycznych maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	KPS(2)2 dążyć wytrwale do celu;
	P
	C
	

	Planowane zadania

Określanie działania mechanizmu maszyny lub urządzenia

Na podstawie wskazówek i materiałów dostarczonych przez nauczyciela oraz schematów funkcjonalnych, katalogów oraz zastosowania programów komputerowych określ zasady działania i spełniane funkcje mechanizmów maszyn i urządzeń wskazanych przez nauczyciela, np.: układ napędowy, kinematyczny, ruchu przerywanego. Zadanie należy wykonać w grupach.

Po wykonaniu zadania grupy wypełniają przygotowane karty oceny i prezentują efekty wykonania prac. Wykonane prace należy porównać z przygotowanym wzorcem i dokonać samooceny poprawności wykonania. Wypełniają karty oceny pracy. Wykonane prace należy porównać z przygotowanym wzorcem i dokonać samooceny poprawności wykonania.

Wykonanie charakterystyki środków transportu wewnętrznego
W oparciu o katalogi, literaturę specjalistyczną, dokumentacje techniczne środków transportu oraz wskazówki nauczyciela wykonaj: klasyfikację środków transportu wewnętrznego, określ budowę oraz przeznaczenie środków transportu wewnętrznego, dobierz środek transportu wewnętrznego do określonego zastosowania. Wykonane prace należy porównać z przygotowanym wzorcem i dokonać samooceny poprawności wykonania.

	Warunki osiągania efektów kształcenia w tym środki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

Dział programowy „Elementy budowy maszyn i urządzeń” wymaga stosowania aktywizujących metod kształcenia. Zaplanowane do osiągnięcia efekty kształcenia przygotowują ucznia do zapoznania się z dokumentacją, budową i działaniem maszyn i urządzeń wykorzystywanych w procesach wytwarzania w przemyśle maszynowym. W pracowni powinny znajdować się elementy maszyn i urządzeń, modele środków transportu, próbki materiałów eksploatacyjnych i materiałów do wykonywania powłok ochronnych elementów maszyn i urządzeń, narzędzia i przyrządy do wykonywania powłok ochronnych elementów maszyn i urządzeń. Pracownia powinna być wyposażona w stanowiska komputerowe z dostępem do Internetu(1 stanowisko na 2 uczniów) oraz projektor multimedialny.

Środki dydaktyczne

Prezentacje multimedialne z zakresu budowy mechanizmów maszyn i urządzeń. 

Zalecane metody dydaktyczne

Dominującą metodą kształcenia powinna być metoda projektów, która sprzyja samodzielnemu rozwiązywaniu problemów oraz głębszemu rozpoznaniu wybranej tematyki.

Formy organizacyjne 

Zajęcia powinny być prowadzone w formie pracy w grupach do 15 osób. 

	Propozycje kryteriów oceny i metod sprawdzania efektów kształcenia

Do oceny osiągnięć edukacyjnych uczących się proponuje się stosowanie testów sprawdzających wiadomości (np. testów wielokrotnego wyboru), testów sprawdzających umiejętności oraz oceny projektów wykonanych prze uczniów. W ocenie należy uwzględnić umiejętność rozpoznawania i scharakteryzowania podzespołów maszyn i urządzeń, doboru środków transportu do określonych prac, określania zasad składowania materiałów oraz korzystanie z dokumentacji technicznej.

	Formy indywidualizacji pracy uczniów uwzględniające:

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do potrzeb ucznia,

·  okazywanie zainteresowania przez nauczyciela przebiegiem pracy poszczególnych uczniów,

· określanie realistycznych zadań dla poszczególnych uczniów.



	4.2. Przegląd technik wytwarzania

	Uszczegółowione efekty kształcenia

Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi
	Poziom wymagań programowych
	Kategoria taksonomiczna
	Materiał nauczania

	PKZ(M.a)(11)1 sklasyfikować metody odlewania części maszyn i urządzeń;
	P
	C
	· Klasyfikacja metod i technik wytwarzania części maszyn i urządzeń.

· Encyklopedia technik wytwarzania w przemyśle maszynowym.

· Proces produkcyjny.

· Proces technologiczny.

· Klasyfikacja maszyn i urządzeń przemysłowych.

· Zasady doboru narzędzi obróbkowych do wykonania określonych prac.

· Zasady doboru przyrządów pomiarowych do kontroli jakości wykonanych prac.

· Zasady doboru materiałów do wykonania określonych części maszyn.

	PKZ(M.a)(11)2 sklasyfikować metody obróbki plastycznej;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(11)3 scharakteryzować obróbkę cieplną i cieplno-chemiczną;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(11)4 scharakteryzować operacje obróbki ręcznej części maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(11)5 scharakteryzować metody maszynowej obróbki wiórowej części maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(11)6 sklasyfikować metody spajania metali;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(11)7 określić etapy procesu technologicznego dla wybranych technik wytwarzania;
	PP
	C
	

	PKZ(M.a)(11)8 scharakteryzować elementy procesu produkcyjnego;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(12)1 dobrać narzędzia do trasowania na płaszczyźnie i w przestrzeni;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(12)2 dobrać narzędzia skrawające do obróbki metali i tworzyw sztucznych;
	P
	C


	

	PKZ(M.a)(12)3 dobrać narzędzia skrawające do obróbki zgrubnej i wykańczającej otworów;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(12)4 dobrać narzędzia do gwintowania;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(12)5rozpoznać maszyny do obróbki metali i tworzyw sztucznych;
	P
	B
	

	PKZ(M.a)(12)6 scharakteryzować rodzaje oprzyrządowania technologicznego do mocowania przedmiotów podczas obróbki ręcznej i maszynowej;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(13)1 sklasyfikować rodzaje przyrządów pomiarowych stosowanych podczas obróbki ręcznej i maszynowej;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(13)2 scharakteryzować właściwości metrologiczne przyrządów pomiarowych;
	PP
	C
	

	PKZ(M.a)(13)3 dobrać przyrządy suwmiarkowe i mikrometryczne;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(13)4 dobrać przyrządy pomiarowe z odczytem cyfrowym;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(13)5 dobrać przyrządy pomiarowe do pomiaru kątów;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(13)6 wykonać pomiary wielkości geometrycznych;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(15)1 określić zakres prac dotyczących kontroli jakości wykonanej operacji technologicznej na określonym stanowisku pracy;
	PP
	C
	

	PKZ(M.a)(15)2 określić zakres prac dotyczących kontroli jakości gotowego wyrobu na stanowisku kontroli jakości;
	P
	C
	

	M.20.1(1)1 rozróżnić metody obróbki ręcznej;
	P
	B
	

	M.20.1(1)2 scharakteryzować metody obróbki ręcznej;
	P
	C
	

	M.20.1(1)3 określić rodzaj obróbki ręcznej;
	P
	C
	

	M.20.1(1)4 dobrać metodę do wykonania obróbki ręcznej;
	P
	C
	

	M.20.1(2)1 rozróżnić materiały konstrukcyjne z których wykonuje się elementy maszyn, urządzeń oraz narzędzi;
	P
	B
	

	M.20.1(2)2 scharakteryzować materiały konstrukcyjne z których wykonuje się elementy maszyn, urządzeń oraz narzędzi;
	P
	C
	

	M.20.1(2)3 rozpoznać materiały z których wykonane są elementy maszyn, urządzeń oraz narzędzi;
	P
	A
	

	M.20.1(2)4 dobrać na podstawie dokumentacji technicznej materiał do wykonania elementów maszyn, urządzeń i narzędzi;
	P
	D
	


	M.20.1(3)1 rozróżnić narzędzia do wykonywania obróbki ręcznej;
	P
	B
	

	M.20.1(3)2 dobrać narzędzia do wykonywania obróbki ręcznej;
	P
	C
	

	M.20.1(4)1 rozróżnić narzędzia i przyrządy pomiarowe stosowane podczas wykonywania obróbki ręcznej;
	P
	B
	

	M.20.1(4)2 scharakteryzować narzędzia i przyrządy pomiarowe stosowane podczas wykonywania obróbki ręcznej;
	P
	C
	

	M.20.1(4)3 dobrać narzędzia i przyrządy pomiarowe stosowane podczas wykonywania obróbki;
	P
	D
	

	M.20.2(1)1 rozróżnić metody obróbki maszynowej;
	P
	B
	

	M.20.2(1)2 scharakteryzować metody obróbki maszynowej;
	P
	C
	

	M.20.2(1)3 dobrać metodę do wykonania obróbki maszynowej;
	P
	D
	

	M.20.2(2)1 określić budowę obrabiarek uniwersalnych;
	PP
	D
	

	M.20.2(2)2 wyodrębnić zespoły funkcjonalne obrabiarek uniwersalnych;
	PP
	D
	

	M.20.2(2)3 wyodrębnić elementy obrabiarek uniwersalnych;
	PP
	C
	

	M.20.2(2)4 scharakteryzować elementy obrabiarek uniwersalnych;
	P
	C
	

	M.20.2(3)1 rozróżnić obrabiarki stosowane do wykonywania prac ślusarskich;
	P
	B
	

	M.20.2(3)2 scharakteryzować obrabiarki stosowane do wykonywania prac ślusarskich;
	P
	C
	

	M.20.2(3)3 dobrać obrabiarki do wykonywania prac ślusarskich;
	PP
	D
	

	M.20.2(4)1 rozróżnić materiały konstrukcyjne z których wykonuje się elementy maszyn, urządzeń oraz narzędzi;
	P
	B
	

	M.20.2(4)2 scharakteryzować materiały konstrukcyjne z których wykonuje się elementy maszyn, urządzeń oraz narzędzi;
	P
	C
	

	M.20.2(4)3 rozpoznać materiały z których wykonane są elementy maszyn, urządzeń oraz narzędzi;
	P
	A
	

	M.20.2(4)4 dobrać na podstawie dokumentacji technicznej materiał do wykonania elementów maszyn, urządzeń i narzędzi;
	P
	D
	

	M.20.2(5)1 rozróżnić przyrządy i uchwyty stosowane do wykonywania obróbki maszynowej;
	P
	B
	

	M.20.2(5)2 scharakteryzować przyrządy i uchwyty stosowane do wykonywania obróbki maszynowej;
	P
	C
	

	M.20.2(5)3 dobrać przyrządy i uchwyty stosowane do wykonywania obróbki maszynowej;
	PP
	D
	

	M.20.2(6)1 rozróżnić narzędzia stosowane do wykonywania prac z zakresu obróbki maszynowej;
	P
	B
	

	M.20.2(6)2 scharakteryzować narzędzia stosowane do wykonywania prac z zakresu obróbki maszynowej;
	P
	C
	

	M.20.2(6)3 dobrać narzędzia stosowane do wykonywania prac z zakresu obróbki maszynowej;
	PP
	D
	

	M.20.2(7)1 rozróżnić narzędzia i przyrządy pomiarowe stosowane podczas wykonywania obróbki maszynowej;
	P
	B
	

	M.20.2(7)2 scharakteryzować narzędzia i przyrządy pomiarowe stosowane podczas wykonywania obróbki maszynowej;
	P
	C
	

	M.20.2(7)3 dobrać narzędzia i przyrządy pomiarowe stosowane podczas wykonywania obróbki maszynowej;
	PP
	C
	

	KPS(10)2 uwzględniać opinie i pomysły innych członków zespołu;
	P
	C
	

	Planowane zadania

Zaproponować proces technologiczny w wybranej technice wytwarzania

Na podstawie wskazówek, założeń i materiałów dostarczonych przez nauczyciela oraz wykorzystania dostępnych programów komputerowych zaproponuj wstępny projekt działań dotyczący procesu wykonania elementu w wybranej technice wytwarzania, np.: odlewanie, obróbka plastyczna, obróbka skrawaniem. W opracowaniu uwzględnij: niezbędne operacje technologiczne, materiały, maszyny i urządzenia, narzędzia obróbkowe i przyrządy pomiarowe. Zadanie należy wykonać w grupach. Po wykonaniu zadania grupy prezentują efekty wykonanych prac z wykorzystaniem urządzeń multimedialnych.

Wykonanie charakterystyki technik spajania metali

Na podstawie literatury specjalistycznej, wskazówek nauczyciela oraz własnej analizy zadania porównać cechy poszczególnych technik spajania metali poprzez wypełnienie formularza przygotowanego przez nauczyciela uwzględniającego charakterystykę wykonywania procesu spajania, wady i zalety określonej techniki spajania, typowe przypadki zastosowania danej techniki spajania. Uczniowie wykonują pracę indywidualnie. Po wykonaniu charakterystyki uczniowie prezentują wyniki swojej pracy i odbywa się dyskusja mająca na celu porównanie opracowań wykonanych przez uczniów z opracowaniem wzorcowym przygotowanym przez nauczyciela.



	Warunki osiągania efektów kształcenia w tym środki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

Dział programowy „Przegląd technik wytwarzania” wymaga stosowania aktywizujących metod kształcenia, zaplanowane do osiągnięcia efekty kształcenia przygotowują ucznia do zapoznania się z technikami wytwarzania elementów maszyn i urządzeń stosowanych w przemyśle maszynowym, procesem produkcji, procesami technologicznymi z uwzględnieniem maszyn, narzędzi obróbkowych, przyrządów pomiarowych i materiałów. Pracownia, w której odbywać się będą zajęcia powinna być wyposażona w przykładowe urządzenia, narzędzia i materiały do wykonywania operacji technologicznych z zakresu obróbki metali, przyrządy pomiarowe do wykonywania pomiarów warsztatowych, przyrządy traserskie, próbki materiałów, stanowiska komputerowe z dostępem do Internetu(1 stanowisko na 2 uczniów). Urządzenia multimedialne.

Środki dydaktyczne

Prezentacje multimedialne dotyczące stosowanych technik wytwarzania. 

Zalecane metody dydaktyczne

Zaplanowane do osiągnięcia efekty kształcenia przygotowują ucznia do wykonywania zadań zawodowych technika mechanika.

Dominującą metodą kształcenia powinna być metoda projektów, która sprzyja samodzielnemu rozwiązywaniu problemów oraz głębszemu rozpoznaniu wybranej tematyki.

Formy organizacyjne 

Zajęcia powinny być prowadzone w formie pracy w grupach do 15 osób. Ćwiczenia, zadania i projekty powinny być realizowane indywidualnie lub w zespołach 2-3 - osobowych. 

	Propozycje kryteriów oceny i metod sprawdzania efektów kształcenia

Do oceny osiągnięć edukacyjnych uczących się proponuje się stosowanie testów sprawdzających wiadomości (np. testu wielokrotnego wyboru) oraz testów sprawdzających umiejętności. Należy uwzględnić umiejętność rozróżniania i charakteryzowania technik wytwarzania, umiejętność doboru maszyn, narzędzi z zakresu obróbki ręcznej i maszynowej, umiejętność doboru i korzystania z podstawowych przyrządów do wykonywania pomiarów warsztatowych..

	Formy indywidualizacji pracy uczniów uwzględniające:

·  okazywanie zainteresowania przez nauczyciela przebiegiem pracy poszczególnych uczniów,

· określanie realistycznych zadań dla poszczególnych uczniów.



5. Organizacja procesów produkcji
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Jakość wytwarzania
	5.1. Procesy produkcyjne

	Uszczegółowione efekty kształcenia

Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi
	Poziom wymagań programowych
	Kategoria taksonomiczna
	Materiał nauczania

	M.44.2(1)1 wyjaśnić pojęcia: wyrób, system produkcyjny, proces wytwarzania, proces technologiczny;
	P
	B
	· Produkt, wyrób, usługa. 
· Podział wyrobów (proste, złożone, półwyroby, wyroby gotowe). 
· Model systemu produkcyjnego.

· Formy systemu produkcyjnego: skoncentrowana, gniazdowa, liniowa,

· Proces produkcyjny. Formy nierytmiczne i rytmiczne. 

· System wytwórczy. Proces technologiczny. 

· Struktura procesu wytwarzania. Przebiegi procesu wytwarzania: szeregowy, równoległy, szeregowo – równoległy.

· Klasyfikacja stanowisk roboczych wg typu produkcji na stanowisku roboczym: do produkcji jednostkowej, seryjnej, masowej.

· Klasyfikacja stanowisk roboczych: wg specjalizacji stanowiska roboczego: uniwersalne, specjalne, specjalizowane.

· Klasyfikacja stanowisk roboczych wg poziomu mechanizacji: ręczne, maszynowo-ręczne, mechanizowane, zautomatyzowane,

· Sposoby grupowania stanowisk produkcyjnych. czynniki wpływające na proces planowania produkcji.

· Koszt materiałów bezpośrednich, koszt przygotowania stanowisk produkcyjnych, koszt obróbki.

· Gospodarka remontowa. Plany przeglądów i napraw.

· Sprawozdawczość procesów produkcji, przeglądów i napraw.

	M.44.2(1)2 rozróżnić etapy, formy i rodzaje produkcji części maszyn i urządzeń;
	P
	B
	

	M.44.2(2)1 wyjaśnić zasady wyznaczania kosztów produkcji;
	P
	B
	

	M.44.2(2)2skalkulować koszty wytwarzania części maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	M.44.2(2)3 wykorzystać analizę kosztów do planowania procesu produkcyjnego części maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	M.44.2(7)1 zaplanować utrzymanie ciągłości pracy maszyn i urządzeń produkcyjnych;
	P
	C
	

	M.44.2(7)2 zanalizować potrzeby w zakresie napraw i remontów maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	M.44.2(7)3 zaplanować wykonanie remontu maszyny lub urządzenia;
	P
	C
	

	M.44.2(7)4 opracować plan przeglądów i napraw maszyn i urządzeń realizujących proces produkcyjny;
	P
	C
	

	M.44.2(9)1 rozróżnić dokumentację sprawozdawczą stosowaną w produkcji maszyn i urządzeń;
	P
	B
	

	M.44.2(9)2 prowadzić ewidencję wykonanych zadań i zużytych środków;
	P
	C
	

	M.44.2(9)3 wypełnić dokumentację sprawozdawczą obowiązującą w przedsiębiorstwie produkcyjnym;
	P
	C
	

	KPS(4)1 analizować zmiany zachodzące w branży;
	P
	D
	

	Planowane zadanie

Zaplanowanie struktury działu utrzymania ruchu w zakładzie mechanicznym.

Na podstawie literatury, instrukcji i wskazówek przekazanych przez nauczyciela zaplanuj strukturę działu utrzymania ruchu w zakładzie mechanicznym realizującym produkcję seryjną. Uczniowie wykonują zadanie pracując w zespołach 2-3 - osobowych. Opracowane w ramach wykonywania zadania struktury uczniowie porównują z strukturą wzorcową przedstawioną przez nauczyciela. Na zakończenie odbywa się dyskusja podczas, której uczniowie dokonują oceny wykonanych przez siebie opracowań.

Wykonać kalkulację kosztów wytwarzania detalu.

W oparciu o normy, instrukcje i wskazówki nauczyciela skalkuluj koszty wytwarzania detalu (wskazanego przez nauczyciela) wykonywanego w produkcji seryjnej. Uczniowie wykonują zadanie pracując indywidualnie (ewentualnie w zespołach 2-3- osobowych). Należy wyodrębnić poszczególne składniki kosztów, dokonać ich analizy i wyliczenia zapisać w arkuszu kalkulacji kosztów. Po wykonaniu zadania poszczególni uczniowie (lub przedstawiciele poszczególnych zespołów) przedstawiają sposób wykonania zadania i porównują z wzorcowym arkuszem kalkulacyjnym opracowanym przez nauczyciela. Dyskusja, która powinna stanowić podsumowania wykonania zadania, powinna być poświęcona dokonania samooceny przez uczniów oraz omówieniu problemów występujących podczas wykonywania zadania.

	Warunki osiągania efektów kształcenia w tym środki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

Zajęcia powinny odbywać się w pracowni wyposażonej w Dokumentacje Techniczno-Ruchowe maszyn i urządzeń, przepisy dotyczące UDT, instrukcje użytkowania maszyn i urządzeń, plany przedstawiające schematy organizacyjne stanowisk pracy, zestaw komputerowy do prezentacji multimedialnych schematów organizacyjnych zakładów produkcyjnych. Zajęcia powinny być prowadzone w grupach do 15 osób. 
Zalecane metody dydaktyczne

Dominującą metodą kształcenia powinny być: wykłady problemowe, metoda projektów.

Propozycje kryteriów oceny i metod sprawdzania efektów kształcenia

Do oceny osiągnięć edukacyjnych uczących się proponuje się ocenę wykonanego projektu działu utrzymania ruchu w zakładzie produkującym części maszyn i urządzeń. Ocenia podlegać powinny opisy funkcji, jakie powinny spełniać maszyny produkcyjne i stanowiska procesu produkcji (wydajność, koszty eksploatacji), opisy przyczyny ich uszkodzeń, opisy skutków uszkodzeń, opisy działań, które należy podjąć aby zapobiec każdemu z uszkodzeń.

Formy organizacyjne

Zajęcia powinny być prowadzone w formie pracy w grupach do 15 osób. Ćwiczenia, zadania i projekty powinny być realizowane indywidualnie lub w zespołach 2-3 - osobowych.

	Formy indywidualizacji pracy uczniów uwzględniające:

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do potrzeb ucznia,

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do możliwości ucznia.

Nauczyciel powinien:

· udzielać wskazówek, jak się uczyć i pomagać w trakcie uczenia się,

· pomóc ustalić realistyczne cele i oceniać uzyskane efekty,

· stosować materiały odwołujące się do wielu zmysłów, 

· zadawać prace oparte na zainteresowaniach uczniów,

· wyszukiwać w uczeniu się uczniów mocne strony i na nich opierać nauczanie,

· zachęcać uczniów do pracy i wysiłku i pozytywnie motywować,

· w ocenie uwzględniać również zaangażowanie i determinację uczniów podczas wykonywania zadania.


	5.2. Jakość wytwarzania

	Uszczegółowione efekty kształcenia

Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi
	Poziom wymagań programowych
	Kategoria taksonomiczna
	Materiał nauczania

	OMZ(1)1 określić zespoły w celu wykonania przydzielonych zadań;
	P
	C
	· Metodyka planowania procesu produkcji 
· Karty kontrolne w analizie procesów wytwarzania części maszyn i urządzeń.

· Zasady wprowadzania nowych rozwiązań technicznych i organizacyjnych w branży mechanicznej.

	OMZ(1)2.interpretować zachowania zespołu;
	P
	C
	

	OMZ(1)3 zaplanować pracę członkom zespołu w celu wykonania przydzielonych zadań;
	P
	C
	

	OMZ(5)1 inicjować nowe rozwiązania techniczne i organizacyjne usprawniające warunki i jakość pracy;
	PP
	D
	

	OMZ(5)2. wdrażać system zarządzania jakością;
	P
	C
	

	M.44.2(3)1 wyjaśnić rolę kontroli parametrów jakościowych w procesie wytwarzania części maszyn i urządzeń;
	P
	B
	

	M.44.2(3)2 zaplanować elementy systemu kontroli parametrów jakościowych procesów wytwarzania;
	P
	C
	

	M.44.2(3)3 zaplanować proces produkcji branży mechanicznej;
	PP
	D
	

	KPS(4)2 podejmować nowe wyzwania;
	P
	C
	

	Planowane zadania (ćwiczenia)

Opracowanie procedury jakości na etapie projektowania produkcji.

Opracowanie procedury jakości na etapie zapewnienia jakości dostarczonych materiałów i surowców.

Opracowanie procedury jakości na etapie wytwarzania wyrobu.

	Warunki osiągania efektów kształcenia w tym środki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

Dział programowy „Jakość wytwarzania” wymaga stosowania aktywizujących metod kształcenia. Zaplanowane do osiągnięcia efekty kształcenia przygotowują ucznia do zapoznania się z technikami wytwarzania elementów maszyn i urządzeń stosowanych w przemyśle maszynowym uwzględniającymi jakość procesów produkcji.

Zajęcia powinny dostarczyć uczniom wiedzy na temat rzeczywistego przebiegu procesu technologicznego, rozbudzić dążenie do uzyskania pewności i powtarzalności produkcji w założonych normach jakościowych.

Zalecane metody dydaktyczne

Dominującymi metodami kształcenia powinny być metoda ćwiczeń polegająca na łączeniu teorii z praktyką, korzystaniu z innych niż podręcznikowe źródeł informacji oraz uwzględnieniu techniki komputerowej. Uczniowie mogą pracować samodzielnie i w grupach.

Propozycje kryteriów oceny i metod sprawdzania efektów kształcenia

Do oceny osiągnięć edukacyjnych uczących się proponuje się stosowanie testów sprawdzających wiadomości, testów sprawdzających umiejętności opracowywania procedur zapewnienia jakości oraz projektów wykonanych przez uczniów. Ocenie powinny podlegać: umiejętność planowania procesu produkcji, planowanie procedur zapewnienia jakości oraz zaangażowanie w wykonywanie zadań, umiejętność współpracy w zespole, sposób prezentacji wykonanych opracowań. 

Formy organizacyjne

Zajęcia powinny być prowadzone w formie pracy w grupach do 15 osób. Ćwiczenia, zadania i projekty powinny być realizowane indywidualnie lub w zespołach 2-3 - osobowych.

	Formy indywidualizacji pracy uczniów uwzględniające:

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do potrzeb ucznia,

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do możliwości ucznia.

Nauczyciel powinien:

· udzielać wskazówek, jak się uczyć i pomagać w trakcie uczenia się,

· pomóc ustalić realistyczne cele i oceniać uzyskane efekty,

· stosować materiały odwołujące się do wielu zmysłów, 

· zadawać prace oparte na zainteresowaniach uczniów,

· wyszukiwać w uczeniu się uczniów mocne strony i na nich opierać nauczanie,

· zachęcać uczniów do pracy i wysiłku i pozytywnie motywować,

· w ocenie uwzględniać również zaangażowanie i determinację uczniów podczas wykonywania zadania.


6. Działalność gospodarcza w branży mechanicznej
6.1.
Podstawy formalno-prawne działalności gospodarczej
6.2.
Prowadzenie przedsiębiorstwa branży mechanicznej
	6.1. Podstawy formalno-prawne działalności gospodarczej


	Uszczegółowione efekty kształcenia

Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi
	Poziom wymagań programowych
	Kategoria taksonomiczna
	Materiał nauczania

	PDG(1)1 rozróżnić pojęcia z obszaru funkcjonowania gospodarki rynkowej: rynek, polityka fiskalna;
	P
	B
	· Podstawy działalności gospodarczej.

· Zasady planowania określonej działalności.

· Formy organizacyjno-prawne działalności przedsiębiorstwa. 

· Formy pozyskiwania kapitału. 

· Rejestrowanie firmy.

· Dokumentacja dotycząca podejmowania działalności gospodarczej.

· Opodatkowanie działalności gospodarczej. Wydajność pracy. Systemy wynagrodzeń pracowników.

· Obowiązki pracodawcy dotyczące ubezpieczeń społecznych. Ubezpieczenia gospodarcze. Etyka w biznesie.

	PDG(1)2 rozróżnić pojęcia: małe, średnie, duże przedsiębiorstwo;
	P
	B
	

	PDG(2)1 zidentyfikować przepisy prawa pracy, przepisy o ochronie danych osobowych i prawa autorskiego;
	P
	C
	

	PDG(2)2 dokonać analizy przepisów prawa pracy, przepisów o ochronie danych osobowych oraz przepisów prawa podatkowego i prawa autorskiego;
	P
	C
	

	PDG(2)3 określić konsekwencje wynikające z nieprzestrzegania przepisów o ochronie danych osobowych oraz przepisy prawa podatkowego i prawa autorskiego;
	P
	B
	

	PDG(3)1 zidentyfikować przepisy dotyczące prowadzenia działalności gospodarczej;
	P
	C
	

	PDG(3)2 dokonać analizy przepisów dotyczące prowadzenia działalności gospodarczej;
	P
	C
	

	PDG(3)3 przewidzieć konsekwencje wynikające z nieprzestrzegania przepisów z zakresu prowadzenia działalności gospodarczej;
	P
	C
	

	PDG(7)1 sporządzić algorytm postępowania przy zakładaniu własnej działalności gospodarczej w branży mechanicznej;
	P
	C
	

	PDG(7)2 wybrać właściwą do możliwości przedsiębiorstwa handlowego formę organizacyjno-prawną planowanej działalności gospodarczej w branży mechanicznej;
	P
	C
	

	PDG(7)3 sporządzić dokumenty niezbędne do uruchomienia i prowadzenia działalności gospodarczej w branży mechanicznej;
	P
	C
	

	PDG(7)4 sporządzić biznesplan dla wybranej działalności branży mechanicznej zgodnie z zasadami tworzenia;
	PP
	C
	

	KPS(7)2. respektować zasady dotyczące przestrzegania tajemnicy zawodowej;
	P
	C
	

	Planowane zadania (ćwiczenia)

Opracować procedurę postępowania przy rejestrowaniu usługowego zakładu mechanicznego 

Zadanie zostało podzielone na etapy. Uczniowie wykonują zadanie pracując w grupach. W pierwszej części grupy przygotowują opis (konspekt) projektu, w którym określają szczegółowe cele projektu, konieczne do podjęcia działania lub pytania, na które należy poszukiwać odpowiedzi, czas wykonania projektu, ustalone z nauczycielem terminy konsultacji oraz kryteria, zakres i terminy oceny. 
Drugi etap – opracowanie szczegółowego planu działania zawierający następujące informacje: zadanie do wykonania, osoba odpowiedzialna za wykonanie zadania, termin wykonania zadania oraz ewentualne koszty. 

Trzeci etap - podjęcie systematycznych działań projektowych: zbieranie i gromadzenie informacji potrzebnych do rozstrzygnięcia postawionych w projekcie problemów, 

selekcja i analiza zgromadzonych informacji, 

wnioskowanie ukierunkowane na wybór optymalnego rozwiązania, 

wykonanie projektu w praktyce. 

Projekt zostanie oceniony na podstawie wykonanych etapów pracy.

	Warunki osiągania efektów kształcenia w tym środki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

Dział programowy „Podstawy formalno-prawne działalności gospodarczej” wymaga stosowania aktywizujących metod kształcenia, zaplanowane do osiągnięcia efekty kształcenia przygotowują ucznia do funkcjonowania na rynku pracy jako przedsiębiorcy. Powinny być kształtowane umiejętności analizowania przepisów prawa, a także postawy odpowiedzialności za działania niezgodne z przepisami prawa. Oceny osiągnięć edukacyjnych uczniów należy dokonać przez ocenę wykonanego projektu.

Środki dydaktyczne

W pracowni, w której prowadzone będą zajęcia edukacyjne powinny znajdować się: zbiory przepisów prawa w zakresie działalności gospodarczej i prawa pracy. Komputer z dostępem do Internetu (1 stanowisko dla dwóch uczniów). Urządzenia multimedialne. Zestawy ćwiczeń, pakiety edukacyjne dla uczniów.

Zalecane metody dydaktyczne

Dominującą metodą kształcenia powinna być metoda projektu, która ułatwi uczniom samodzielne zbieranie i analizowanie informacji dotyczących zakładania własnej działalności, oraz metoda projektu.

Formy organizacyjne

Zajęcia powinny być prowadzone w formie pracy w grupach do 15 osób, ćwiczenia oraz projekty powinny być wykonywane indywidualnie lub w zespołach 2-3 - osobowych.

	Propozycje kryteriów oceny i metod sprawdzania efektów kształcenia

Do oceny osiągnięć edukacyjnych uczących się proponuje się ocenę wykonanego projektu. Projekt należy ocenić w aspekcie strategii przyjęcia działań będących drogą formalno-prawną przy zakładaniu o rejestracji własnej działalności związanej z branżą mechaniczną, formułowania i wyrażania swojej opinii, podejmowania decyzji.

	Formy indywidualizacji pracy uczniów uwzględniające:

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do potrzeb ucznia,

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do możliwości ucznia.

Nauczyciel powinien:

· udzielać wskazówek, jak się uczyć i pomagać w trakcie uczenia się,

· stosować materiały edukacyjne odwołujące się do wielu zmysłów, 

· zadawać prace oparte na zainteresowaniach uczniów,

· zachęcać uczniów do pracy i wysiłku i pozytywnie motywować,

· w ocenie uwzględniać również zaangażowanie uczniów podczas wykonywania zadania.


	6.2. Prowadzenie przedsiębiorstwa branży mechanicznej


	Uszczegółowione efekty kształcenia

Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi
	Poziom wymagań programowych
	Kategoria taksonomiczna
	Materiał nauczania

	PDG(4)1 wymienić przedsiębiorstwa i instytucje występujące w branży mechanicznej powiązania między nimi;
	P
	B
	· Zasady prowadzenia działalności biurowej.

· Badanie rynku w zakresie popytu na usługi branży mechanicznej.

· Reklama usług baraży mechanicznej

· Marketing w branży usług mechanicznych.

· Koszty i przychody w działalności małej firmy branży mechanicznej.

· Źródła przychodów i kosztów w firmie branży mechanicznej.
· Zasady współpracy przedsiębiorstwa branży mechanicznej ze środowiskiem.

	PDG(4)2 określić powiązania przedsiębiorstwa branży mechanicznej z otoczeniem;
	P
	C
	

	PDG(5)1 dokonać analizy działalności handlowej na rynku;
	PP
	C
	

	PDG(5)2 dokonać analizy czynników kształtujących popyt na sprzedawane wyroby;
	P
	C
	

	PDG(6)1 zidentyfikować procedury zakupu i sprzedaży w przedsiębiorstwach branży mechanicznej funkcjonujących na rynku;
	P
	C
	

	PDG(6)2 zorganizować współpracę z kontrahentami w zakresie branży mechanicznej;
	P
	C
	

	PDG(8)1 zorganizować stanowisko pracy biurowej z zastosowaniem zasad ergonomii;
	P
	C
	

	PDG(8)2 rozróżnić ogólne zasady formułowania i formatowania pism;
	P
	B
	

	PDG(8)3 wykonać czynności związane z przyjmowaniem korespondencji w różnej formie;
	P
	C
	

	PDG(9)1 obsługiwać biurowe urządzenia techniczne;
	P
	C
	

	PDG(9)2 zastosować programy komputerowe wspomagające prowadzenie działalności branży mechanicznej;
	P
	C
	

	PDG(10)1 rozróżnić elementy marketingu mix;
	P
	B
	

	PDG(10)2 dobrać działania marketingowe do prowadzonej działalności w branży mechanicznej;
	P
	C
	

	PDG(11)1 zidentyfikować składniki kosztów i przychodów w działalności branży mechanicznej;
	P
	B
	

	PDG(11)2 określić wpływ kosztów i przychodów na wynik finansowy działalności w branży mechanicznej;
	P
	C
	

	KPS(6)3 wykorzystać informacje dotyczące rozwoju branży;
	P
	C
	

	Planowane zadania (ćwiczenia)

Zaplanowanie działań marketingowych zakładu usług ślusarskich

W oparciu o literaturę i wskazówki nauczyciela opracuj projekt działań marketingowych zakładu usług ślusarskich zgodnie z założeniami marketingu mix. Zadanie uczniowie wykonują pracując w zespołach 2 – 3 – osobowych. Wybierają koncepcję marketingu mix, którą zastosują w opracowywanym projekcie i opracowują poszczególne elementy. Po wykonaniu projektu poszczególne grupy prezentują swoje opracowania. W ocenie projektów przygotowanych przez poszczególne grupy należy uwzględnić: -zgodność z założeniami marketingu mix, - poprawność opracowania poszczególnych elementów, - jakość prezentacji.

Zadaniem uczniów będzie wykonanie projektu „Reklama mojej firmy”

Uczniowie pracują w dwuosobowych grupach. Opracowują projekt działań w zakresie reklamy firmy na lokalnym rynku. W ramach projektu uczniowie powinni określić: grupę potencjalnych odbiorców usług firmy, zakres prowadzonych działań reklamowych, formę reklamy.

Oceną wykonania zadania jest uzyskana przez uczniów ocena projektu.

	Warunki osiągania efektów kształcenia w tym środki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

Dział programowy „Prowadzenie przedsiębiorstwa branży mechanicznej” wymaga stosowania aktywizujących metod kształcenia. Zaplanowane do osiągnięcia efekty kształcenia przygotowują ucznia do funkcjonowania na rynku pracy jako przedsiębiorcy. Powinny być kształtowane umiejętności przestrzegania przepisów prawa obowiązującego w działalności gospodarczej, współpracy z innymi przedsiębiorstwami w branży. Należy także kształtować postawę samodzielności w podejmowaniu decyzji, odpowiedzialności za siebie i innych. Oceny osiągnięć edukacyjnych uczniów należy dokonać poprzez ocenę wykonanego projektu. W pracowni w której prowadzone będą zajęcia edukacyjne powinny znajdować się: zbiory przepisów prawa w zakresie działalności gospodarczej i prawa pracy, filmy i prezentacje multimedialne dotyczące marketingu.

Komputer z dostępem do Internetu(1 stanowisko dla dwóch uczniów). Urządzenia multimedialne.

Środki dydaktyczne

Zestawy ćwiczeń, pakiety edukacyjne dla uczniów.

Zalecane metody dydaktyczne

W dziale szczególnie zaleca się stosować metodę projektu, która sprzyja rozwijaniu kompetencji personalnych i społecznych, samodzielnemu rozwiązywaniu problemów oraz rozpoznaniu wybranej tematyki w pogłębiony sposób.

Formy organizacyjne

Zajęcia powinny być prowadzone w formie pracy w grupach do 15 osób, ćwiczenia oraz projekty powinny być wykonywane indywidualnie lub w zespołach 2-3 - osobowych.

	Propozycje kryteriów oceny i metod sprawdzania efektów kształcenia

Do oceny osiągnięć edukacyjnych uczących się proponuje się zastosowanie testów sprawdzających wiadomości oraz ocenę wykonanego projektu. Projekt należy ocenić w aspekcie strategii działań reklamowych, formułowania i wyrażania swojej opinii, podejmowania decyzji.

	Formy indywidualizacji pracy uczniów uwzględniające:

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do potrzeb ucznia,

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do możliwości ucznia.

Nauczyciel powinien:

· udzielać wskazówek, jak się uczyć i pomagać w trakcie uczenia się,

· stosować materiały edukacyjne odwołujące się do wielu zmysłów oraz praktyki produkcyjnej, 

· wyszukiwać w uczeniu się uczniów mocne strony i na nich opierać nauczanie,

· zachęcać uczniów do pracy i wysiłku i pozytywnie motywować,

· w ocenie uwzględniać również zaangażowanie uczniów podczas wykonywania zadania.


7. Język obcy w branży mechanicznej
7.1.
Zagadnienia bezpieczeństwa i higieny pracy
7.2.
Terminologia zawodowa mechaniczna
7.3.
Dokumentacja i literatura zawodowa
7.4.
Działalność gospodarcza i biznesowa
	7.1. Zagadnienia bezpieczeństwa i higieny pracy

	Uszczegółowione efekty kształcenia

Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi
	Poziom wymagań programowych
	Kategoria taksonomiczna
	Materiał nauczania

	JOZ(1)1. prowadzić dialog z uczestnikami procesu pracy;
	P
	C
	· Terminologia związana z bezpieczeństwem i higieną pracy.

· Terminologia związana z zagrożeniami w miejscu pracy.

· Czynności związane z udzielaniem pierwszej pomocy.



	JOZ(1)2. wykorzystać kontekst w zrozumieniu wypowiedzi z użyciem słownictwa zawodowego;
	P
	D
	

	JOZ(1)3. zabrać głos w dyskusji na temat wysłuchanego tekstu;
	P
	C
	

	JOZ(2)1 określać miejsca pracy w branży mechanicznej;
	P
	C
	

	JOZ(2)2 określać czynności zawodowe w branży mechanicznej;
	P
	C
	

	JOZ(2)3 zaplanować rozmowę w języku w branży mechanicznej;
	P
	D
	

	JOZ(2)5 zinterpretować typowe pytania w języku obcym stawiane podczas realizacji prac w zawodzie;
	P
	D
	

	JOZ(2)6 sformułować polecenia w języku obcym podczas realizacji prac w zawodzie;
	P
	D
	

	JOZ(2)3 zaplanować rozmowę w języku obcym zawodowym;
	P
	C
	

	JOZ(3)6 odczytać i zanalizować informację w języku obcym;
	P
	D
	

	JOZ(3)7 odczytać i zanalizować informacje umieszczone na opakowaniach części maszyn i urządzeń;
	P
	D
	

	JOZ(4)1 sformułować krótkie i zrozumiałe wypowiedzi dotyczące wykonywania typowych czynności zawodowych z zakresu bezpieczeństwa i higieny pracy;
	P
	C
	

	JOZ(4)4 uzyskać informacje i wskazówki dotyczące wykonywanych prac zawodowych;
	P
	C
	

	JOZ(4)5 wysłuchać wypowiedzi w języku obcym współpracowników zgodnie z zasadami aktywnego słuchania;
	P
	C
	

	Planowane zadania

Zadaniem uczniów jest skonstruowanie krzyżówki obejmującej pojęcia dotyczące bezpieczeństwa i higieny pracy 
Uczniowie dobrani w pary wymieniają się krzyżówkami między sobą. Wynikiem zadania jest podanie rozwiązania krzyżówki stworzonej przez partnera.
Zadaniem grupy jest symulacja scenki w języku obcym
Scenka dotyczy udzielenia pierwszej pomocy po porażeniu prądem elektrycznym. Podczas realizacji zadania uczniowie posługują się terminologią dotyczącą czynności wykonywanych podczas udzielania pierwszej pomocy.

	Warunki osiągania efektów kształcenia w tym środki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne
W pracowni, w której prowadzone będą zajęcia edukacyjne powinny się znajdować: sprzęt audiowizualny, tablica multimedialna (opcjonalnie), rzutnik pisma, odtwarzacz DVD, słowniki jedno i dwujęzykowe ogólne oraz techniczne, komputer z dostępem do Internetu.
Środki dydaktyczne

Zestawy ćwiczeń, instrukcje do ćwiczeń, pakiety edukacyjne dla uczniów, karty samooceny, karty pracy dla uczniów.

Zalecane metody dydaktyczne

Realizacja programu nauczania z zastosowaniem metod aktywizujących, takich jak inscenizacja, dialog, symulacja, burza mózgów, metoda gier dydaktycznych, metody doskonalące kompetencje komunikacyjne.

Formy organizacyjne

Zajęcia powinny być prowadzone z wykorzystaniem zróżnicowanych form nauczania. Praca z większą grupą (do 15 osób) jest formą najbardziej efektywną podczas wprowadzania nowego materiału oraz pracy z materiałem audiowizualnym. Praca w parach będzie najefektywniejsza podczas prowadzenia dialogów lub prezentowania inscenizacji. W przygotowaniu projektów najlepiej sprawdzi się metoda pracy indywidualnej lub w małej grupie(2-3 - osobowej). Praca indywidualna pozwoli na uczenie się i samodzielne wykonanie ćwiczeń własnym tempem i wybraną przez siebie metodą.

	Propozycje kryteriów oceny i metod sprawdzania efektów kształcenia 

Metodą sprawdzania powinno być przeprowadzenie testu leksykalnego. Do oceny osiągnięć edukacyjnych uczących się proponuje się ocenę zasobu słownictwa zawodowego, płynność porozumiewania się.

	Formy indywidualizacji pracy uczniów uwzględniające: 

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do potrzeb ucznia.

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do możliwości ucznia.


	7.2. Terminologia zawodowa mechaniczna

	Uszczegółowione efekty kształcenia
Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi:
	Poziom wymagań programowych
	Kategoria taksonomiczna
	Materiał nauczania

	JOZ(1)1 prowadzić dialog z uczestnikami procesu pracy;
	P
	C
	· Nazwy maszyn, urządzeń i narzędzi.

· Nazwy czynności zawodowych.

· Nazwy części maszyn i urządzeń.

· Teksty instrukcji zawodowych.

· Nazwy zawodów branży mechanicznej.

· Nazwy stanowisk i miejsc pracy.

· Korespondencja dotycząca branży mechanicznej w języku obcym.

· Informacje na prospektach maszyn i urządzeń.

· Źródła informacji o maszynach i urządzeniach.

	JOZ(1)2 wykorzystać kontekst w zrozumieniu wypowiedzi z użyciem słownictwa zawodowego;
	P
	C
	

	JOZ(1)3 zabrać głos w dyskusji na temat wysłuchanego tekstu;
	P
	C
	

	JOZ(1)4 określić terminologię ogólnotechniczną w branży mechanicznej;
	P
	C
	

	JOZ(1)5 zastosować nazwy maszyn, urządzeń i narzędzi;
	P
	C
	

	JOZ(1)7 opracować projekt/prezentację treści zawodowych w języku obcym;
	P
	C
	

	JOZ(2)1 określić miejsca pracy w branży mechanicznej;
	P
	C
	

	JOZ(2)2 określić czynności zawodowe w branży mechanicznej;
	P
	C
	

	JOZ(2)4 zinterpretować posłużyć się językiem obcym w zakresie wspomagającym wykonywanie zadań zawodowych;
	P
	C
	

	JOZ(3)1 przetłumaczyć na język obcy z zachowaniem podstawowych zasad gramatyki i ortografii teksty zawodowe;
	P
	C
	

	JOZ(3)2 sporządzić notatkę na temat wysłuchanego tekstu;
	P
	C
	

	JOZ(3)3 przeczytać i przetłumaczyć obcojęzyczne instrukcje dotyczące zasad obsługi maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	JOZ(3)4 zredagować notatkę w języku obcym z tekstu zawodowego słuchanego i czytanego;
	P
	C
	

	JOZ(3)5 skonstruować proste instrukcje w języku obcym;
	P
	C
	

	JOZ(3)6 odczytać i zanalizować informację w języku obcym;
	P
	D
	

	JOZ(3)7 odczytać i zanalizować informacje umieszczone na opakowaniach części maszyn i urządzeń;
	P
	D
	


	JOZ(4)1 sformułować krótkie i zrozumiałe wypowiedzi dotyczące wykonywania typowych czynności zawodowych z zakresu bezpieczeństwa i higieny pracy;
	P
	C
	

	JOZ(4)3 wyrazić i uzasadnić opinie;
	P
	D
	

	JOZ(4)4 uzyskać informacje i wskazówki dotyczące wykonywanych prac zawodowych;
	P
	C
	

	JOZ(4)5 wysłuchać wypowiedzi w języku obcym współpracowników zgodnie z zasadami aktywnego słuchania;
	P
	C
	

	JOZ(5)1 skorzystać z obcojęzycznych zasobów Internetu w uzyskiwaniu potrzebnych informacji dotyczących branży mechanicznej;
	P
	C
	

	JOZ(5)4 skorzystać ze słowników jedno i dwujęzycznych ogólnych i technicznych;
	P
	C
	

	Planowane zadania

Przygotowanie plakatu

Zadaniem grupy uczniów jest stworzenie posteru przedstawiającego własne miejsce pracy, podpisanie wszystkich czynności, narzędzi oraz osób w języku obcym. Podsumowaniem zadania jest prezentacja efektów pracy grupy.
Poprawianie tekstów
Zadaniem ucznia jest uzupełnienie w języku obcym, luk w tekście przygotowanym przez nauczyciela. Tekst dotyczy narzędzi i urządzeń mechanicznych.

	Warunki osiągania efektów kształcenia w tym środki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne
W pracowni, w której prowadzone będą zajęcia edukacyjne powinny się znajdować: sprzęt audiowizualny, tablica multimedialna(opcjonalnie), rzutnik pisma, odtwarzacz DVD, słowniki jedno i dwujęzykowe ogólne oraz techniczne, komputer z dostępem do Internetu.
Środki dydaktyczne

Zestawy ćwiczeń, instrukcje do ćwiczeń, pakiety edukacyjne dla uczniów, karty samooceny, karty pracy dla uczniów.

Zalecane metody dydaktyczne

Realizacja programu nauczania z zastosowaniem metod aktywizujących, takich jak inscenizacja, dialog, symulacja, burza mózgów, metoda gier dydaktycznych, metoda gramatyczno –tłumaczeniowa(doskonalenie znajomości terminologii zawodowej), metody doskonalące kompetencje komunikacyjne.
Formy organizacyjne

Zajęcia powinny być prowadzone z wykorzystaniem zróżnicowanych form nauczania. Praca z większą grupą(do 15 osób) jest formą najbardziej efektywną podczas wprowadzania nowego materiału oraz pracy z materiałem audiowizualnym. Technika pracy w parach będzie najefektywniejsza podczas prowadzenia dialogów lub prezentowania inscenizacji. W przygotowaniu projektów najlepiej sprawdzi się metoda indywidualnej lub pracy w małym zespole (2-3 - osobowym). Praca indywidualna pozwoli na uczenie się i samodzielne wykonanie ćwiczeń własnym tempem i wybraną przez siebie metodą.

	Propozycje kryteriów oceny i metod sprawdzania efektów kształcenia 

Metodą sprawdzania powinno być przeprowadzenie testu leksykalnego. Do oceny osiągnięć edukacyjnych uczących się proponuje się ocenę zasobu słownictwa zawodowego, płynność porozumiewania się.

	Formy indywidualizacji pracy uczniów uwzględniające: 

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do potrzeb ucznia,

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do możliwości ucznia.


	7.3. Dokumentacja i literatura zawodowa

	Uszczegółowione efekty kształcenia
Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi:
	Poziom wymagań programowych
	Kategoria taksonomiczna
	Materiał nauczania

	JOZ(1)4 określić terminologię ogólnotechniczną w branży mechanicznej;
	P
	C
	· Obcojęzyczne źródła informacji.
· Autentyczne materiały obcojęzyczne z zakresu branży mechanicznej.
· Dokumentacja techniczna.

· Obcojęzyczne katalogi, normy, poradniki.
· Formularze zawodowe(protokoły uszkodzeń, awarii, dokumentacja napraw).

	JOZ(1)5 zastosować nazwy maszyn, urządzeń i narzędzi;
	P
	C
	

	JOZ(2)2 określić czynności zawodowe;
	P
	C
	

	JOZ(2)4 posłużyć się językiem obcym w zakresie wspomagającym wykonywanie zadań zawodowych;
	P
	C
	

	JOZ(3)1 przetłumaczyć na język obcy z zachowaniem podstawowych zasad gramatyki i ortografii teksty zawodowe;
	P
	C
	

	JOZ(3)3 przeczytać i przetłumaczyć obcojęzyczne instrukcje dotyczące zasad obsługi maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	JOZ(3)4 zredagować notatkę w języku obcym z tekstu zawodowego słuchanego i czytanego;
	P
	C
	

	JOZ(3)6 odczytać i zanalizować informację w języku obcym;
	P
	D
	

	JOZ(3)7 odczytać i zanalizować informacje umieszczone na opakowaniach części maszyn i urządzeń;
	P
	D
	

	JOZ(4)4 uzyskać informacje i wskazówki dotyczące wykonywanych prac zawodowych;
	P
	C
	

	JOZ(5)1 skorzystać z obcojęzycznych zasobów Internetu w uzyskiwaniu potrzebnych informacji dotyczących mechatroniki;
	P
	C
	

	JOZ(5)4 skorzystać ze słowników jedno- i dwujęzycznych ogólnych i technicznych;
	P
	C
	

	KPS(6)2 wykorzystać różne źródła informacji w celu doskonalenia umiejętności zawodowych;
	P
	C
	

	Planowane zadania

Przygotowanie informacji
Zadaniem ucznia jest sporządzenie notatki (listu)w języku obcym, będącej formą poinformowania działu kierowniczego o awarii maszyny lub urządzenia. Pismo powinno zawierać opis przyczyn i następstw awarii, a także wyrażenie prośby o interwencje w tej sprawie.

Korekta tekstu

Zadaniem grupy jest zlokalizowanie i poprawa błędów językowych w tekście obcojęzycznym zredagowanym przez nauczyciela. Tekst może mieć charakter poradnika dla młodych adeptów zawodów branży mechanicznej. 

	Warunki osiągania efektów kształcenia w tym środki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

W pracowni, w której prowadzone będą zajęcia edukacyjne powinny się znajdować: sprzęt audiowizualny, tablica multimedialna(opcjonalnie), rzutnik pisma, odtwarzacz DVD, słowniki jedno i dwujęzykowe ogólne oraz techniczne, komputer z dostępem do Internetu.
Środki dydaktyczne

Zestawy ćwiczeń, instrukcje do ćwiczeń, pakiety edukacyjne dla uczniów, karty samooceny, karty pracy dla uczniów.

Zalecane metody dydaktyczne

Realizacja programu nauczania z zastosowaniem metod aktywizujących, takich jak inscenizacja, dialog, symulacja, burza mózgów, metoda gier dydaktycznych.
Formy organizacyjne

Zajęcia powinny być prowadzone z wykorzystaniem zróżnicowanych form nauczania. Praca z większą grupą do 15 osób jest formą najbardziej efektywną podczas wprowadzania nowego materiału oraz pracy z materiałem audiowizualnym. Technika pracy w parach będzie najefektywniejsza podczas prowadzenia dialogów lub prezentowania inscenizacji. W przygotowaniu projektów najlepiej sprawdzi się metoda pracy indywidualnej lub w małym zespole (2-3 - osobowym. Praca indywidualna pozwoli na uczenie się i samodzielne wykonanie ćwiczeń własnym tempem i wybraną przez siebie metodą.

	Propozycje kryteriów oceny i metod sprawdzania efektów kształcenia 

Metodą sprawdzania powinno być przeprowadzenie testu leksykalnego. Do oceny osiągnięć edukacyjnych uczących się proponuje się ocenę zasobu słownictwa zawodowego, płynność porozumiewania się.

	Formy indywidualizacji pracy uczniów uwzględniające:

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do potrzeb ucznia,

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do możliwości ucznia.


	7.4. Działalność gospodarcza i biznesowa

	Uszczegółowione efekty kształcenia
Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi:
	Poziom wymagań programowych
	Kategoria taksonomiczna
	Materiał nauczania

	JOZ(1)1 przeprowadzić dialog z uczestnikami procesu pracy;
	P
	C
	· Dokumenty aplikacyjne.

· Dokumenty Europass.

· Korespondencja biznesowa tradycyjna i elektroniczna.

· Biznesowa rozmowa telefoniczna.

· Aktywne poszukiwanie pracy(miejsca, instytucje, sposoby).

· Rozmowa kwalifikacyjna.



	JOZ(1)2 wykorzystać kontekst w zrozumieniu wypowiedzi z użyciem słownictwa zawodowego;
	P
	D
	

	JOZ(1)3 zabrać głos w dyskusji na temat wysłuchanego tekstu;
	P
	C
	

	JOZ(1)4. określić terminologię ogólnotechniczną w branży mechanicznej;
	P
	C
	

	JOZ(1)5 zastosować nazwy maszyn, urządzeń i narzędzi;
	P
	C
	

	JOZ(1)6 przeprowadzić korespondencję tradycyjną i elektroniczną;
	P
	C
	

	JOZ(1)7 opracować projekt/ prezentację treści zawodowych w języku obcym;
	P
	D
	

	JOZ(2)1 określić czynności zawodowe i miejsca pracy;
	P
	C
	

	JOZ(2)2 określić czynności zawodowe;
	P
	C
	

	JOZ(2)3 zaplanować rozmowę w języku obcym zawodowym;
	P
	D
	

	JOZ(2)7 zastosować zwroty grzecznościowe w języku obcym;
	P
	C
	

	JOZ(2)8 przeprowadzić negocjacje w języku obcym;
	P
	D
	

	JOZ(2)9 opracować w języku obcym porozumienie o współpracy;
	P
	D
	

	JOZ(3)1 przetłumaczyć na język obcy z zachowaniem podstawowych zasad gramatyki i ortografii teksty zawodowe;
	P
	C
	

	JOZ(3)2 sporządzić notatkę na temat wysłuchanego tekstu;
	P
	C
	

	JOZ(3)4 zredagować notatkę w języku obcym z tekstu zawodowego słuchanego i czytanego;
	P
	C
	

	JOZ(3)6 odczytać i zanalizować informację w języku obcym;
	P
	D
	

	JOZ(4)2 przeprowadzić rozmowy towarzyskie i biznesowe;
	P
	D
	

	JOZ(4)3 wyrazić i uzasadnić opinie;
	P
	D
	

	JOZ(4)4 uzyskać informacje i wskazówki dotyczące wykonywanych prac zawodowych;
	P
	C
	

	JOZ(4)5 wysłuchać wypowiedzi w języku obcym współpracowników zgodnie z zasadami aktywnego słuchania;
	P
	C
	

	JOZ(5)2 skorzystać z obcojęzycznych zasobów Internetu w poszukiwaniu zatrudnienia;
	P
	C
	

	JOZ(5)3 skorzystać z obcojęzycznych portali internetowych przy wyszukiwaniu ofert szkoleniowych;
	P
	C
	

	JOZ(5)4s korzystać ze słowników jedno i dwujęzycznych ogólnych i technicznych;
	P
	C
	

	Planowane zadania

Przeprowadzenie interwiew

Zadaniem pary uczniów jest symulacja rozmowy kwalifikacyjnej w języku obcym o stanowisku w firmie. 
Przygotowanie biznesplanu Zadaniem grupy jest sporządzenie w języku obcym biznesplanu dowolnego przedsiębiorstwa mającego aspiracje do wkroczenia na rynek Europejski. Uczniowie mają za zadanie uwzględnić wymogi formalne tworzenia biznesplanu, ale także wykazać się kreatywnością i innowacyjnością w konstruowaniu dokumentu.

	Warunki osiągania efektów kształcenia w tym środki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne
W pracowni, w której prowadzone będą zajęcia edukacyjne powinny się znajdować: sprzęt audiowizualny, tablica multimedialna(opcjonalnie), rzutnik pisma, odtwarzacz DVD, słowniki jedno i dwujęzykowe ogólne oraz techniczne, komputer z dostępem do Internetu.
Środki dydaktyczne

Zestawy ćwiczeń, instrukcje do ćwiczeń, pakiety edukacyjne dla uczniów, karty samooceny, karty pracy dla uczniów.

Zalecane metody dydaktyczne

Realizacja programu nauczania z zastosowaniem metod aktywizujących, takich jak inscenizacja, dialog, symulacja, burza mózgów, metoda gier dydaktycznych, metody doskonalące kompetencje komunikacyjne.

Formy organizacyjne

Zajęcia powinny być prowadzone z wykorzystaniem zróżnicowanych form nauczania. Praca z większą grupą do 15 osób jest formą najbardziej efektywną podczas wprowadzania nowego materiału oraz pracy z materiałem audiowizualnym. Technika pracy w parach będzie najefektywniejsza podczas prowadzenia dialogów lub prezentowania inscenizacji. W przygotowaniu projektów najlepiej sprawdzi się metoda pracy indywidualnej lub w małym zespole (2-3 - osobowym). Praca indywidualna pozwoli na uczenie się i samodzielne wykonanie ćwiczeń własnym tempem i wybraną przez siebie metodą.

	Propozycje kryteriów oceny i metod sprawdzania efektów kształcenia 

Metodą sprawdzania powinno być przeprowadzenie testu leksykalnego. Do oceny osiągnięć edukacyjnych uczących się proponuje się ocenę zasobu słownictwa zawodowego, płynność porozumiewania się.

	Formy indywidualizacji pracy uczniów uwzględniające: 

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do potrzeb ucznia,

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do możliwości ucznia.


8. Konstrukcje maszyn
8.1.
Podstawy zapisu konstrukcji maszyn
8.2.
Elementy konstrukcji maszyn
	8.1. Podstawy zapisu konstrukcji maszyn

	Uszczegółowione efekty kształcenia
Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi
	Poziom wymagań programowych
	Kategoria taksonomiczna
	Materiał nauczania

	BHP(7)1 zorganizować stanowisko pracy w pracowni konstrukcji maszyn zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami bezpieczeństwa i higieny pracy, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska;
	P
	C
	· Bezpieczeństwo i higiena pracy.

· Rodzaje rysunków technicznych maszynowych.

· Zasady wykonywania rysunków technicznych maszynowych.

· Zasady wymiarowania rysunków technicznych.

· Symbole i oznaczenia stosowane na rysunkach.

· Rodzaje oprogramowania komputerowego do wykonywania rysunków technicznych i konstrukcyjnych.

· Zasady korzystania z oprogramowania komputerowego do wykonywania rysunków i dokumentacji technicznej.

· Wykorzystanie urządzeń technicznych i multimedialnych.

	BHP(7)2 stosować zasady organizacji stanowiska pracy w pracowni konstrukcji maszyn;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(1)1 wykonać rysunki techniczne w rzutach prostokątnych rozmieszczonych wg europejskiej metody E;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(1)2 wykonać przekroje i kłady części maszyn;
	PP
	C
	

	PKZ(M.a)(1)3 zastosować zasady wymiarowania od baz obróbkowych i konstrukcyjnych;
	PP
	C
	

	PKZ(M.a)(1)4 zastosować zasady wymiarowania średnic, promieni, łuków, kątów, pochyleń, zbieżności, gwintów i połączeń na rysunkach technicznych maszynowych;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(1)5 zastosować zasady zapisu wymiarów tolerowanych, pasowania, tolerancji kształtu i położenia powierzchni na rysunkach technicznych maszynowych;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(1)6 zastosować zasady oznaczeń chropowatości i kierunkowości powierzchni, obróbki cieplnej i cieplno-chemicznej na rysunkach technicznych maszynowych;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(1)7 rozpoznać symbole i oznaczenia stosowane na rysunkach technicznych maszynowych;
	P
	A
	

	PKZ(M.a)(3)1 wykorzystać oprogramowanie komputerowe wspomagające wykonywanie rysunków technicznych maszynowych;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(3)2 posłużyć się skanerem i projektorem multimedialnym do prezentacji wykonanych rysunków i projektów;
	PP
	C
	

	Planowane zadania (ćwiczenia)

Sporządzenie rysunku wykonawczego części z zastosowaniem programu komputerowego

Na podstawie wskazówek, założeń i modelu części maszyny otrzymanych od nauczyciela, wykonaj rysunek części zawierający wszystkie informacje potrzebne do jej wykonania z zastosowaniem programu komputerowego i zasad rysunku technicznego maszynowego.

Wykonaną pracę porównaj z przygotowanym wzorcem i dokonaj samooceny poprawności wykonania ćwiczenia.

	Warunki osiągania efektów kształcenia w tym środki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

Zajęcia edukacyjne mogą być prowadzone w pracowni konstrukcji maszyn lub rysunku technicznego. Wyposażenie pracowni: stanowisko komputerowe dla nauczyciela podłączone do sieci lokalnej z dostępem do Internetu, z drukarką i skanerem oraz projektorem multimedialnym. Stanowiska komputerowe(jedno stanowisko dla jednego ucznia), wszystkie komputery podłączone do sieci lokalnej z dostępem do Internetu, pakiet programów biurowych, program do wykonywania rysunku technicznego, pomoce dydaktyczne do kształtowania wyobraźni przestrzennej, normy dotyczące zasad wykonywania rysunku technicznego maszynowego. Zajęcia edukacyjne powinny odbywać się w grupie do 15 uczniów. 

Środki dydaktyczne

Zestawy ćwiczeń, instrukcje do wykonywania ćwiczeń, pakiety edukacyjne dla uczniów, karty samooceny, karty pracy dla uczniów. Normy, plansze i prezentacje multimedialne z zakresu zasad rysunku technicznego.

Zalecane metody dydaktyczne

Dział programowy „Podstawy zapisu konstrukcji maszyn” wymaga stosowania aktywizujących metod kształcenia z uwzględnieniem metody ćwiczeń, projektów, korzystania z innych niż podręcznikowe źródeł informacji oraz uwzględnienie techniki komputerowej. Dominującymi metodami kształcenia powinny być metoda ćwiczeń i projektów. Metody te zawierają opisy czynności niezbędne do wykonania zadania, a uczniowie mogą pracować samodzielnie i w grupach.

Formy organizacyjne 

Zajęcia powinny być prowadzone indywidualnie i w grupach do 15 osób, ćwiczenia i projekty powinny być wykonywane indywidualnie.

	Propozycje kryteriów oceny i metod sprawdzania efektów kształcenia
Kryteria oceny: rysunek ma wystarczającą liczbę rzutów, zastosowano odpowiednią podziałkę rysunkową, widoczne są wszystkie zewnętrzne i wewnętrzne zarysy części, zachowana jest zróżnicowana grubości linii rysunkowych do oznaczania konturów, niewidocznych krawędzi, linii wymiarowych, zachowane są zasady wymiarowania(wymiary się nie powtarzają, zastosowane jest wymiarowanie od baz obróbkowych, wymiary zapisane są nad linią wymiarową, oznaczona jest chropowatość powierzchni, zawarte są inne informacje i oznaczenia niezbędne do wykonania części, narysowana i wypełniona tabliczka rysunkowa. Do oceny osiągnięć edukacyjnych uczących się proponuje się stosowanie testów praktycznych ćwiczeń, projektów.

	Formy indywidualizacji pracy uczniów uwzględniające:
· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do potrzeb ucznia,

· określanie realistycznych zadań dla poszczególnych uczniów,

· podkreślanie sukcesów uczniów podczas wykonywania ćwiczeń,

· życzliwa analiza niepowodzeń. 


	8.2. Elementy konstrukcji maszyn

	Uszczegółowione efekty kształcenia
Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi
	Poziom wymagań programowych
	Kategoria taksonomiczna
	Materiał nauczania

	PKZ(M.a)(17)9 dobrać części maszyn i urządzeń na podstawie dokumentacji i norm; 
	P
	C
	· Zasady doboru części maszyn.

· Zasady doboru materiałów konstrukcyjnych.

· Mechanizmy maszyn i urządzeń.

· Komputerowe wspomaganie tworzenia dokumentacji technicznej.

	PKZ(M.a)(17)10 dobrać materiały konstrukcyjne i eksploatacyjne na podstawie dokumentacji i norm;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(17)11 przestrzegać zasad i norm dotyczących sporządzania rysunków technicznych maszynowych;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(18)5 wykorzystać programy komputerowe wspomagające sporządzanie dokumentacji technicznej maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(18)6 wykorzystać programy komputerowe wspomagające proces obliczeń 
z zakresu mechaniki technicznej i wytrzymałości części maszyn;
	PP
	C
	

	KPS(10)5. wykorzystać opinie i pomysły innych członków zespołu w celu usprawnienia pracy zespołu;
	P
	C
	

	Planowane zadania(ćwiczenia)

Opracowanie zestawienia zespołu(podzespołu)mechanicznego na podstawie rysunku

Na podstawie wskazówek i założeń od nauczyciela oraz wskazanego rysunku zespołu (podzespołu) mechanicznego w programie komputera, opracuj kompletną listę pozycji (części) stanowiących zespół (podzespół) na podstawie jego rysunku. Zestawienie powinno zawierać: określenie nazwy i liczby poszczególnych części, dobór części znormalizowanych z biblioteki danych i podanie numeru normy, ustalenie wymiarów części nieznormalizowanych, dobór materiałów do wykonania części nieznormalizowanych, numerację części w tabeli zestawieniowej rysunku, ustalenie innych ewentualnych warunków dotyczących wykonania części lub działania zespołu.

Wykonane prace należy porównać z przygotowanym wzorcem i dokonać samooceny poprawności wykonania ćwiczeń.

	Warunki osiągania efektów kształcenia w tym środki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

Zajęcia edukacyjne mogą być prowadzone w pracowni konstrukcji maszyn lub rysunku technicznego. Wyposażenie pracowni: stanowisko komputerowe dla nauczyciela podłączone do sieci lokalnej z dostępem do Internetu, z drukarką i skanerem oraz projektorem multimedialnym. Stanowiska komputerowe(jedno stanowisko dla jednego ucznia), wszystkie komputery podłączone do sieci lokalnej z dostępem do Internetu, pakiet programów biurowych, program do wykonywania rysunku technicznego, pomoce dydaktyczne do kształtowania wyobraźni przestrzennej, normy dotyczące zasad wykonywania rysunku technicznego maszynowego. Zajęcia edukacyjne powinny odbywać się w grupie do 15 uczniów.

Środki dydaktyczne

Zestawy ćwiczeń, instrukcje do wykonywania ćwiczeń, pakiety edukacyjne dla uczniów, karty samooceny, karty pracy dla uczniów. Prezentacje multimedialne i biblioteka danych wspomagających dobór materiałów, części i norm.

Zalecane metody dydaktyczne

Dział programowy „Elementy konstrukcji maszyn” wymaga aktywizujących metod kształcenia z uwzględnieniem metody ćwiczeń, projektów, łączenia teorii z praktyką, korzystania z innych niż podręcznikowe źródeł informacji oraz uwzględnienie techniki komputerowej.

Dominującymi metodami kształcenia powinny być metoda ćwiczeń i projektów. Metody te zawierają opisy czynności niezbędne do wykonania zadania, a uczniowie mogą pracować samodzielnie i w grupach.

Formy organizacyjne 

Zajęcia powinny być prowadzone w grupach do 15 osób. Zadania(ćwiczenia) oraz projekty uczniowie wykonują indywidualnie.

	Propozycje kryteriów oceny i metod sprawdzania efektów kształcenia

Do oceny osiągnięć edukacyjnych uczących się proponuje się stosowanie ćwiczeń, projektów i testów praktycznych zaopatrzonych w kryteria oceny i schemat punktowania.

	Formy indywidualizacji pracy uczniów uwzględniające:

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do potrzeb ucznia,

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do możliwości ucznia.


9. Technologia mechaniczna
9.1.
Techniki i metody wytwarzania części maszyn
9.2.
Budowa i przygotowanie do pracy maszyn i urządzeń
9.3.
Wykonywanie obróbki ręcznej i maszynowej części maszyn

	1.6. Techniki i metody wytwarzania części maszyn

	Uszczegółowione efekty kształcenia

Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi:
	Poziom wymagań programowych
	Kategoria taksonomiczna
	Materiał nauczania

	BHP(7)3 określić wpływ procesu realizowanego na stanowisku pracy na zagrożenie pożarowe i warunki bhp;
	P
	C
	· Zagrożenia dla osób i środowiska występujące w czasie realizowania procesów wytwarzania części maszyn.

· Procesy obróbki ręcznej materiałów.

· Procesy obróbki maszynowej materiałów.

· Metody odlewania.

· Metody obróbki plastycznej części maszyn.

· Metody obróbki cieplnej i cieplno-chemicznej części maszyn.

· Techniki spajania metali.

· Metody obróbki powierzchniowej.

· Metody obróbki erozyjnej.

	BHP(7)4 określić oddziaływanie procesu realizowanego na stanowisku pracy na środowisko;
	P
	
	

	PKZ(M.a)(11)9. scharakteryzować procesy obróbki ręcznej materiałów;
	P
	 C
	

	PKZ(M.a)(11)10. scharakteryzować procesy obróbki maszynowej materiałów;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(11)11. scharakteryzować metody odlewania;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(11)12. scharakteryzować metody obróbki plastycznej części maszyn;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(11)13. scharakteryzować metody obróbki cieplnej i cieplno-chemicznej części maszyn;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(11)14. scharakteryzować metody obróbki powierzchniowej części maszyn;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(11)15. scharakteryzować metody obróbki erozyjnej;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(11)16. scharakteryzować techniki spajania metali;
	P
	C
	

	KPS(2)5. rozwiązać problemy powstające podczas wykonywania zadań zawodowych; 
	PP
	C
	

	Planowane zadania

Wykonanie charakterystyki technik spajania metali

Na podstawie literatury specjalistycznej, wskazówek nauczyciela oraz własnej analizy treści zadania porównaj cechy poszczególnych technik spajania metali poprzez wypełnienie formularza przygotowanego przez nauczyciela uwzględniającego charakterystykę wykonywania procesu spajania, wady i zalety określonej techniki spajania, typowe przypadki zastosowania danej techniki spajania. Uczniowie wykonują pracę indywidualnie.

Wykonanie charakterystyki kształtowania ubytkowego materiałów.

Uczniowie wykonują projekt nt. metody kształtowania ubytkowego metali. Projekt wykonywany jest indywidualnie lub w zespole 2-3 - osobowym. W zakres projektu powinny wchodzić: klasyfikacja metod kształtowania ubytkowego metali, charakterystyka poszczególnych metod kształtowania ubytkowego metali, porównanie cech poszczególnych metod, przykłady zastosowania poszczególnych metod kształtowania ubytkowego metali. Uczniowie wykonują opracowanie pisemne oraz prezentację multimedialną.

	Warunki osiągania efektów kształcenia w tym środki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

Środki dydaktyczne

W pracowni w której prowadzone będą zajęcia edukacyjne z zakresu podstaw technologii mechanicznej powinny się znajdować: urządzenia multimedialne, stanowiska komputerowe z dostępem do Internetu(jedno stanowisko dla dwóch uczniów), pakiety edukacyjne dla uczniów, instrukcje do ćwiczeń, niezbędna literatura uzupełniająca(normy, poradniki, książki i czasopisma dotyczące technik i metod wytwarzania części maszyn), filmy i prezentacje multimedialne dotyczące technik i metod wytwarzania części maszyn.

Zalecane metody dydaktyczne

Oprócz zdobywania wiadomości i nabywania umiejętności w procesie kształcenia należy zwrócić uwagę na kształtowanie umiejętności samokształcenia, samodzielności myślenia i analizowania zjawisk, współpracy w grupie oraz komunikatywności. W związku z tym w czasie odbywania zajęć wskazane jest stosowanie metod aktywizujących.

Dominującymi metodami powinny być ćwiczenia praktyczne a metodami wspomagającymi:, „burza mózgów”, wykład problemowy, dyskusja, pokaz z objaśnieniem.

Formy organizacyjne

Zajęcia powinny odbywać w formie pracy indywidualnej ewentualnie w grupach 2–3– osobowych(jeżeli indywidualne wykonania ćwiczenia jest niemożliwe lub utrudnione).

	Propozycje kryteriów oceny i metod sprawdzania efektów kształcenia

Podczas oceniania osiągnięć edukacyjnych uczniów należy brać pod uwagę wyniki testów sprawdzających wiedzę, testów sprawdzających umiejętności oraz aktywność i zaangażowanie ucznia w wykonywanie ćwiczeń, prac i projektów. Głównymi kryteriami oceny projektów powinny być: kompletność i zgodność z założeniami i poprawność merytoryczna wykonanych projektów, sposób opracowania i zaprezentowania prezentacji multimedialnej.

	Formy indywidualizacji pracy uczniów uwzględniające:

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do potrzeb ucznia,

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do możliwości ucznia.

Nauczyciel powinien:

· udzielać wskazówek, jak się uczyć i pomagać w trakcie uczenia się,

· stosować materiały edukacyjne odwołujące się do wielu zmysłów i praktyki gospodarczej 

· zadawać prace oparte na zainteresowaniach uczniów,

· zachęcać uczniów do pracy i wysiłku i pozytywnie motywować,

· w ocenie uwzględniać również zaangażowanie uczniów podczas wykonywania zadania.


	9.2. Budowa i przygotowanie do pracy maszyn i urządzeń 

	Uszczegółowione efekty kształcenia

Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi:
	Poziom wymagań programowych
	Kategoria taksonomiczna
	Materiał nauczania

	BHP(7)5 zorganizować stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami bezpieczeństwa i higieny pracy, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska w pracowni technologicznej;
	P
	C
	· Organizacja stanowiska pracy zgodnie z obowiązującymi wymaganiami ergonomii, przepisami bezpieczeństwa i higieny pracy, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska.
· Montaż i demontaż maszyn i urządzeń.

· Regulacja mechanizmów maszyn i urządzeń

	BHP(7)6 dobrać wyposażenie oraz rozmieścić je na stanowisku pracy zgodnie z zasadami ergonomii;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(16)8 określić konstrukcję maszyn i urządzeń w oparciu o dokumentację techniczną;
	PP
	C
	

	PKZ(M.a)(16)9 wyodrębnić zespoły funkcjonalne maszyn i urządzeń;
	PP
	C
	

	PKZ(M.a)(16)10 określić powiązania i zależności pomiędzy zespołami funkcjonalnymi maszyn i urządzeń;
	PP
	C
	

	PKZ(M.a)(16)11 określić rodzaje i parametry zasilania maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(16)12 określić warunki użytkowania maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(16)13 przestrzegać warunków użytkowania maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(16)14 wykonać czynności montażu, demontażu i regulacji związanych z użytkowaniem maszyn i urządzeń;
	PP
	C
	

	PKZ(M.b)(2)1 określić narzędzia monterskie do montażu, demontażu i regulacji mechanizmów maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	PKZ(M.b)(2)2 dobrać przyrządy pomiarowe stosowane do kontroli jakości operacji montażu maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	KPS(10)3. modyfikować działania w oparciu o wspólnie wypracowane stanowisko;
	P
	C
	

	Planowane zadania

Określenie budowy i warunków użytkowania frezarki pionowej
W oparciu o dokumentację techniczną, wskazówki udzielone przez nauczyciela oraz własną analizę frezarki pionowej określ budowę i warunki użytkowania frezarki pionowej. Uczniowie zadanie wykonują indywidualnie – wyodrębniają zespoły funkcjonalne i wyjaśniają ich rolę i zadania, określają powiązania i zależności pomiędzy zespołami funkcjonalnymi, określają rodzaje i parametry zasilania frezarki oraz specyfikują warunki użytkowania. W ramach podsumowania wykonania ćwiczenia uczniowie prezentują wyniki swojej pracy.

Przygotowanie do użytkowania wiertarki stołowej
W oparciu o dokumentacje techniczną i wyjaśnienia nauczyciela przygotuj do użytkowania wiertarkę stołową znajdującą się na stanowisku dydaktycznym. W ramach wykonania zadania uczniowie powinni określić sposób zamocowania wiertarki na stanowisku, określić minimalne warunki bezpieczeństwa, które musi spełniać wiertarka, wykonać montaż wiertarki na stanowisku, zamocować urządzenia zabezpieczające pracownika przed urazem, próbnie uruchomić wiertarkę.

	Warunki osiągania efektów kształcenia w tym środki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

Środki dydaktyczne

W pracowni w której prowadzone będą zajęcia edukacyjne z zakresu budowa i przygotowanie do pracy maszyn i urządzeń powinny się znajdować: urządzenia multimedialne, pakiety edukacyjne dla uczniów, instrukcje do ćwiczeń, niezbędna literatura uzupełniająca(normy, poradniki, książki i czasopisma dotyczące zagadnień budowa i przygotowanie do pracy maszyn i urządzeń, filmy i prezentacje multimedialne dotyczące zagadnień technologii mechanicznej, plansze, modele maszyn, maszyny do realizowania procesów technologii mechanicznej.

Zalecane metody dydaktyczne

Oprócz zdobywania wiadomości i nabywania umiejętności w procesie kształcenia należy zwrócić uwagę na kształtowanie umiejętności samokształcenia, samodzielności myślenia i analizowania zjawisk, współpracy w grupie oraz komunikatywności. W związku z tym w czasie odbywania zajęć wskazane jest stosowanie metod aktywizujących. Dominującą metodą powinna być metoda ćwiczeń praktycznych, a metodami wspomagającymi: „burza mózgów”, metoda tekstu przewodniego, metoda projektów, pokaz z objaśnieniem.

Formy organizacyjne

Zajęcia powinny odbywać w formie pracy indywidualnej ewentualnie w grupach 2-3-osobowych(jeżeli indywidualne wykonania ćwiczenia jest niemożliwe lub utrudnione).

	Propozycje kryteriów oceny i metod sprawdzania efektów kształcenia

Podczas oceniania osiągnięć edukacyjnych uczniów należy brać pod uwagę j wyniki testów sprawdzających wiadomości ora testów sprawdzających umiejętności praktyczne. Ważnymi kryteriami oceniania uczniów powinny być: umiejętność organizowania stanowiska pracy, sposób i jakość wykonania zadań i ćwiczeń oraz aktywność i zaangażowanie ucznia w wykonywanie ćwiczeń. 

	Formy indywidualizacji pracy uczniów uwzględniające:

· udzielanie wskazówek, jak się uczyć i pomaganie w trakcie uczenia się,

· stosować materiały odwołujące się do wielu zmysłów,

· zadawanie prac opartych na zainteresowaniach uczniów,

· zachęcanie uczniów do pracy i wysiłku i pozytywne motywowanie.


	9.3. Wykonywanie obróbki ręcznej i maszynowej części maszyn. 

	Uszczegółowione efekty kształcenia

Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi:
	Poziom wymagań programowych
	Kategoria taksonomiczna
	Materiał nauczania

	BHP(7)7. dobrać i zgromadzić na stanowisku niezbędny sprzęt zabezpieczający środowisko przed wpływem szkodliwych czynników związanych z wykonywanym procesem;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(18)1 zastosować programy do doboru narzędzi skrawających
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(18)2 wykorzystać programy komputerowe wspomagające proces obliczeń dotyczących obróbki maszynowej skrawaniem;
	P
	C
	

	PKZ(M.b)(3)1 wykonać piłowanie powierzchni płaskich i kształtowych;
	P
	C
	

	PKZ(M.b)(3)2 zorganizować stanowisko do wykonania prac z zakresu obróbki ręcznej zgodnie z przepisami bhp, ochrony przeciwpożarowej, ochrony środowiska i wymaganiami ergonomii;
	PP
	C
	

	PKZ(M.b)(3)3 wykonać prace z zakresu obróbki ręcznej zachowując właściwą staranność i dokładność oraz przestrzegając przepisów bhp, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska;
	P
	C
	

	PKZ(M.b)(3)4 wykonać toczenie wzdłużne;
	P
	C
	

	PKZ(M.b)(3)5 wykonać toczenie poprzeczne;
	P
	C
	

	PKZ(M.b)(3)6 wykonać wiercenie otworów na tokarce;
	P
	C
	

	PKZ(M.b)(3)7 wykonać frezowanie płaszczyzn;
	P
	C
	

	PKZ(M.b)(3)8 wykonać frezowanie otworów;
	P
	C
	

	PKZ(M.b)(3)9 wykonać szlifowanie płaszczyzn;
	P
	C
	

	PKZ(M.b)(3)10 zorganizować stanowisko do wykonania prac z zakresu obróbki maszynowej zgodnie z przepisami bhp, ochrony przeciwpożarowej, ochrony środowiska i wymaganiami ergonomii;
	PP
	C
	

	PKZ(M.b)(3)11 wykonać prace z zakresu obróbki maszynowej zachowując właściwą staranność i dokładność oraz przestrzegając przepisów bhp, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska;
	P
	C
	

	PKZ(M.h)(1)1 scharakteryzować pojęcia dotyczące głównych parametrów geometrycznych i technologicznych procesu obróbki skrawaniem;
	P
	C
	

	PKZ(M.h)(1)2 scharakteryzować pojęcia związane z czasem wykonywania zabiegów i operacji obróbki skrawaniem;
	P
	C
	

	PKZ(M.h)(1)3 obliczyć prędkość skrawania i prędkość obrotową w zależności od rodzaju i założonych warunków obróbki skrawaniem;
	P
	C
	

	PKZ(M.h)(1)4 obliczyć czasy maszynowe określonych zabiegów obróbki i czasy jednostkowe operacji obróbki skrawaniem;
	PP
	C
	

	PKZ(M.h)(1)5 obliczyć techniczną normę czasu wykonania elementów maszyn, urządzeń i narzędzi w produkcji jednostkowe;
	PP
	C
	

	KPS(2)6 zracjonalizować sposób wykonywania czynności na stanowisku pracy;
	P
	C
	

	Planowane zadania

Wykonanie tulejki dystansowej
W oparciu o rysunek wykonawczy, wskazówki udzielone przez nauczyciela oraz własną analizę zadania zaplanuj wykonanie tulejki dystansowej stosując operacje toczenia, dobrać parametry toczenia oraz wykonać tulejkę. Zorganizuj stanowisko do wykonywania toczenia za pomocą tokarki uniwersalnej. Uczniowie wykonują zadanie indywidualnie przestrzegając zasad bhp, ochrony przeciwpożarowej, ochrony środowiska i ergonomii. W ramach podsumowania wykonania ćwiczenia przeprowadzić dyskusję w celu oceny jakości wykonania tulejek przez poszczególnych uczniów oraz omówienia problemów związanych z wykonywaniem zadania.

Wykonanie detalu zgodnie z rysunkiem wykonawczym

Na podstawie rysunku wykonawczego i wskazówek udzielonych przez nauczyciela zaplanuj wykonanie detalu stosując operacje frezowania, dobrać parametry frezowania oraz wykonać detal. Uczniowie wspólnie planują proces wykonania detalu, natomiast proces frezowania wykonują indywidualnie przestrzegając zasad bhp, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska. Po wykonaniu detalu uczniowie dokonują oceny jakości wykonania detalu i analizują problemy związane z wykonywaniem zadania.

	Warunki osiągania efektów kształcenia w tym środki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

Środki dydaktyczne

W pracowni w której prowadzone będą zajęcia edukacyjne z zakresu obróbki mechanicznej powinny się znajdować: urządzenia multimedialne, pakiety edukacyjne dla uczniów, instrukcje i teksty przewodnie do ćwiczeń, niezbędna literatura uzupełniająca(normy, poradniki, książki i czasopisma dotyczące zagadnień obróbki mechanicznej), filmy i prezentacje multimedialne dotyczące zagadnień obróbki mechanicznej, podstawowy sprzęt ochrony indywidualnej i zbiorowej oraz sprzęt gaśniczy właściwy dla zakresu prac, stanowiska do wykonywania prac z zakresu toczenia i frezowania(jedno stanowisko dla jednego ucznia).

Zalecane metody dydaktyczne

Oprócz zdobywania wiadomości i nabywania umiejętności w procesie kształcenia należy zwrócić uwagę na kształtowanie umiejętności samokształcenia, samodzielności myślenia i analizowania zjawisk, współpracy w grupie oraz komunikatywności. W związku z tym w czasie odbywania zajęć wskazane jest stosowanie metod aktywizujących.

Dominującą metodą powinna być metoda ćwiczeń praktycznych, a metodami wspomagającymi: „burza mózgów”, metoda tekstu przewodniego, metoda projektów, pokaz z objaśnieniem.

Formy organizacyjne

Zajęcia powinny odbywać w formie pracy indywidualnej ewentualnie w grupach 2–3–osobowych(jeżeli indywidualne wykonania ćwiczenia jest niemożliwe lub utrudnione).

	Propozycje kryteriów oceny i metod sprawdzania efektów kształcenia

Podczas oceniania osiągnięć edukacyjnych uczniów należy brać pod uwagę sposób wykonywania ćwiczeń i projektów – szczególnie przestrzeganie przepisów bhp, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska, wykonywania czynności zgodnie z zasadami postępowania właściwymi dla obróbki ręcznej i maszynowej, zachowania parametrów jakościowych dotyczących obróbki ręcznej i maszynowej oraz aktywność i zaangażowanie ucznia w wykonywanie zadań. 

	Formy indywidualizacji pracy uczniów uwzględniające:

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do potrzeb ucznia,

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do możliwości ucznia.

Nauczyciel powinien:

· udzielać wskazówek, jak się uczyć i pomagać w trakcie uczenia się,

· stosować materiały edukacyjne odwołujące się do wielu zmysłów, 

· zachęcać uczniów do pracy i wysiłku i pozytywnie motywować, 

· w ocenie uwzględniać również zaangażowanie uczniów podczas wykonywania zadania.


10. Procesy produkcji
10.1.
Dokumentacja w produkcji części maszyn i urządzeń
10.2
Procesy produkcyjne maszyn i urządzeń
	10.1. Dokumentacja w produkcji części maszyn i urządzeń

	Uszczegółowione efekty kształcenia

Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi
	Poziom wymagań programowych
	Kategoria taksonomiczna
	Materiał nauczania

	M.44.1(1)1 odczytać parametry techniczne i dane ewidencyjne maszyn i urządzeń;
	P
	B
	· Instrukcje użytkowania i obsługi maszyn i urządzeń.

· Schematy kinematyczne, elektryczne, pneumatyczne maszyn i urządzeń.

· Schematy funkcjonowania maszyn i urządzeń.

· Wymagania eksploatacyjne maszyn i urządzeń.

· Dokumentacja techniczno-ruchowa maszyn i urządzeń.

· Karty technologiczne, karty instrukcyjne i karty normowania.

· Komputerowe wspomaganie projektowania części maszyn i urządzeń.

· Teoria obciążeń i naprężeń. Wytrzymałość części maszyn i urządzeń.



	M.44.1(1)2 odczytać schematy kinematyczne, elektryczne, pneumatyczne oraz schematy funkcjonowania maszyn i urządzeń;
	P
	B
	

	M.44.1(1)3 zastosować instrukcje użytkowania i obsługi oraz normatywy remontowe maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	M.44.1(2)1 wykonać obliczenia sił czynnych i biernych w projektowaniu osi i wałów;
	P
	C
	

	M.44.1(2)2 wykonać obliczenia momentów zginających dla osi i wałów oraz momentów skręcających i zastępczych dla wałów;
	P
	C
	

	M.44.1(2)3 wykonać obliczenia osi dwupodporowych na zginanie;
	P
	C
	

	M.44.1(2)4 wykonać obliczenia wałów na skręcanie;
	P
	C
	

	M.44.1(3)1 sporządzić rysunki konstrukcyjne osi i wałów;
	P
	C
	

	M.44.1(3)2 sporządzić rysunki konstrukcyjne połączeń części maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	M.44.1(11)1 sporządzić karty technologiczne części maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	M.44.1(11)2 sporządzić karty instrukcyjne obróbki i montażu podzespołów i zespołów maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	M.44.1(11)3 sporządzić karty normowania czasu;
	P
	C
	

	M.44.1(11)4 sporządzić karty normowania materiału;
	P
	C
	

	M.44.1(11)5 sporządzić rysunki materiałów wyjściowych i półfabrykatów(surówek);
	P
	C
	

	M.44.1(12)1 stosować programy do komputerowego wspomagania projektowania części maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	M.44.1(12)2 stosować programy do komputerowego wspomagania sporządzania schematów ideowych i montażowych maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	M.44.1(12)3 stosować programy do komputerowego wspomagania sporządzania dokumentacji konstrukcyjnej i technologicznej części maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	Planowane zadania (ćwiczenia)

Zaprojektowanie wału dwupodporowego z osadzonymi dwoma kołami zębatymi
Korzystając z norm, literatury wykonaj projekt nt. "Zaprojektować wał dwupodporowy z osadzonymi dwoma kołami zębatymi". Charakter obciążeń oraz warunki pracy wału wskazuje nauczyciel. W ramach wykonania projektu należy obliczyć momenty gnące, skręcające, zastępcze w wale, dobrać materiał i obliczyć średnice teoretyczne wału, wykonać kształtowanie geometryczne wału, obliczenia i dobór połączeń przenoszących momenty skręcające oraz łożyskowania wału. Należy również wykonać rysunek konstrukcyjny wału. Dokumentacją projektu powinny być arkusze zawierające wszystkie obliczenia oraz rysunek wału wykonany za pomocą programu komputerowego.
Wykonanie dokumentacji konstrukcyjnej sprzęgła tulejowego kołkowego

W oparciu o literaturę, katalogi, normy oraz wyjaśnienia i wskazówki nauczyciela wykonaj dokumentację konstrukcyjną sprzęgła tulejowego kołkowego. Dokumentacja powinna zawierać: rysunek złożeniowy sprzęgła, rysunki wykonawcze części i wykaz części znormalizowanych, warunki techniczne użytkowania sprzęgła. Zadanie może być wykonane w formie projektu.

	Warunki osiągania efektów kształcenia, w tym środki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

Zajęcia edukacyjne mogą być prowadzone w pracowni konstrukcji maszyn lub rysunku technicznego. Wyposażenie pracowni: stanowisko komputerowe dla nauczyciela podłączone do sieci lokalnej z dostępem do Internetu, z drukarką i skanerem oraz projektorem multimedialnym. Stanowiska komputerowe(jedno stanowisko dla jednego ucznia), wszystkie komputery podłączone do sieci lokalnej z dostępem do Internetu, pakiet programów biurowych, program do wykonywania dokumentacji technicznej, pomoce dydaktyczne do kształtowania wyobraźni przestrzennej, normy dotyczące zasad wykonywania rysunku technicznego maszynowego. Zajęcia edukacyjne powinny odbywać się w grupie do 15 uczniów. 

Środki dydaktyczne

Zestawy ćwiczeń, instrukcje do wykonywania ćwiczeń, pakiety edukacyjne dla uczniów, karty pracy dla uczniów, karty samooceny. Prezentacje multimedialne z zakresu zasad technologii obróbki i montażu podzespołów i zespołów maszyn i urządzeń.
Zalecane metody dydaktyczne

Zaplanowane do osiągnięcia efekty kształcenia przygotowują ucznia do wykonywania zadań zawodowych technika mechanika. Dział programowy „Dokumentacja w produkcji części maszyn i urządzeń” wymaga aktywizujących metod kształcenia z uwzględnieniem metody ćwiczeń, projektów, łączenia teorii z praktyką, korzystania z innych niż podręcznikowe źródeł informacji oraz uwzględnienie techniki komputerowej. Dominującymi metodami kształcenia powinny być metoda ćwiczeń i projektów. Metody te zawierają opisy czynności niezbędne do wykonania zadania, a uczniowie mogą pracować samodzielnie i w grupach.

Formy organizacyjne 

Zajęcia powinny być prowadzone w grupach do 15 osób, ćwiczenia i projekty powinny być wykonywane indywidualnie lub w zespołach 2-3 - osobowych.

	Propozycje kryteriów oceny i metod sprawdzania efektów kształcenia

Do oceny osiągnięć edukacyjnych uczących się proponuje się ocenianie ćwiczeń w praktycznych obliczeniach wytrzymałościowych części maszyn, a także dokładność sporządzania rysunków części maszyn, dokładność wymiarowania, wielkość naddatków technologicznych. Kryteriami oceniania projektów powinny być: zgodność wykonania projektu z założeniami, dokładność wykonania i poprawność merytoryczna obliczeń,staranność i poprawność wykonania rysunków, sposób prezentacji wykonanego projektu.

	Formy indywidualizacji pracy uczniów uwzględniające:

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do potrzeb ucznia,

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do możliwości ucznia.

Nauczyciel powinien:

· udzielać wskazówek, jak się uczyć i pomagać w trakcie uczenia się,

· pomóc ustalić realistyczne cele i oceniać uzyskane efekty,

· stosować materiały odwołujące się do wielu zmysłów, 

· zadawać prace oparte na zainteresowaniach uczniów,

· wyszukiwać w uczeniu się uczniów mocne strony i na nich opierać nauczanie,

· zachęcać uczniów do pracy i wysiłku i pozytywnie motywować,

· w ocenie uwzględniać również zaangażowanie i determinację uczniów podczas wykonywania zadania.


	10.2. Procesy produkcyjne maszyn i urządzeń

	Uszczegółowione efekty kształcenia

Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi
	Poziom wymagań programowych
	Kategoria taksonomiczna
	Materiał nauczania

	M.44.1(4)1 zaplanować proces technologiczny części maszyny lub urządzenia wytwarzanej w drodze obróbki skrawaniem;
	P
	D
	· Procesy technologiczne wyrobów uzyskiwanych w drodze obróbki skrawaniem, walcowaniem, tłoczeniem, kuciem, odlewaniem.

· Procesy technologiczne montażu maszyn i urządzeń.

· Połączenia części maszyn i urządzeń.

· Zasady opracowywania schematów blokowych wytwarzania części maszyn i urządzeń.

· Właściwości fizyczne, mechaniczne i technologiczne metali i stopów metali.

· Zasady ochrony metali i stopów metali przed korozją.

	M.44.1(4)2 zaplanować proces technologiczny części maszyny lub urządzenia wytwarzanej w drodze obróbki walcowaniem;
	P
	D
	

	M.44.1(4)3 zaplanować proces technologiczny części maszyny lub urządzenia wytwarzanej w drodze obróbki tłoczeniem;
	P
	D
	

	M.44.1(4)4 zaplanować proces technologiczny części maszyny lub urządzenia wytwarzanej w drodze obróbki kuciem swobodnym i matrycowym;
	P
	D
	

	M.44.1(4)5 zaplanować proces technologiczny części maszyny lub urządzenia wytwarzanej w drodze odlewania;
	P
	D
	

	M.44.1(5)1 zaplanować proces technologiczny montażu zespołu maszyny(urządzenia) lub maszyny(urządzenia);
	P
	D
	

	M.44.1(5)2 sporządzić schematy blokowe i funkcjonalne procesu technologicznego montażu podzespołów i zespołów maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	M.44.1(6)1dobrać techniki i metody do wytwarzania części maszyn i urządzeń poprzez obróbką wiórową;
	P
	C
	

	M.44.1(6)2 dobrać techniki i metody do wytwarzania części maszyn i urządzeń poprzez obróbką bezwiórową;
	P
	C
	

	M.44.1(7)1 scharakteryzować fizyczne, mechaniczne i technologiczne właściwości metali i ich stopów;
	P
	C
	

	M.44.1(7)2 wykazać wpływ zawartości węgla na właściwości stopów żelaza z węglem;
	P
	C
	

	M.44.1(7)3 określić właściwości i przeznaczenie materiałów niemetalowych;
	P
	C
	

	M.44.1(7)4 rozróżnić gatunki stali, staliwa, żeliwa, metali nieżelaznych i ich stopów oraz wskazać ich wykorzystanie w budowie maszyn i urządzeń;
	P
	B
	

	M.44.1(8)1 rozróżnić przemiany fazowe w stali związane z nagrzewaniem i chłodzeniem;
	P
	B
	

	M.44.1(8)2 rozróżnić rodzaje obróbki cieplno-chemicznej stopów metalowych i niemetalowych;
	P
	B
	

	M.44.1(9)1 dobrać narzędzia i urządzenia do wytwarzania części maszyn i urządzeń na obrabiarkach konwencjonalnych i CNC;
	P
	C
	

	M.44.1(9)2 dobrać narzędzia i urządzenia do wytwarzania części maszyn i urządzeń poprzez odlewanie;
	P
	C
	

	M.44.1(9)3 dobrać narzędzia i urządzenia do wytwarzania części maszyn i urządzeń poprzez obróbkę plastyczną na zimno i na gorąco;
	P
	C
	

	M.44.1(9)4 dobrać narzędzia i urządzenia do łączenia części maszyn i urządzeń poprzez spawanie, zgrzewanie, lutowanie i klejenie;
	P
	C
	

	M.44.1(9)5 dobrać narzędzia, sprawdziany i przyrządy do pomiaru i sprawdzenia części maszyn i urządzeń w zależności od kształtu oraz dokładności wykonania;
	P
	C
	

	M.44.1(10)1 dobrać metale konstrukcyjne do zabezpieczania części maszyn i urządzeń przed korozją elektrochemiczną;
	P
	C
	

	M.44.1(10)2 dobrać powłoki ochronne wyrobów metalowych i niemetalowych przed oddziaływaniem środowiska;
	P
	C
	

	KPS(6)4 kształtować nowe umiejętności zawodowe;
	P
	C
	

	Planowane zadania 

1Zaplanowanie procesu technologicznego wału stopniowanego.

Zaplanowanie procesu technologicznego koła zębatego o zębach prostych,

Zaplanowanie procesu technologicznego koła pasowego.

	Warunki osiągania efektów kształcenia w tym środki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

Zajęcia edukacyjne mogą być prowadzone w pracowni konstrukcji maszyn lub rysunku technicznego. Wyposażenie pracowni: stanowisko komputerowe dla nauczyciela podłączone do sieci lokalnej z dostępem do Internetu, z drukarką i skanerem oraz projektorem multimedialnym. Stanowiska komputerowe(jedno stanowisko dla jednego ucznia), wszystkie komputery podłączone do sieci lokalnej z dostępem do Internetu, pakiet programów biurowych, program do wykonywania dokumentacji technicznej, pomoce dydaktyczne do kształtowania wyobraźni przestrzennej, normy dotyczące zasad wykonywania rysunku technicznego maszynowego. Zajęcia edukacyjne powinny odbywać się w grupie do 15 uczniów. 

Środki dydaktyczne

Zestawy ćwiczeń, instrukcje do wykonywania ćwiczeń, pakiety edukacyjne dla uczniów, karty pracy dla uczniów, karty samooceny. Prezentacje multimedialne z zakresu procesów produkcyjnych maszyn i urządzeń.
Zalecane metody dydaktyczne

Dominującą metodą powinna być metoda ćwiczeń. Należy również wykorzystywać dyskusję. 

Formy organizacyjne

Zajęcia powinny być prowadzone indywidualnie i w grupach do 15 osób. Zespoły do wykonywania zadań, projektów mogą liczyć do 3 osób. Podczas wykonywania ćwiczeń nauczyciel powinien obserwować pracę uczniów i w razie potrzeby udzielać dodatkowych wskazówek 

	Propozycje kryteriów oceny i metod sprawdzania efektów kształcenia

Do oceny osiągnięć edukacyjnych uczących się proponuje się kryterialnie oceniane sposobu doboru metody do wytworzenia wybranej części maszyny lub urządzenia, właściwości fizycznych, mechanicznych i technologicznych materiału, doboru narzędzi, urządzeń i maszyn do wytworzenia, metody sprawdzania jakości wykonania

	Formy indywidualizacji pracy uczniów uwzględniające:

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do potrzeb ucznia,

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do możliwości ucznia.

Nauczyciel powinien:

· udzielać wskazówek, jak się uczyć i pomagać w trakcie uczenia się,

· stosować materiały edukacyjne odwołujące się do wielu zmysłów, 

· zadawać prace oparte na zainteresowaniach uczniów,

· zachęcać uczniów do pracy i wysiłku i pozytywnie motywować,

· w ocenie uwzględniać również zaangażowanie uczniów podczas wykonywania zadania.
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Zasady bezpieczeństwa podczas wytwarzania części maszyn
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11.5
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	11.1. Zasady bezpieczeństwa podczas wytwarzania części maszyn

	Uszczegółowione efekty kształcenia

Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi:
	Poziom wymagań programowych
	Kategoria taksonomiczna
	Materiał nauczania

	BHP(7)8. zorganizować stanowisko pracy ślusarza zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami bezpieczeństwa i higieny pracy, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska; 
	P
	C
	· Organizacja stanowiska pracy zgodnie z wymaganiami ergonomii, przepisami bezpieczeństwa i higieny pracy, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska.
· Zagrożenia dla zdrowia i życia człowieka oraz mienia i środowiska związane z wykonywaniem zadań zawodowych.
· Środki ochrony indywidualnej i zbiorowej podczas wykonywania zadań zawodowych.

· Zasady bezpieczeństwa i higieny pracy ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska podczas wykonywania zadań zawodowych.

· Pierwsza pomoc poszkodowanym w wypadkach przy pracy.

	BHP(7)9. określić wpływ procesu realizowanego na stanowisku pracy na zagrożenie pożarowe i warunki bhp;
	PP
	C
	

	BHP(7)10. dobrać i zgromadzić na stanowisku pracy niezbędny sprzęt gaśniczy;
	P
	D
	

	BHP(7)11. określić oddziaływanie procesu realizowanego na stanowisku pracy na środowisko;
	PP
	C
	

	BHP(2)1. wymienić instytucje oraz służby działające w zakresie ochrony pracy i ochrony środowiska w Polsce;
	P
	A
	

	BHP(2)2. określić zadania instytucji oraz służb działających w zakresie ochrony pracy i ochrony środowiska w Polsce;
	P
	C
	

	BHP(2)3. określić uprawnienia instytucji oraz służb działających w zakresie ochrony pracy i ochrony środowiska w Polsce;
	P
	C
	

	BHP(4)1 scharakteryzować zagrożenia dla zdrowia i życia człowieka związane z wykonywaniem zadań zawodowych ślusarza;
	P
	C
	

	BHP(4)2 scharakteryzować zagrożenia dla mienia i środowiska związane z wykonywaniem zadań zawodowych ślusarza;
	P
	C
	

	BHP(4)3 współpracować ze służbami promocji bezpieczeństwa i ochrony pracy w zakresie rozpoznawania zagrożeń dla zdrowia i życia człowieka oraz dla mienia i środowiska;
	P
	C
	

	BHP(8)1 zastosować środki ochrony indywidualnej właściwe dla wykonywanych zadań zawodowych podczas wytwarzania części maszyn;
	P
	C
	

	BHP(8)2 zastosować środki ochrony zbiorowej właściwe dla wykonywania zadań zawodowych podczas wytwarzania części maszyn;
	P
	C
	

	BHP(9)8. stosować zasady bezpieczeństwa i higieny pracy podczas wykonywania zadań zawodowych podczas wytwarzania części maszyn;
	P
	C
	

	BHP(9)9. stosować zasady ochrony przeciwpożarowej podczas wykonywania zadań zawodowych podczas wytwarzania części maszyn;
	P
	C
	

	BHP(10)1 udzielić pierwszej pomocy w stanach zagrożenia życia i zdrowia podczas wykonywania zadań zawodowych podczas wytwarzania części maszyn;
	PP
	D
	

	BHP(10)2 powiadomić system pomocy medycznej w przypadku wystąpienia sytuacji stanowiącej zagrożenie zdrowia i życia przy wykonywaniu zadań zawodowych podczas wytwarzania części maszyn;
	P
	C
	

	BHP(10)3 powiadomić przełożonych w przypadku wystąpienia sytuacji stanowiącej zagrożenie zdrowia i życia przy wykonywaniu zadań zawodowych podczas wytwarzania części maszyn;
	P
	C
	

	KPS(2)3. zrealizować działania zgodnie z własnymi pomysłami;
	P
	C
	

	Planowane zadania

Zorganizowanie stanowiska do cięcia blach za pomocą nożyc dźwigniowych zgodnie z zasadami bhp, ochrony przeciwpożarowej, ochrony środowiska i ergonomii

W oparciu o literaturę specjalistyczną, wskazówki udzielone przez nauczyciela oraz własną analizę zadania zorganizuj stanowisko do cięcia blach za pomocą nożyc dźwigniowych zgodnie z zasadami bhp, ochrony przeciwpożarowej, ochrony środowiska i ergonomii. Uczniowie wykonują zadanie indywidualnie, Dobierają narzędzia i urządzania technologiczne, przyrządy pomiarowo – kontrolne, narzędzia traserskie, środki ochrony indywidualnej niezbędne do wykonania cięcia i gromadzą na stanowisku. Po zakończeniu wykonywania zadania uczniowie prezentują zorganizowane stanowiska, uzasadniają sposób ich zorganizowania i porównują ze stanowiskiem wzorcowym przygotowanym przez nauczyciela. Po prezentacji stanowisk zorganizowanych przez poszczególnych uczniów należy przeprowadzić dotyczącą problemów wynikłych podczas wykonywania zadania i błędów popełnionych przez uczniów. Nauczyciel powinien ocenić postawę w czasie wykonywania zadania, zaangażowanie oraz uzyskany efekt pracy każdego ucznia.

Udzielenie pierwszej pomocy osobie poszkodowanej w wypadku przy pracy

W oparciu o informacje dostarczone przez nauczyciela określające rodzaj urazu udziel pierwszej pomocy osobie poszkodowanej i powiadom przełożonych oraz służby pomocy medycznej. Zadanie uczniowie wykonują indywidualnie. Na zakończenie wykonywania zadania powinna odbyć się dyskusja dotycząca sposobu wykonania zadania przez poszczególne grupy.

	Warunki osiągania efektów kształcenia w tym środki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

Środki dydaktyczne

Środki dydaktyczne wspomagające realizację zajęć z zakresu bezpiecznego wykonywania zadań zawodowych to: urządzenia multimedialne, pakiety edukacyjne dla uczniów, instrukcje do ćwiczeń, niezbędna literatura uzupełniająca (akty prawne, normy, książki i czasopisma dotyczące zagadnień bezpiecznego wykonywania pracy), filmy i prezentacje multimedialne dotyczące bezpiecznego wykonywania zadań zawodowych, środki ochrony indywidualnej i zbiorowej właściwe dla wykonywania zadań zawodowych, środki dezynfekujące, materiały opatrunkowe, opaski uciskowe, fantom do wykonywania resuscytacji krążeniowo – oddechowej, środki i urządzenia gaśnicze.

Zalecane metody dydaktyczne

Oprócz zdobywania wiadomości i nabywania umiejętności w procesie kształcenia należy zwrócić uwagę na kształtowanie umiejętności samokształcenia, samodzielności myślenia i analizowania zjawisk, współpracy w grupie oraz komunikatywności. W związku z tym w czasie odbywania zajęć wskazane jest stosowanie metod aktywizujących.

Dominującymi metodami powinny być metoda ćwiczeń praktycznych, metoda tekstu przewodniego, analizy przypadków, pokazu z objaśnieniem,” burza mózgów”, metoda projektów.

Formy organizacyjne

Zajęcia powinny być w formie pracy indywidualnej uczniów, w szczególnych przypadkach w grupach 2-3-osobowych (wtedy, gdy indywidualne wykonanie zadania nie jest możliwe lub jest utrudnione).

	Propozycje kryteriów oceny i metod sprawdzania efektów kształcenia

Podczas oceniania osiągnięć edukacyjnych uczniów należy brać pod uwagę wyniki testów, ćwiczeń oraz aktywność i zaangażowanie ucznia w wykonywanie zadań.

	Formy indywidualizacji pracy uczniów uwzględniające:

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do potrzeb ucznia,

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do możliwości ucznia.

Nauczyciel powinien:

· udzielać wskazówek, jak się uczyć i pomagać w trakcie uczenia się,

· pomóc ustalić realistyczne cele i oceniać uzyskane efekty,

· stosować materiały odwołujące się do wielu zmysłów, 

· zadawać prace oparte na zainteresowaniach uczniów,

· wyszukiwać w uczeniu się uczniów mocne strony i na nich opierać nauczanie,

· zachęcać uczniów do pracy i wysiłku i pozytywnie motywować,

· w ocenie uwzględniać również zaangażowanie i determinację uczniów podczas wykonywania zadania.


	11.2. Pomiary warsztatowe

	Uszczegółowione efekty kształcenia

Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi:
	Poziom wymagań programowych
	Kategoria taksonomiczna
	Materiał nauczania

	PKZ(M.a)(14)1 rozróżnić pomocnicze urządzenia pomiarowe (np. liniały powierzchniowe, płyty pomiarowe, pryzmy, uchwyty do płytek wzorcowych, przyrząd kłowy); 
	P
	C
	· Metody pomiarowe.

· Własności metrologiczne przyrządów pomiarowych.

· Przyrządy mikrometryczne.

· Przyrządy suwmiarkowe.

· Czujniki zegarowe.

· Płytki wzorcowe.

· Sprawdziany i liniały powierzchniowe

· Pomocnicze urządzenia pomiarowe.

· Wykonywanie pomiarów warsztatowych

	PKZ(M.a)(14)2 określić własności metrologiczne narzędzi i przyrządów pomiarowych;
	P
	B
	

	PKZ(M.a)(14 3 zorganizować stanowisko do wykonania pomiarów warsztatowych zgodnie z przepisami bhp, ochrony przeciwpożarowej, ochrony środowiska i wymaganiami ergonomii;
	PP
	C
	

	PKZ(M.a)(14)4 wykonać z określoną dokładnością pomiary długości przyrządami suwmiarkowymi; 
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(14)5 wykonać z określoną dokładnością pomiary długości przyrządami mikrometrycznymi;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(14)6 wykonać z określoną dokładnością pomiary długości za pomocą płytek wzorcowych;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(14)7 wykonać z określoną dokładnością pomiary długości za pomocą czujnika zegarowego;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(14)8 wykonać z określoną dokładnością pomiary kątów;
	P
	C
	

	PKZ(M.a)(14)9 sprawdzić parametry geometryczne detali za pomocą sprawdzianów;
	P
	C
	

	KPS(10)6wspierać innych członków zespołu w wykonywaniu zadań;
	P
	C
	

	Planowane zadania

Sprawdzenie płaskości powierzchni płytki metalowej

W oparciu o informacje oraz instrukcje przekazane przez nauczyciela i własną analizę warunków zadania sprawdź płaskość powierzchni płytki metalowej znajdującej się na stanowisku pracy. Zadanie wykonują uczniowie indywidualnie, planują wykonanie zadania, dobierają sprzęt pomiarowo- kontrolny, organizują stanowisko pracy zgodnie z zasadami bezpiecznej pracy, ochrony przeciwpożarowej, ochrony środowiska i ergonomii oraz wykonują sprawdzenie płaskości powierzchni. Prezentują sposób wykonania zadania. Podsumowaniem wykonania ćwiczenia powinna być dyskusja dotycząca problemów wynikłych podczas wykonania zadania.

Pomiar walcowości czopu wałka
Wykonać pomiar walcowości powierzchni czopu wałka znajdującego się na stanowisku pracy. Uczniowie wspólnie planują sposób wykonania zadania, sposób zorganizowania stanowiska pracy, określają zasady bezpiecznego wykonania zadania, dobierają pomocnicze przyrządy pomiarowe. Zadanie wykonują uczniowie indywidualnie stosując się do przyjętych ustaleń, wykonują pomiar i zapisują wyniki w metryczce pomiaru oraz dokonują interpretacji wyników pomiarów. Po wykonaniu ćwiczenia prezentują sposób wykonania zadania i oceniają walcowość powierzchni czopu wałka. 

	Warunki osiągania efektów kształcenia w tym środki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

W pracowni w której prowadzone będą zajęcia edukacyjne z zakresu wykonywania pomiarów warsztatowych powinny się znajdować: narzędzia, przyrządy do wykonywania pomiarów warsztatowych, sprawdziany oraz pomocnicze urządzenia pomiarowe, urządzenia multimedialne.
Środki dydaktyczne

Pakiety edukacyjne dla uczniów, instrukcje do ćwiczeń, niezbędna literatura uzupełniająca (normy, poradniki, książki i czasopisma dotyczące zagadnień wykonywania pomiarów warsztatowych), filmy i prezentacje multimedialne dotyczące zagadnień wykonywania pomiarów warsztatowych.
Zalecane metody dydaktyczne

Oprócz zdobywania wiadomości i nabywania umiejętności w procesie kształcenia należy zwrócić uwagę na kształtowanie umiejętności samokształcenia, samodzielności myślenia i analizowania zjawisk, współpracy w grupie oraz komunikatywności. W związku z tym w czasie odbywania zajęć wskazane jest stosowanie metod aktywizujących.

Dominującymi metodami powinny być metoda ćwiczeń praktycznych, „burza mózgów”, metoda tekstu przewodniego, metoda projektów, pokaz z objaśnieniem.

Formy organizacyjne

Zajęcia powinny odbywać w formie pracy indywidualnej oraz pracy w grupach 2-3-osobowych (wtedy, gdy indywidualne wykonanie zadania jest niemożliwe lub utrudnione).

Kształcenie praktyczne może odbywać się w: pracowniach i warsztatach szkolnych, placówkach kształcenia ustawicznego, placówkach kształcenia praktycznego oraz podmiotach stanowiących potencjalne miejsce zatrudnienia absolwentów szkół kształcących w zawodzie. 

	Propozycje kryteriów oceny i metod sprawdzania efektów kształcenia

Podczas oceniania osiągnięć edukacyjnych uczniów należy brać pod uwagę jakość wykonanych wyrobów oraz aktywność i zaangażowanie ucznia w wykonywanie ćwiczeń.

	Formy indywidualizacji pracy uczniów uwzględniające:

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do potrzeb ucznia,

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do możliwości ucznia.

Nauczyciel powinien:

· pomagać uczniom w trakcie uczenia się,

· stosować materiały edukacyjne odwołujące się do wielu zmysłów, 

· wyszukiwać w uczeniu się uczniów mocne strony i na nich opierać nauczanie,

· zachęcać uczniów do pracy i wysiłku i pozytywnie motywować,

· w ocenie uwzględniać również zaangażowanie uczniów podczas wykonywania zadania.


	11.3. Wykonywanie elementów maszyn, urządzeń i narzędzi metodą obróbki ręcznej

	Uszczegółowione efekty kształcenia

Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi:
	Poziom wymagań programowych
	Kategoria taksonomiczna
	Materiał nauczania

	PKZ (M.a)(17)14 dobrać materiały konstrukcyjne na podstawie dokumentacji technicznej maszyn i urządzeń;
	P
	C
	· Trasowanie na płaszczyźnie i trasowanie przestrzenne.

· Piłowanie powierzchni płaskich i kształtowych.

· Ścinanie, wycinanie i przecinanie materiałów.

· Gięcie, prostowanie materiałów.

· Wiercenie, nawiercanie, pogłębianie i rozwiercanie otworów.

· Skrobanie, docieranie, polerowanie.

· Obróbka tworzyw sztucznych.



	M.20.1(5)3 dobrać narzędzia, przyrządy i urządzenia do wykonania prac z zakresu obróbki ręcznej;
	P
	C
	

	M.20.1(5)4 wykonać trasowanie n a płaszczyźnie i trasowanie przestrzenne;
	P
	C
	

	M.20.1(5)6 wykonać ścinanie, wycinanie i przecinanie materiałów;
	P
	C
	

	M.20.1(5)7 wykonać gięcie, prostowanie materiałów;
	P
	C
	

	M.20.1(5)8 wykonać wiercenie, nawiercanie, pogłębianie i rozwiercanie otworów;
	P
	C
	

	M.20.1(5)9 wykonać skrobanie, docieranie, polerowanie;
	P
	C
	

	M.20.1(5)10 wykonać obróbkę ręczną tworzyw sztucznych;
	P
	C
	

	M.20.1(5)11 wykonać gwintowanie za pomocą narzynki i gwintownika;
	P
	C
	

	M.20.1(5)12 zorganizować stanowisko do wykonania prac z zakresu obróbki ręcznej zgodnie z przepisami bhp, ochrony przeciwpożarowej, ochrony środowiska i wymaganiami ergonomii;
	P
	C
	

	M.20.1(5)13 wykonać prace z zakresu obróbki ręcznej zachowując właściwą staranność i dokładność oraz przestrzegając przepisów bhp, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska;
	P
	C
	

	M.20.1(6)1 scharakteryzować parametry jakościowe wyrobów wykonanych metodą obróbki ręcznej;
	PP
	C
	

	M.20.1(6)2 określić parametry jakościowe detalu (wyrobu) wykonanego metodą obróbki ręcznej;
	PP
	C
	

	M.20.1(6)3 ocenić jakość wykonanych prac z zakresu obróbki ręcznej;
	P
	C
	

	KPS(4)3 wykazać się otwartością na zmiany w zakresie stosowanych metod i technik pracy;
	P
	C
	

	Planowane zadania

Wykonanie łapy mocującej siłownik pneumatyczny

W oparciu o rysunek wykonawczy oraz dodatkowe informacje przekazane od nauczyciela i pozyskane z katalogu urządzeń pneumatycznych wykonać łapę mocującą siłownik pneumatyczny. Zadanie wykonują uczniowie indywidualnie stosując metodę obróbki ręcznej. Ustalają kolejność czynności prowadzących do wykonania zadania, dobierają materiał, narzędzia, przyrządy i urządzenia obróbkowe, organizują stanowisko pracy i wykonują łapę mocującą siłownik. Po wykonaniu zadania prezentują i uzasadniają sposób wykonania zadania oraz oceniają jakość wykonania łapy mocującej siłownik korzystając z informacji zawartych na rysunku wykonawczym łapy. 

Wykonanie zawiasów do okiennicy

Na podstawie rysunku wykonawczego oraz informacji przekazanych przez nauczyciela wykonać zawiasy do okiennicy metodą obróbki ręcznej. Uczniowie wspólnie planują sposób wykonania zadania, sposób zorganizowania stanowiska pracy, określają zasady bezpiecznego wykonania zadania, dobierają środki ochrony indywidualnej. Zadanie wykonują uczniowie indywidualnie stosując się do przyjętych ustaleń. W ramach podsumowania wykonania zadania przeprowadzić dyskusje w celu dokonania oceny jakości wykonania zawiasów.

	Warunki osiągania efektów kształcenia w tym środki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

Środki dydaktyczne

W pracowni, w której prowadzone będą zajęcia edukacyjne z zakresu wykonywanie elementów maszyn, urządzeń i narzędzi metodą obróbki ręcznej oraz maszynowej. powinny się znajdować: urządzenia multimedialne, pakiety edukacyjne dla uczniów, instrukcje i teksty przewodnie do ćwiczeń, niezbędna literatura uzupełniająca (normy, poradniki, książki i czasopisma dotyczące zagadnień obróbki ręcznej), filmy i prezentacje multimedialne dotyczące zagadnień obróbki ręcznej, narzędzia i urządzenia do wykonywania prac z zakresu obróbki ręcznej, narzędzia i przyrządy do wykonywania pomiarów warsztatowych, stanowiska do wykonywania elementów maszyn i urządzeń oraz narzędzi metodą obróbki ręcznej wyposażone w: stół warsztatowy z imadłem, narzędzia i przyrządy do trasowania, przyrządy pomiarowe, narzędzia do obróbki ręcznej metali, wiertarka stołowa, szlifierka stołowa, piła mechaniczna, itp. – jedno stanowisko na jednego ucznia.

Zalecane metody dydaktyczne

Oprócz zdobywania wiadomości i nabywania umiejętności w procesie kształcenia należy zwrócić uwagę na kształtowanie umiejętności samokształcenia, samodzielności myślenia i analizowania zjawisk, współpracy w grupie oraz komunikatywności. W związku z tym w czasie odbywania zajęć wskazane jest stosowanie metod aktywizujących.

Dominującymi metodami powinny być metoda ćwiczeń praktycznych, „burza mózgów”, metoda tekstu przewodniego, metoda projektów, pokaz z objaśnieniem.

Formy organizacyjne

Zajęcia powinny odbywać w formie pracy indywidualnej ewentualnie pracy w grupach 2-3-osobowych (wtedy, gdy indywidualne wykonanie zadania jest niemożliwe lub utrudnione).

Kształcenie praktyczne może odbywać się w: pracowniach i warsztatach szkolnych, placówkach kształcenia ustawicznego, placówkach kształcenia praktycznego oraz podmiotach stanowiących potencjalne miejsce zatrudnienia absolwentów szkół kształcących w zawodzie. 

	Propozycje kryteriów oceny i metod sprawdzania efektów kształcenia

Podczas oceniania osiągnięć edukacyjnych uczniów należy brać pod uwagę wyniki testów sprawdzających wiadomości, testów praktycznych oraz sposób wykonywania ćwiczeń i projektów – szczególnie przestrzeganie przepisów bhp, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska, wykonywania czynności zgodnie z zasadami postępowania właściwymi dla zawodu, zachowania parametrów jakościowych dotyczących obróbki ręcznej oraz aktywność i zaangażowanie ucznia w wykonywanie zadań.

	Formy indywidualizacji pracy uczniów uwzględniające:

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do potrzeb ucznia,

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do możliwości ucznia.

Nauczyciel powinien:

· udzielać wskazówek, jak się uczyć i pomagać w trakcie uczenia się,

· stosować materiały edukacyjne odwołujące się do wielu zmysłów, 

· zadawać prace oparte na zainteresowaniach uczniów,

· zachęcać uczniów do pracy i wysiłku i pozytywnie motywować,

· w ocenie uwzględniać również zaangażowanie uczniów podczas wykonywania zadania.


	11.4. Wykonywanie elementów maszyn, urządzeń i narzędzi metodą obróbki maszynowej

	Uszczegółowione efekty kształcenia

Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi:
	Poziom wymagań programowych
	Kategoria taksonomiczna
	Materiał nauczania

	M.20.2(8)1 rozróżnić narzędzia do wykonywania prac z zakresu obróbki maszynowej;
	P
	C
	

	M.20.2(8)2 rozróżnić urządzenia do wykonywania prac z zakresu obróbki maszynowej;
	P
	C
	

	M.20.2(8)3 dobrać narzędzia, przyrządy i urządzenia do wykonania prac z zakresu obróbki maszynowej;
	P
	C
	

	M.20.2(8)4 wykonać toczenie;
	P
	C
	

	M.20.2(8)5 wykonać frezowanie;
	P
	C
	

	M.20.2(8)6 wykonać struganie;
	P
	C
	

	M.20.2(8)7 wykonać szlifowanie;
	P
	C
	

	M.20.2(8)8 zorganizować stanowisko do wykonania prac z zakresu obróbki maszynowej zgodnie z przepisami bhp, ochrony przeciwpożarowej, ochrony środowiska i wymaganiami ergonomii;
	P
	C
	

	M.20.2(8)9 wykonać prace z zakresu obróbki maszynowej zachowując właściwą staranność i dokładność oraz przestrzegając przepisów bhp, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska;
	P
	C
	

	M.20.2(9)1 określić parametry jakościowe detalu (wyrobu) wykonanego metodą obróbki maszynowej;
	PP
	C
	

	M.20.2(9)2 ocenić jakość wykonanych prac z zakresu obróbki maszynowej;
	P
	C
	

	KPS(10)4. rozwiązywać konflikty w zespole;
	P
	C
	

	Planowane zadania

Wykonanie zasuwy do drzwi garażowych

Na podstawie rysunku wykonawczego oraz informacji przekazanych przez nauczyciela i pozyskanych z prospektów i katalogów wykonaj zasuwę do drzwi garażowych stosując metodę obróbki maszynowej. Uczniowie wykonują zadanie indywidualnie (ewentualnie w grupie 2- 3 – osobowej), planują sposób wykonania zadania, dobierają metodę obróbki, określają sposób zorganizowania stanowiska pracy, określają zasady bezpiecznego wykonania zadania. W ramach dyskusji podsumowującej wykonanie zadania należy sprecyzować kryteria poprawnego wykonania zasuwy i dokonać oceny jakości wykonania zasuwy przez każdego z uczniów.

Wykonanie zawiasów do furtki.
Na podstawie rysunku wykonawczego oraz informacji przekazanych przez nauczyciela wykonać zawiasy do furtki. Uczniowie wspólnie planują sposób wykonania zadania, dobierają metodę i techniki wykonania obróbki, dobierają materiał, narzędzia i oprzyrządowanie technologiczne, określają sposób zorganizowania stanowiska pracy, określają zasady bezpiecznego wykonania zadania, dobierają środki ochrony indywidualnej. Zadanie wykonują uczniowie indywidualnie stosując się do przyjętych ustaleń i zgodnie z zasadami bhp, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska. W ramach podsumowania wykonania zadania przeprowadzić dyskusje w celu dokonania oceny jakości wykonania zawiasów i trudności na jakie napotkali uczniowie w czasie wykonywania zadania.

	Warunki osiągania efektów kształcenia w tym środki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

W pracowni w której prowadzone będą zajęcia edukacyjne z zakresu wykonywanie elementów maszyn, urządzeń i narzędzi metodą maszynowej powinny się znajdować: narzędzia i urządzenia do wykonywania prac zakresu obróbki maszynowej, narzędzia i przyrządy do wykonywania pomiarów warsztatowych, stanowiska do wykonywania elementów maszyn i urządzeń oraz narzędzi (jedno stanowisko dla trzech uczniów), przyrządy pomiarowe, maszyny i urządzenia, takie jak: wiertarka stołowa, tokarka uniwersalna, frezarka uniwersalna, szlifierka.

Środki dydaktyczne

Urządzenia multimedialne, pakiety edukacyjne dla uczniów, instrukcje do ćwiczeń, niezbędna literatura uzupełniająca (normy, poradniki, książki i czasopisma dotyczące zagadnień obróbki maszynowej), filmy i prezentacje multimedialne dotyczące zagadnień obróbki maszynowej.

Zalecane metody dydaktyczne

Oprócz zdobywania wiadomości i nabywania umiejętności w procesie kształcenia należy zwrócić uwagę na kształtowanie umiejętności samokształcenia, samodzielności myślenia i analizowania zjawisk, współpracy w grupie oraz komunikatywności. W związku z tym w czasie odbywania zajęć wskazane jest stosowanie metod aktywizujących.

Dominującymi metodami powinny być metoda ćwiczeń praktycznych, „burza mózgów”, metoda tekstu przewodniego, metoda projektów, pokaz z objaśnieniem.

Formy organizacyjne

Zajęcia powinny odbywać w formie pracy indywidualnej ewentualnie w grupach 2-3-osobowych (jeżeli indywidualne wykonania ćwiczenia jest niemożliwe lub utrudnione).

Kształcenie praktyczne może odbywać się w: pracowniach i warsztatach szkolnych, placówkach kształcenia ustawicznego, placówkach kształcenia praktycznego oraz podmiotach stanowiących potencjalne miejsce zatrudnienia absolwentów szkół kształcących w zawodzie. 

	Propozycje kryteriów oceny i metod sprawdzania efektów kształcenia

Podczas oceniania osiągnięć edukacyjnych uczniów należy brać pod uwagę wyniki testów sprawdzających wiadomości, testów sprawdzających umiejętności oraz sposób wykonywania ćwiczeń i projektów – szczególnie przestrzeganie przepisów bhp, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska, wykonywania czynności zgodnie z zasadami postępowania właściwymi dla zawodu, zachowania parametrów jakościowych dotyczących obróbki maszynowej oraz aktywność i zaangażowanie ucznia w wykonywanie zadań.

	Formy indywidualizacji pracy uczniów uwzględniające:

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do potrzeb ucznia,

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do możliwości ucznia.

Nauczyciel powinien:

· udzielać wskazówek, jak się uczyć i pomagać w trakcie uczenia się,

· stosować materiały edukacyjne odwołujące się do wielu zmysłów oraz praktyki gospodarczej, 

· zadawać prace oparte na zainteresowaniach uczniów,

· zachęcać uczniów do pracy i wysiłku i pozytywnie motywować,

· w ocenie uwzględniać również zaangażowanie uczniów podczas wykonywania zadania.


	11.5. Wykonywanie połączeń elementów maszyn, urządzeń i narzędzi

	Uszczegółowione efekty kształcenia

Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi:
	Poziom wymagań programowych
	Kategoria taksonomiczna
	Materiał nauczania

	M.20.3(6)1 dopasować kształty łączonych materiałów;
	P
	C
	

	M.20.3(6)2 oczyścić powierzchnie łączonych materiałów; 
	P
	C
	

	M.20.3(7)3 dobrać narzędzia, przyrządy i urządzenia do wykonania połączenia materiałów;
	P
	C
	

	M.20.3(7)4 wykonać połączenia kształtowe materiałów;
	P
	C
	

	M.20.3(7)5 wykonać połączenia spajane materiałów;
	P
	C
	

	M.20.3(7)6 wykonać połączenia wciskowe materiałów;
	P
	C
	

	M.20.3(7)7 wykonać połączenia sprężyste materiałów;
	P
	C
	

	M.20.3(7)8 wykonać połączenia gwintowe materiałów;
	P
	C
	

	M.20.3(7)9 wykonać połączenia rurowe materiałów;
	P
	C
	

	M.20.3(7)10 zorganizować stanowisko do wykonania prac z zakresu wykonywania połączeń materiałów zgodnie z przepisami bhp, ochrony przeciwpożarowej, ochrony środowiska i wymaganiami ergonomii;
	PP
	C
	

	M.20.3(7)11 wykonać połączenia materiałów zachowując właściwą staranność i dokładność oraz przestrzegając przepisów bhp, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska;
	PP
	C
	

	M.20.3.(8)2 określić parametry jakościowe wykonywanego połączenia materiałów; 
	PP
	C
	

	M.20.3.(8)3 ocenić jakość wykonanych połączeń materiałów;
	P
	C
	

	KPS(4)4. stosować najnowsze techniki łączenia elementów maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	Planowane zadania

Wykonanie łączenia kątowników z przęsłami ogrodzenia
W oparciu o rysunek techniczny i informacje dostarczone przez nauczyciela dobierz sposób połączenia kątowników przęsła ogrodzenia i wykonaj połączenie.

Uczniowie wspólnie planują wykonanie zadania, ustalają sposób zorganizowania stanowiska pracy oraz precyzują zasady bezpiecznego wykonania pracy, ochrony przeciwpożarowej, ochrony środowiska i ergonomii. Zadanie wykonują uczniowie pracując indywidualnie stosując się do przyjętych ustaleń. W ramach podsumowania wykonania zadania dokonać oceny jakości wykonania połączenia spawanego. Podsumowaniem wykonania ćwiczenia powinna być dyskusja dotycząca jakości wykonanej pracy przez poszczególnych uczniów i sposobu wykonania zadania.
Wykonanie połączenia gwintowego

W oparciu o rysunek techniczny i wskazówki nauczyciela wykona połączenie gwintowe. Uczniowie wykonują zadanie pracując indywidualnie, planują wykonanie zadania, dobierają metodę połączenia koła pasowego i wałka, organizują stanowisko pracy zgodnie z zasadami ergonomii, wykonują połączenie koła pasowego i wałka przestrzegając zasad bhp, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska. Uczniowie prezentują sposób wykonania zadania. Podsumowaniem wykonania ćwiczenia powinna być dyskusja poświecona sposobowi wykonania zadania, określeniu kryteriów poprawności osadzenia koła pasowego na wałku, oceny jakości wykonania zadania

	Warunki osiągania efektów kształcenia w tym środki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

W pracowni, w której prowadzone będą zajęcia edukacyjne z zakresu wykonywania połączeń materiałów powinny się znajdować: urządzenia multimedialne, stanowiska do wykonywania połączeń elementów (jedno stanowisko dla jednego ucznia), wyposażone w: stół z blatem ognioodpornym, narzędzia i przyrządy pomiarowe, narzędzia i urządzenia do łączenia materiałów.

Środki dydaktyczne

Pakiety edukacyjne dla uczniów, instrukcje do ćwiczeń, niezbędna literatura uzupełniająca (normy, katalogi, książki i czasopisma dotyczące zagadnień wykonywania połączeń materiałów), filmy i prezentacje multimedialne dotyczące zagadnień wykonywania połączeń materiałów.
Zalecane metody dydaktyczne

Oprócz zdobywania wiadomości i nabywania umiejętności w procesie kształcenia należy zwrócić uwagę na kształtowanie umiejętności samokształcenia, samodzielności myślenia i analizowania zjawisk, współpracy w grupie oraz komunikatywności. W związku z tym w czasie odbywania zajęć wskazane jest stosowanie metod aktywizujących.

Dominującymi metodami powinny być metoda ćwiczeń praktycznych, metoda tekstu przewodniego, metoda projektu.

Formy organizacyjne

Zajęcia powinny być w formie pracy indywidualnej lub w grupach 2-3-osobowych (jeżeli indywidualne wykonanie zadania nie jest możliwe lub utrudnione).

Kształcenie praktyczne może odbywać się w: pracowniach i warsztatach szkolnych, placówkach kształcenia ustawicznego, placówkach kształcenia praktycznego oraz podmiotach stanowiących potencjalne miejsce zatrudnienia absolwentów szkół kształcących w zawodzie. 

	Propozycje kryteriów oceny i metod sprawdzania efektów kształcenia

Podczas oceniania osiągnięć edukacyjnych uczniów należy brać pod uwagę wyniki testów sprawdzających wiadomości, testów sprawdzających umiejętności, sposób wykonywania ćwiczeń i projektów – szczególnie przestrzeganie przepisów bhp, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska, wykonywania czynności zgodnie z zasadami postępowania właściwymi dla zawodu, zachowania parametrów jakościowych dotyczących wykonywania połączeń oraz aktywność i zaangażowanie ucznia w wykonywanie zadań.

	Formy indywidualizacji pracy uczniów uwzględniające:

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do potrzeb ucznia,

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do możliwości ucznia.

Nauczyciel powinien:

· pomagać uczniom w trakcie uczenia się,

· stosować materiały edukacyjne odwołujące się do wielu zmysłów, 

· zadawać prace oparte na zainteresowaniach uczniów,

· wyszukiwać w uczeniu się uczniów mocne strony i na nich opierać nauczanie,

· zachęcać uczniów do pracy i wysiłku i pozytywnie motywować,

· w ocenie uwzględniać również zaangażowanie i determinację uczniów podczas wykonywania zadania.


	11.6. Wykonywanie napraw elementów maszyn, urządzeń i narzędzi 

	Uszczegółowione efekty kształcenia

Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi:
	Poziom wymagań programowych
	Kategoria taksonomiczna
	Materiał nauczania

	PKZ (M.a)(17)13. rozpoznać konstrukcję (budowę) maszyn, urządzeń i narzędzi na podstawie dokumentacji technicznej;
	PP
	C
	· Posługiwanie się dokumentacją techniczną.

· Weryfikowanie i przygotowanie elementów maszyn, urządzeń i narzędzi do naprawy.

· Demontaż elementów maszyn, urządzeń i narzędzi.

· Naprawa poprzez wymianę, regenerację lub wykonanie elementu.

· Montaż elementów maszyn, urządzeń i narzędzi po wykonaniu naprawy.



	PKZ (M.a)(17)15 dobrać części zamienne (zamienniki) w oparciu o normy;
	PP
	C
	

	M.20.4(4)1 ocenić wizualnie stan powierzchni elementów maszyn, urządzeń oraz narzędzi;
	P
	C
	

	M.20.4(4) 4 zweryfikować elementy maszyn i urządzeń oraz narzędzia;
	PP
	D
	

	M.20.4(6)1 zdemontować niesprawne elementy maszyn i urządzeń;
	C
	C
	

	M.20.4(6)2 wymienić lub zregenerować niesprawne elementy maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	M.20.4(6)3 wykonać części zamienne zastępujące niesprawne elementy maszyn i urządzeń;
	P
	D
	

	M.20.4(7)1 ocenić stan narzędzi;
	P
	C
	

	M.20.4(7)2 zregenerować narzędzie;
	PP
	C
	

	M.20.4(7)3 wymienić uszkodzone elementy narzędzia;
	P
	C
	

	M.20.4(8)1 przygotować elementy maszyn i urządzeń do montażu;
	P
	C
	

	M.20.4(8)2 zmontować maszyny i urządzenia przestrzegając zasad bezpiecznej pracy, przepisów ochrony przeciw pożarowej i ochrony środowiska;
	PP
	D
	

	M.20.4(8)3 sprawdzić poprawność wykonania montażu;
	P
	C
	

	KPS (6)6. korzystać z literatury specjalistycznej;
	P
	C
	

	Planowane zadania

Przygotowanie urządzenia do wykonania naprawy
W oparciu o dokumentację techniczną urządzenia oraz informacje i materiały dostarczone przez nauczyciela przygotuj urządzenie do naprawy. Zadanie uczniowie wykonują indywidualnie (lub w grupach 2 – 3 – osobowych) – demontują urządzenie, oceniają stan poszczególnych części składowych urządzenia, podejmują decyzję o sposobie naprawy, dobierają znormalizowane części zamienne z katalogu. Podsumowaniem wykonania ćwiczenia powinna być dyskusja dotycząca poprawności oceny stanu elementów, trafności decyzji dotyczącej sposobu naprawy oraz poprawności doboru znormalizowanych części zamiennych.

Wykonanie naprawy klucza do rur

W oparciu o instrukcje i wskazówki udzielone przez nauczyciela wykonaj naprawę klucza do rur znajdującego się na stanowisku. Uczniowie wykonują ćwiczenie indywidualnie. Zaplanować sposób wykonania zadania, dobrać sposób naprawy klucza, dokonać weryfikacji elementów składowych klucza, zorganizować stanowisko zgodnie z zasadami bhp, ochrony przeciwpożarowej, ochrony środowiska i ergonomii, wykonać naprawę klucza. Po wykonaniu zadania zaprezentować sposób wykonania zadania. Podsumowaniem zajęć powinna być dyskusja dotycząca sposobu wykonania zadania przez poszczególnych uczniów i ocena jakości wykonanej naprawy.

	Warunki osiągania efektów kształcenia w tym środki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

W pracowni w której prowadzone będą zajęcia edukacyjne z zakresu wykonywania napraw powinny się znajdować: urządzenia multimedialne, stanowiska do naprawy maszyn, urządzeń oraz narzędzi (jedno stanowisko dla jednego ucznia), wyposażone w: stół warsztatowy z imadłem, narzędzia do obróbki ręcznej, narzędzia do wykonywania demontażu i montażu, narzędzia i przyrządy do trasowania, przyrządy pomiarowe oraz maszyny i urządzenia, takie jak: wiertarka stołowa, tokarka uniwersalna, frezarka uniwersalna, szlifierka ostrzałka. 

Środki dydaktyczne

Pakiety edukacyjne dla uczniów, instrukcje i teksty przewodnie do ćwiczeń, dokumentacje techniczne, niezbędna literatura uzupełniająca (normy, katalogi, książki i czasopisma dotyczące zagadnień wykonywania napraw), filmy i prezentacje multimedialne dotyczące zagadnień wykonywania napraw.
Zalecane metody dydaktyczne

Oprócz zdobywania wiadomości i nabywania umiejętności w procesie kształcenia należy zwrócić uwagę na kształtowanie umiejętności samokształcenia, samodzielności myślenia i analizowania zjawisk, współpracy w grupie oraz komunikatywności. W związku z tym w czasie odbywania zajęć wskazane jest stosowanie metod aktywizujących.

Dominującymi metodami powinny być metoda ćwiczeń praktycznych, metoda tekstu przewodniego, metoda projektów, „burza mózgów”.

Formy organizacyjne

Zajęcia powinny być w formie pracy indywidualnej lub w grupach 2-3-osobowych (jeżeli indywidualne wykonanie zadania nie jest możliwe lub utrudnione).

Kształcenie praktyczne może odbywać się w: pracowniach i warsztatach szkolnych, placówkach kształcenia ustawicznego, placówkach kształcenia praktycznego oraz podmiotach stanowiących potencjalne miejsce zatrudnienia absolwentów szkół kształcących w zawodzie. 

	Propozycje kryteriów oceny i metod sprawdzania efektów kształcenia

Podczas oceniania osiągnięć edukacyjnych uczniów należy brać pod uwagę sposób wykonywania ćwiczeń i projektów – szczególnie przestrzeganie przepisów bhp, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska, wykonywania czynności zgodnie z zasadami postępowania właściwymi dla zawodu, zachowania parametrów jakościowych dotyczących wykonywani a naprawy oraz aktywność i zaangażowanie ucznia w wykonywanie zadań.

	Formy indywidualizacji pracy uczniów uwzględniające:

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do potrzeb ucznia,

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do możliwości ucznia.

Nauczyciel powinien:

· udzielać wskazówek, jak się uczyć i pomagać w trakcie uczenia się,

· stosować materiały odwołujące się do wielu zmysłów, 

· zachęcać uczniów do pracy i wysiłku i pozytywnie motywować,

· w ocenie uwzględniać również zaangażowanie uczniów podczas wykonywania zadania.


	11.7. Wykonywanie konserwacji i zabezpieczeń antykorozyjnych maszyn, urządzeń i narzędzi

	Uszczegółowione efekty kształcenia

Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi:
	Poziom wymagań programowych
	Kategoria taksonomiczna
	Materiał nauczania

	PKZ (M.a)(17)14 dobrać materiały eksploatacyjne na podstawie dokumentacji technicznej maszyn i urządzeń i narzędzi;
	P
	D
	· Posługiwanie się dokumentacją techniczną.

· Wykonywanie powłok ochronnych.

· Wykonywanie zabezpieczeń antykorozyjnych.

	M.20.4(10)1 dobrać materiały, narzędzia i urządzenia do wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego elementów maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	M.20.4(10)2 zorganizować stanowisko do wykonania prac z zakresu zabezpieczenia antykorozyjnego elementów maszyn i urządzeń zgodnie z przepisami bhp, ochrony przeciwpożarowej, ochrony środowiska i wymaganiami ergonomii;
	P
	C
	

	M.20.4(10)3 wykonać zabezpieczenie antykorozyjne elementów maszyn i urządzeń zachowując właściwą staranność i dokładność oraz przestrzegając przepisów bhp, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska;
	PP
	C
	

	M.20.4(11)1 dobrać materiały do konserwacji narzędzi;
	P
	C
	

	M.20.4(11)2 wykonać konserwację narzędzi przestrzegając przepisów bhp, ochrony przeciwpożarowej, ochrony środowiska;
	PP
	C
	

	M.20.4(12)1 określić parametry jakościowe związane z naprawą i konserwacją;
	PP
	C
	

	M.20.4(12) 2 ocenić jakość wykonanej naprawy i konserwacji;
	PP
	C
	

	KPS(6)5 stosować najnowsze techniki wykonywania zada zawodowych;
	P
	C
	

	Planowane zadania

Wykonanie konserwacji i zabezpieczenia antykorozyjnego wiertarki stołowej
W oparciu o dokumentację techniczną oraz instrukcje i wskazówki nauczyciela wykonaj konserwację i zabezpieczenie antykorozyjne wiertarki stołowej. Uczniowie wspólnie planują wykonanie zadania, ustalają sposób zorganizowania stanowiska pracy oraz precyzują zasady bezpiecznego wykonania pracy. W ramach wykonania ćwiczenia uczniowie określają zakres konserwacji wiertarki stołowej, sporządzają specyfikację narzędzi, materiałów, urządzeń niezbędnych do wykonania konserwacji, dobierają metodę zabezpieczenia antykorozyjnego oraz technikę naniesienia powłoki ochronnej, określają sposób przygotowania powierzchni do wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego, dobierają materiał powłoki ochronnej, ustalają kolejność czynności związanych z wykonaniem konserwacji i zabezpieczenia antykorozyjnego wiertarki stołowej. Organizują stanowisko pracy oraz wykonują konserwację i zabezpieczenie antykorozyjne wiertarki stołowej zgodnie z zasadami bhp, przepisami ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska. Zadanie wykonują uczniowie pracując indywidualnie ( dopuszczalne jest wykonanie ćwiczenia w grupie 2 –3 - osobowej) stosując się do przyjętych ustaleń. Podsumowaniem wykonania ćwiczenia powinna być dyskusja dotycząca jakości wykonanej pracy przez poszczególnych uczniów (poszczególne grupy).

Wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego metalowej furtki

W oparciu o instrukcje i wskazówki nauczyciela wykonaj zabezpieczenie antykorozyjne metalowej furtki. Zadanie wykonują uczniowie pracując indywidualnie. Planują kolejność wykonywania czynności związanych z zabezpieczeniem antykorozyjnym furtki, dobierają narzędzia, materiały do wykonania powłoki ochronnej oraz sposób naniesienia powłoki ochronnej, organizują stanowisko pracy, zabezpieczają środowisko przed wpływem szkodliwych czynników związanych z wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego, dobierają środki ochrony indywidualnej i zbiorowej. Wykonują zabezpieczenie antykorozyjne przestrzegając zasad bhp, przepisów ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska. Podsumowaniem wykonania ćwiczenia powinna być dyskusja dotycząca jakości wykonania zadania przez poszczególnych uczniów.

	Warunki osiągania efektów kształcenia w tym środki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

W pracowni w której prowadzone będą zajęcia edukacyjne z zakresu wykonywania konserwacji i zabezpieczeń antykorozyjnych elementów maszyn, urządzeń i narzędzi powinny się znajdować: urządzenia multimedialne, stanowiska do konserwacji i zabezpieczeń antykorozyjnych maszyn, urządzeń oraz narzędzi (jedno stanowisko dla trzech uczniów), wyposażone w narzędzia i materiały do wykonywania konserwacji i zabezpieczeń antykorozyjnych. 

Środki dydaktyczne

Pakiety edukacyjne dla uczniów, instrukcje do ćwiczeń, dokumentacje techniczne, niezbędna literatura uzupełniająca (normy, katalogi, książki i czasopisma dotyczące zagadnień wykonywania konserwacji i zabezpieczeń antykorozyjnych), filmy i prezentacje multimedialne dotyczące zagadnień wykonywania konserwacji i zabezpieczę antykorozyjnych maszyn, urządzeń i narzędzi.
Zalecane metody dydaktyczne

Oprócz zdobywania wiadomości i nabywania umiejętności w procesie kształcenia należy zwrócić uwagę na kształtowanie umiejętności samokształcenia, samodzielności myślenia i analizowania zjawisk, współpracy w grupie oraz komunikatywności. W związku z tym w czasie odbywania zajęć wskazane jest stosowanie metod aktywizujących.

Dominującymi metodami powinny być metoda ćwiczeń praktycznych, metoda tekstu przewodniego, metoda projektów.

Formy organizacyjne

Zajęcia powinny być w formie pracy indywidualnej ewentualnie w grupach 2-3-osobowych (jeżeli indywidualne wykonanie ćwiczenia jest niemożliwe lub utrudnione).

Kształcenie praktyczne może odbywać się w: pracowniach i warsztatach szkolnych, placówkach kształcenia ustawicznego, placówkach kształcenia praktycznego oraz podmiotach stanowiących potencjalne miejsce zatrudnienia absolwentów szkół kształcących w zawodzie. 


	Propozycje kryteriów oceny i metod sprawdzania efektów kształcenia

Podczas oceniania osiągnięć edukacyjnych uczniów należy brać pod uwagę wyniki testów sprawdzających wiadomości, testów sprawdzających umiejętności oraz sposób wykonywania ćwiczeń i projektów – szczególnie przestrzeganie przepisów bhp, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska, wykonywania czynności zgodnie z zasadami postępowania właściwymi dla zawodu, zachowania parametrów jakościowych dotyczących konserwacji i zabezpieczeń antykorozyjnych oraz aktywność i zaangażowanie ucznia w wykonywanie zadań.

	Formy indywidualizacji pracy uczniów uwzględniające:

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do potrzeb ucznia,

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do możliwości ucznia.

Nauczyciel powinien:

· udzielać wskazówek, jak się uczyć i pomagać w trakcie uczenia się,

· stosować materiały edukacyjne odwołujące się do wielu zmysłów i praktyki gospodarczej,

· wyszukiwać w uczeniu się uczniów mocne strony i na nich opierać nauczanie,

· w ocenie uwzględniać również zaangażowanie uczniów podczas wykonywania zadania.


12. Praktyki zawodowe

12.1.
Bezpieczeństwo procesu produkcyjnego części maszyn i urządzeń
12.2.
Praca w małym zespole
12.3
Jakość procesu produkcyjnego części maszyn i urządzeń
	12.1. Bezpieczeństwo procesu produkcyjnego części maszyn i urządzeń

	Uszczegółowione efekty kształcenia

Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi
	Poziom wymagań programowych
	Kategoria taksonomiczna
	Materiał nauczania

	BHP(1)1 scharakteryzować wymagania bezpieczeństwa dotyczące procesów wytwarzania części maszyn i urządzeń;
	P
	C
	· Przepisy prawne dotyczące zasad bezpieczeństwa i higieny pracy w branży mechanicznej.

· Kodeks pracy- maszyny(Art. 215, Art. 216. Art.217).

· Ogólne wymagania w stosunku do maszyn i narzędzi.
· Wyciąg z rozporządzenia Ministra Gospodarki w sprawie zasadniczych wymagań dla maszyn.
· Dyrektywa 2006/42/WE Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 17 maja 2006.
· Obsługa i stosowanie maszyn, narzędzi i innych urządzeń technicznych wyciąg z rozporządzenia Ministra Pracy i Polityki Socjalnej w sprawie ogólnych przepisów BHP.
· Przepisy prawne dotyczące ochrony przeciwpożarowej w branży mechanicznej.

· Przepisy prawne dotyczące ochrony środowiska w branży mechanicznej.

· Barwy i znaki bezpieczeństwa(zakazu, nakazu, ostrzegawcze, informacyjne)

	BHP(1)2 wyjaśnić pojęcie ergonomia;
	P
	C
	

	BHP(1)3 wyjaśnić pojęcie ochrona środowiska;
	P
	C
	

	BHP(3)1 zinterpretować podstawowe prawa i obowiązki pracownika oraz pracodawcy związane z bezpieczeństwem i higieną pracy w zakładach produkcyjnych branży mechanicznej;
	P
	C
	

	BHP(8)3 zastosować środki ochrony indywidualnej podczas obróbki ręcznej i maszynowej części maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	BHP(8)4 zastosować środki ochrony indywidualnej podczas montażu, naprawy i obsługi maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	BHP(8)5 zastosować środki ochrony indywidualnej i zbiorowej podczas transportu i składowania materiałów;
	PP
	C
	

	BHP(9)10 przestrzegać zasad bezpieczeństwa i higieny pracy oraz zastosować przepisy prawa dotyczące ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska podczas obróbki ręcznej i maszynowej części maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	BHP(9)11 przestrzegać zasad bezpieczeństwa i higieny pracy oraz zastosować przepisy prawa dotyczące ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska podczas montażu, naprawy i obsługi maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	BHP(9)12 przestrzegać zasad bezpieczeństwa i higieny pracy oraz zastosować przepisy prawa dotyczące ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska podczas transportu i składowania materiałów;
	P
	C
	

	BHP(9)13 scharakteryzować: sposoby eliminowania zagrożeń urazami mechanicznymi, zagrożeń związanych z prądem elektrycznym i substancjami niebezpiecznymi;
	P
	C
	

	BHP(9)14organizować bezpieczne i ergonomiczne stanowisko pracy do wykonania zadań zawodowych branży mechanicznej;
	P
	C
	

	KPS(1)3 stosować zasady kultury w kontaktach ze współpracownikami;
	P
	C
	

	KPS(3)1 analizować rezultaty działań;
	P
	D
	

	Planowane zadania(ćwiczenia)

Dobieranie środków ochrony indywidualnej do wykonywanych prac obróbki, montażu, naprawy, obsługi maszyn i urządzeń.

Wskazywanie konsekwencji naruszenia przepisów i zasad bhp podczas wykonywania obróbki ręcznej i maszynowej części maszyn i urządzeń.

Wskazywanie konsekwencji naruszenia przepisów i zasad bhp i ochrony środowiska podczas wykonywania montażu, naprawy i obsługi maszyn i urządzeń. 

	Warunki osiągania efektów kształcenia, w tym środki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

Z proponowanej ilości zadań można wybrać te, które są możliwe do wykonania w danym zakładzie. Wszystkie zadania są przewidziane do realizacji w systemie jednej 8 godzinnej zmiany.

Praktyka u pracodawców ma na celu zdobycie wiedzy praktycznej, a tym samym zwiększenie skuteczności procesu nauczania Praktyka zawodowa ma na celu pogłębienie wiadomości nabytych w szkole oraz doskonalenie umiejętności zawodowych na różnych stanowiskach pracy. Praktyka zawodowa powinna również przygotować uczniów do kierowania pracą innych, wykształcić umiejętność pracy i współdziałania w zespole, poczucie odpowiedzialności za jakość pracy, poszanowanie mienia, uczciwość.

Środki dydaktyczne

Wyposażenie zakładu pracy.

Zalecane metody dydaktyczne

Dominującą metodą kształcenia powinna być próba pracy.

Formy organizacyjne

Zajęcia powinny być prowadzone indywidualnie. 

	Propozycje kryteriów oceny i metod sprawdzania efektów kształcenia

Do oceny osiągnięć edukacyjnych uczących się proponuje się stosowanie testów praktycznych zaopatrzonych w kryteria oceny i schemat punktowania oraz ocena postawy ucznia podczas praktyki, współpraca z innymi osobami, dyscyplina.

	Formy indywidualizacji pracy uczniów uwzględniające:

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do potrzeb ucznia,

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do możliwości ucznia.

Nauczyciel powinien:

· stosować materiały odwołujące się do wielu zmysłów, 

· zadawać prace oparte na zainteresowaniach uczniów,

· zachęcać uczniów do pracy i wysiłku i pozytywnie motywować,

· w ocenie uwzględniać również zaangażowanie uczniów podczas wykonywania zadania.


	12.2. Praca w małym zespole


	Uszczegółowione efekty kształcenia

Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi
	Poziom wymagań programowych
	Kategoria taksonomiczna
	Materiał nauczania

	OMZ(2)1 planować potrzeby kadrowe z uwzględnieniem czynników wewnętrznych i czynników otoczenia;
	P
	C
	· Gospodarka zasobami ludzkimi.

· Zasady zarządzania jakością procesów produkcyjnych wytwarzania części maszyn 
i urządzeń w zakładach branży mechanicznej.

· System zarządzania jakością – normy ISO 9000.

· Zasady etyki zawodowej.

	OMZ(2)2 określić obowiązki osób przydzielanych do wykonania zadań zawodowych branży mechanicznej;
	P
	B
	

	OMZ(2)3 dobrać osobę z uwzględnieniem jej wiedzy, umiejętności, doświadczenia, postawy;
	P
	C
	

	OMZ(3)1 delegować uprawnienia w związku z wykonywaniem przydzielonych zadań zawodowych branży mechanicznej;
	P
	C
	

	OMZ(3)2 kontrolować czas wykonywania przydzielonych zadań;
	P
	C
	

	OMZ(3)3 zaplanować sposób zapewnienia jakości na etapie wytwarzania wyrobów, transportu i magazynowania;
	P
	D
	

	OMZ(4)1 zaplanować sposób zapewnienia jakości wytwarzania części maszyn i urządzeń;
	P
	D
	

	OMZ(4)2 zaplanować sposób zapewnienia jakości obsługi i naprawy maszyn i urządzeń;
	P
	D
	

	OMZ(4)3 scharakteryzować system zarządzania jakością oparty o wymagania normy IS0 9000;
	P
	C
	

	OMZ(6)1 sformułować polecenia i komunikaty językiem zrozumiałym i poprawnym gramatycznie;
	P
	C
	

	OMZ(6)2 posługiwać się językiem zawodowym właściwym dla branży mechanicznej;
	P
	C
	

	OMZ(6)3 zinterpretować wypowiedzi współpracowników dotyczące wykonywania zadań zawodowych;
	P
	C
	

	KPS(5)2.stosować sposoby radzenia sobie ze stresem;
	P
	C
	

	KPS(8)3. wyciągać wnioski z podejmowanych działań;
	P
	D
	

	KPS(9)1. Stosować techniki negocjacyjne;
	P
	C
	

	Planowane zadania (ćwiczenia)

Wykonanie operacji gięcia według zadanego rysunku technicznego na maszynie sterowanej numerycznie

Wykonywanie różnych operacji obróbkowych na tokarce uniwersalnej kłowej, kontrola jakości prac.

Wykonywanie różnych operacji obróbkowych na tokarce sterowanej numerycznie, kontrola jakości prac.

Wiercenie otworów na wiertarkach ogólnego przeznaczenia, kontrola jakości prac.

Mechaniczne cięcie blach, kontrola jakości prac.

Demontaż i montaż połączeń kształtowych i gwintowych, kontrola jakości prac.

Wykonywanie obróbki otworów za pomocą rozwiercania, kontrola jakości prac.

Szlifowanie wałków, otworów i powierzchni płaskich, kontrola jakości prac.

Analiza dokumentacji techniczno-ruchowej wybranych maszyn i urządzeń(np. w celach konserwacyjnych lub obsługowo-naprawczych), kontrola jakości prac.

Rozliczenie zlecenia z odpowiednim członkiem zespołu.

Określenie przydziału zadań dla ekipy remontowej wybranej maszyny.

Opracowanie harmonogramu prac zespołu.

	Warunki osiągania efektów kształcenia w tym środki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

Z proponowanej ilości zadań można wybrać te, które są możliwe do wykonania w danym zakładzie. Wszystkie zadania są przewidziane do realizacji w systemie jednej 8-godzinnej zmiany.

Praktyka u pracodawców ma na celu zdobycie wiedzy praktycznej, a tym samym zwiększenie skuteczności procesu nauczania. Praktyka zawodowa ma na celu pogłębienie wiadomości nabytych w szkole oraz doskonalenie umiejętności zawodowych na różnych stanowiskach pracy. Praktyka zawodowa powinna również przygotować uczniów do kierowania pracą innych, wykształcić umiejętność pracy i współdziałania w zespole, poczucie odpowiedzialności za jakość pracy, poszanowanie mienia, uczciwość.

Dominującą metodą kształcenia powinna być próba pracy.

Formy organizacyjne

Zajęcia powinny być prowadzone indywidualnie i w grupach. Grupy do wykonywania zadań mogą liczyć do 3 osób. 

	Propozycje kryteriów oceny i metod sprawdzania efektów kształcenia

Do oceny osiągnięć edukacyjnych uczących się proponuje się oceniane kryterialnie testy praktyczne.

	Formy indywidualizacji pracy uczniów uwzględniające:

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do potrzeb ucznia,

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do możliwości ucznia.

Nauczyciel powinien:

· pomóc ustalić realistyczne cele i oceniać uzyskane efekty,

· zadawać prace oparte na zainteresowaniach uczniów,

· zachęcać uczniów do pracy i wysiłku i pozytywnie motywować,

· w ocenie uwzględniać również zaangażowanie uczniów podczas wykonywania zadania.


	12.3. Jakość procesu produkcyjnego części maszyn i urządzeń


	Uszczegółowione efekty kształcenia

Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi
	Poziom wymagań programowych
	Kategoria taksonomiczna
	Materiał nauczania

	M.44.2(4)1 zaplanować system kontroli przebiegu prac na stanowisku procesu produkcyjnego części maszyn i urządzeń;
	P
	D
	· Zasady sporządzania harmonogramów wykonania prac.

· Podstawowe wskaźniki oceny efektywności systemu produkcyjnego – wydajność i produktywność.

· Zasady eksploatacji maszyn i urządzeń branży mechanicznej.

· Zasady prowadzenia kontroli procesów produkcyjnych wytwarzania części maszyn i urządzeń. Kontrola wstępna, międzyoperacyjna, końcowa procesu produkcyjnego.

· Gospodarka narzędziami i kartoteki narzędziowe w zakładach produkcyjnych branży mechanicznej.

· Zasady zarządzania gospodarką materiałową w branży mechanicznej.

· Zasady gospodarki odpadami w branży mechanicznej.

	M.44.2(4)2 zanalizować harmonogram wykonania prac na danym stanowisku procesu produkcyjnego części maszyn i urządzeń;
	P
	D
	

	M.44.2(4)3 zanalizować wyniki kontroli przebiegu prac na danym stanowisku;
	P
	D
	

	M.44.2(4)4 zanalizować harmonogram wykonania prac na danym stanowisku procesu produkcyjnego części maszyn i urządzeń;
	P
	D
	

	M.44.2(5)1 obliczyć wydajność i produktywność procesu produkcyjnego części maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	M.44.2(5)3 zaplanować system kontroli wydajności procesu produkcji części maszyn i urządzeń;
	P
	D
	

	M.44.2(5)3 zanalizować wyniki kontroli wydajności procesu produkcji oraz jakości wyrobów w odniesieniu do dokumentacji technicznej wytwarzania części maszyn i urządzeń;
	P
	D
	

	M.44.2(6)1 ocenić stan narzędzi, maszyn i urządzeń do wytwarzania części maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	M.44.2(6)2 zanalizować wyniki kontroli stanu technicznego narzędzi, maszyn i urządzeń w odniesieniu do dokumentacji technicznej;
	P
	D
	

	M.44.2(6)3 zastosować zasady użytkowania maszyn i urządzeń w procesach produkcyjnych części maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	M.44.2(8)1 obliczyć zapotrzebowanie materiałowe dla procesu produkcyjnego części maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	M.44.2(8)2 zaplanować i organizować procesy odbioru surowców i odpadów procesów produkcyjnych części maszyn i urządzeń;
	P
	D
	

	M.44.2(8)3 zastosować zasady gospodarowania odpadami procesów produkcyjnych części maszyn i urządzeń;
	P
	C
	

	KPS(7)3 określić konsekwencje nieprzestrzegania tajemnicy zawodowej;
	P
	C
	

	KPS(9)3 zaproponować konstruktywne rozwiązania;
	P
	C
	

	Planowane zadania (ćwiczenia)

Zapoznanie się ze strukturą organizacyjną zakładu i obiegiem dokumentacji z uwzględnieniem dokumentów finalnych generujących przychód zakładu
Zapoznanie się z systemami i obiegiem dokumentacji technicznej w zakładzie
Opanowanie stosowania zasad bezpieczeństwa i higieny pracy, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska
Zapoznanie się z kategoriami ryzyka zawodowego dla poszczególnych stanowisk pracy w zakładzie Zapoznać się z kategoriami ryzyka zawodowego dla poszczególnych stanowisk pracy w zakładzie
Zapoznanie się z urządzeniami podlegającymi Dozorowi Technicznemu
Zapoznanie się z zasadami przyjęcia różnych zleceń produkcyjnych i związanej z tym dokumentacji
Zdobycie umiejętności dokonania kontroli stanu technicznego maszyn i urządzeń i ich oprzyrządowania
Zapoznanie się z dokumentacją techniczno – technologiczną, instrukcjami obsługi, normami, katalogami stosowanymi w zakładzie do opracowywania procesów wytwarzania części maszyn i urządzeń lub eksploatacją maszyn i urządzeń
Zapoznanie się z procedurami projektowania części maszyn i urządzeń, sposobami wizualizacji projektu i stosowanymi do tego programami
Wykonanie wybranego fragmentu dokumentacji technicznej(rysunek techniczny)na obrabiarkach konwencjonalnych lub z wykorzystaniem oprogramowania komputerowego typu CAD
Zanalizowanie dokumentacji technicznej i techniczno-technologicznej w zakładzie pracy stosowanej w procesach technologicznych wytwarzania lub naprawy
Zanalizowanie dokumentacji magazynowej stosowanej w zakładzie pracy

	Warunki osiągania efektów kształcenia w tym środki dydaktyczne, metody, formy organizacyjne

Z proponowanej ilości zadań można wybrać te, które są możliwe do wykonania w danym zakładzie. Wszystkie zadania są przewidziane do realizacji w systemie jednej 8 godzinnej zmiany.

Praktyka u pracodawców ma na celu zdobycie wiedzy praktycznej, a tym samym zwiększenie skuteczności procesu nauczania. Praktyka zawodowa ma na celu pogłębienie wiadomości nabytych w szkole oraz doskonalenie umiejętności zawodowych na różnych stanowiskach pracy. Praktyka zawodowa powinna również przygotować uczniów do kierowania pracą innych, wykształcić umiejętność pracy i współdziałania w zespole, poczucie odpowiedzialności za jakość pracy, poszanowanie mienia, uczciwość.

Zajęcia powinny być prowadzone indywidualnie. Dominującą metodą kształcenia powinna być próba pracy.

	Propozycje kryteriów oceny i metod sprawdzania efektów kształcenia

Do oceny osiągnięć edukacyjnych uczących się proponuje się oceniane kryterialnie testy praktyczne.

	Formy indywidualizacji pracy uczniów uwzględniające:

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do potrzeb ucznia,

· dostosowanie warunków, środków, metod i form kształcenia do możliwości ucznia.

Nauczyciel powinien:

· udzielać wskazówek, jak się uczyć i pomagać w trakcie uczenia się,

· pomóc ustalić realistyczne cele i oceniać uzyskane efekty,

· stosować materiały odwołujące się do wielu zmysłów, 

· zadawać prace oparte na zainteresowaniach uczniów,

· wyszukiwać w uczeniu się uczniów mocne strony i na nich opierać nauczanie

· zachęcać uczniów do pracy i wysiłku i pozytywnie motywować,

· w ocenie uwzględniać również zaangażowanie uczniów podczas wykonywania zadania.


ZAŁĄCZNIKI

Załącznik 1. EFEKTY KSZTAŁCENIA DLA ZAWODU TECHNIK MECHANIKI ZAPISANE W ROZPORZĄDZENIU W SPRAWIE PODSTAWY PROGRAMOWEJ KSZTAŁCENIA W ZAWODACH 
Załącznik 2. POGRUPOWANE EFEKTY KSZTAŁCENIA DLA ZAWODU TECHNIK MECHANIKI
Załącznik 3. USZCZEGÓŁOWIONE EFEKTY KSZTAŁCENIA DLA ZAWODU TECHNIK MECHANIKI
ZAŁĄCZNIK 1. EFEKTY KSZTAŁCENIA DLA ZAWODU TECHNIK MECHANIK ZAPISANE W ROZPORZĄDZENIU W SPRAWIE PODSTAWY PROGRAMOWEJ KSZTAŁCENIA W ZAWODACH

	Efekty kształcenia

	Efekty kształcenia wspólne dla wszystkich zawodów

	Bezpieczeństwo i higiena pracy (BHP)

	BHP(1) rozróżnia pojęcia związane z bezpieczeństwem i higieną pracy, ochroną przeciwpożarową, ochroną środowiska i ergonomią;

	BHP(2) rozróżnia zadania i uprawnienia instytucji oraz służb działających w zakresie ochrony pracy i ochrony środowiska w Polsce;

	BHP(3) określa prawa i obowiązki pracownika oraz pracodawcy w zakresie bezpieczeństwa i higieny pracy;

	BHP(4) przewiduje zagrożenia dla zdrowia i życia człowieka oraz mienia i środowiska związane z wykonywaniem zadań zawodowych;

	BHP(5) określa zagrożenia związane z występowaniem szkodliwych czynników w środowisku pracy;

	BHP(6) określa skutki oddziaływania czynników szkodliwych na organizm człowieka;

	BHP(7) organizuje stanowisko pracy zgodnie z obowiązującymi wymaganiami ergonomii, przepisami bezpieczeństwa i higieny pracy, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska;

	BHP(8) stosuje środki ochrony indywidualnej i zbiorowej podczas wykonywania zadań zawodowych;

	BHP(9) przestrzega zasad bezpieczeństwa i higieny pracy oraz stosuje przepisy prawa dotyczące ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska;

	BHP(10) udziela pierwszej pomocy poszkodowanym w wypadkach przy pracy oraz w stanach zagrożenia zdrowia i życia;

	Podejmowanie i prowadzenie działalności gospodarczej (PDG)

	PDG(1) stosuje pojęcia z obszaru funkcjonowania gospodarki rynkowej;

	PDG(2) stosuje przepisy prawa pracy, przepisy prawa dotyczące ochrony danych osobowych oraz przepisy prawa podatkowego i prawa autorskiego;

	PDG(3) stosuje przepisy prawa dotyczące prowadzenia działalności gospodarczej;

	PDG(4) rozróżnia przedsiębiorstwa i instytucje występujące w branży i powiązania między nimi;

	PDG(5) analizuje działania prowadzone przez firmy funkcjonujące w branży;

	PDG(6) inicjuje wspólne przedsięwzięcia z różnymi przedsiębiorstwami z branży;

	PDG(7) przygotowuje dokumentację niezbędną do uruchomienia i prowadzenia działalności gospodarczej;

	PDG(8) prowadzi korespondencję związaną z prowadzeniem działalności gospodarczej;

	PDG(9) obsługuje urządzenia biurowe oraz stosuje programy komputerowe wspomagające prowadzenie działalności gospodarczej;

	PDG(10) planuje i podejmuje działania marketingowe prowadzonej działalności gospodarczej;

	PDG(11) optymalizuje koszty i przychody prowadzonej działalności gospodarczej;

	Język obcy ukierunkowany zawodowo (JOZ)

	JOZ(1) posługuje się zasobem środków językowych(leksykalnych, gramatycznych, ortograficznych oraz fonetycznych), umożliwiających realizację zadań zawodowych;

	JOZ(2) interpretuje wypowiedzi dotyczące wykonywania typowych czynności zawodowych artykułowane powoli i wyraźnie, w standardowej odmianie języka;

	JOZ(3) analizuje i interpretuje krótkie teksty pisemne dotyczące wykonywania typowych czynności zawodowych;

	JOZ(4) formułuje krótkie i zrozumiałe wypowiedzi oraz teksty pisemne umożliwiające komunikowanie się w środowisku pracy;

	JOZ(5) korzysta z obcojęzycznych źródeł informacji;

	Kompetencje personalne i społeczne (KPS)

	KPS(1) przestrzega zasad kultury i etyki;

	KPS(2) jest kreatywny i konsekwentny w realizacji zadań;

	KPS(3) przewiduje skutki podejmowanych działań;

	KPS(4) jest otwarty na zmiany;

	KPS(5) potrafi radzić sobie ze stresem;

	KPS(6) aktualizuje wiedzę i doskonali umiejętności zawodowe;

	KPS(7) przestrzega tajemnicy zawodowej;

	KPS(8) potrafi ponosić odpowiedzialność za podejmowane działania;

	KPS(9) potrafi negocjować warunki porozumień;

	KPS(10) współpracuje w zespole;

	Organizacja pracy małych zespołów (OMZ)

	OMZ(1) planuje pracę zespołu w celu wykonania przydzielonych zadań;

	OMZ(2) dobiera osoby do wykonania przydzielonych zadań;

	OMZ(3) kieruje wykonaniem przydzielonych zadań;

	OMZ(4) ocenia jakość wykonania przydzielonych zadań;

	OMZ(5) wprowadza rozwiązania techniczne i organizacyjne wpływające na poprawę warunków i jakość pracy;

	OMZ(6) komunikuje się ze współpracownikami;

	Efekty kształcenia wspólne dla zawodów w ramach obszaru mechanicznego i górniczo – hutniczego, stanowiące podbudowę do kształcenia w zawodzie lub grupie zawodów

	PKZ(M.a)(1) przestrzega zasad sporządzania rysunku technicznego maszynowego;

	PKZ(M.a)(2) sporządza szkice części maszyn;

	PKZ(M.a)(3) sporządza rysunki techniczne z wykorzystaniem technik komputerowych;

	PKZ(M.a)(4) rozróżnia części maszyn i urządzeń;

	PKZ(M.a)(5) rozróżnia rodzaje połączeń;

	PKZ(M.a)(6) przestrzega zasad tolerancji i pasowań;

	PKZ(M.a)(7) rozróżnia materiały konstrukcyjne i eksploatacyjne;

	PKZ(M.a)(8) rozróżnia środki transportu wewnętrznego;

	PKZ(M.a)(9) dobiera sposoby transportu i składowania materiałów;

	PKZ(M.a)(10) rozpoznaje rodzaje korozji oraz określa sposoby ochrony przed korozją;

	PKZ(M.a)(11) rozróżnia techniki i metody wytwarzania części maszyn i urządzeń;

	PKZ(M.a)(12) rozróżnia maszyny, urządzenia i narzędzia do obróbki ręcznej i maszynowej;

	PKZ(M.a)(13) rozróżnia przyrządy pomiarowe stosowane podczas obróbki ręcznej i maszynowej;

	PKZ(M.a)(14) wykonuje pomiary warsztatowe;

	PKZ(M.a)(15) rozróżnia metody kontroli jakości wykonanych prac;

	PKZ(M.a)(16) określa budowę oraz przestrzega zasad działania maszyn i urządzeń;

	PKZ(M.a)(17) posługuje się dokumentacją techniczną maszyn i urządzeń oraz przestrzega norm dotyczących rysunku technicznego, części maszyn, materiałów konstrukcyjnych i eksploatacyjnych;

	PKZ(M.a)(18) stosuje programy komputerowe wspomagające wykonywanie zadań;

	PKZ(M.b)(1) stosuje prawa i przestrzega zasad mechaniki technicznej, elektrotechniki, elektroniki i automatyki;

	PKZ(M.b)(2) dobiera narzędzia i przyrządy pomiarowe do montażu i demontażu maszyn i urządzeń;

	PKZ(M.b)(3) wykonuje prace z zakresu obróbki ręcznej i maszynowej metali;

	PKZ(M.b)(4) stosuje programy komputerowe wspomagające wykonywanie zadań;

	PKZ(M.h)(1)wykonuje obliczenia dotyczące obróbki maszynowej skrawaniem;

	PKZ(M.h)(2)rozróżnia układy sterowania obrabiarek;

	PKZ(M.h)(3)stosuje programy komputerowe wspomagające wykonywanie zadań;

	Efekty kształcenia właściwe dla kwalifikacji .

	Kwalifikacja M.20. Wykonywanie i naprawa elementów maszyn, urządzeń i narzędzi

	1. Wykonywanie elementów maszyn, urządzeń i narzędzi metodą obróbki ręcznej

	M.20.1(1) dobiera metodę do rodzaju obróbki ręcznej;

	M.20.1(2) dobiera materiały do wykonania elementów maszyn, urządzeń i narzędzi;

	M.20.1(3) dobiera narzędzia do wykonywania obróbki ręcznej;

	M.20.1(4) dobiera narzędzia i przyrządy pomiarowe do rodzaju wykonywanych prac ślusarskich;

	M.20.1(5) wykonuje prace z zakresu obróbki ręcznej;

	M.20.1(6) ocenia jakość wykonanych prac z zakresu obróbki ręcznej;

	2. Wykonywanie elementów maszyn, urządzeń i narzędzi metodą obróbki maszynowej

	M.20.2(1) dobiera metodę obróbki maszynowej do wykonania elementów maszyn i narzędzi;

	M.20.2(2) rozróżnia elementy budowy obrabiarek uniwersalnych;

	M.20.2(3) dobiera obrabiarki do rodzaju wykonywanych prac ślusarskich;

	M.20.2(4) dobiera materiały do wykonania elementów maszyn, urządzeń i narzędzi;

	M.20.2(5) dobiera przyrządy i uchwyty do wykonania obróbki maszynowej;

	M.20.2(6) dobiera narzędzia do wykonywania prac z zakresu obróbki maszynowej;

	M.20.2(7) dobiera narzędzia i przyrządy pomiarowe do rodzaju wykonywanej pracy;

	M.20.2(8) wykonuje prace z zakresu obróbki maszynowej;

	M.20.2(9) ocenia jakość wykonanych prac z zakresu obróbki maszynowej;

	3. Wykonywanie połączeń materiałów

	M.20.3(1) rozróżnia techniki łączenia materiałów;

	M.20.3(2) dobiera metodę łączenia materiałów;

	M.20.3(3) rozróżnia narzędzia i sprzęt do wykonywania połączeń materiałów;

	M.20.3(4) dobiera materiały do wykonania ich połączeń;

	M.20.3(5) dobiera narzędzia i sprzęt do wykonania połączeń materiałów;

	M.20.3(6) przygotowuje materiały do wykonania ich połączeń;

	M.20.3(7) wykonuje połączenia materiałów;

	M.20.3(8) ocenia jakość wykonanych połączeń;

	M.20.4(1) posługuje się dokumentacją techniczną maszyn i urządzeń;

	M.20.4(2) planuje czynności związane z demontażem maszyn i urządzeń;

	M.20.4(3) charakteryzuje procesy zużycia elementów maszyn, urządzeń i narzędzi;

	M.20.4(4) ocenia stan techniczny elementów maszyn, urządzeń i narzędzi;

	M.20.4(5) dobiera części podlegające wymianie;

	M.20.4(6) wykonuje czynności naprawcze elementów maszyn i urządzeń;

	M.20.4(7) wykonuje czynności naprawcze narzędzi;

	M.20.4(8) montuje maszyny i urządzenia po naprawie;

	M.20.4(9) dobiera metodę zabezpieczeń antykorozyjnych maszyn i urządzeń;

	M.20.4(10) wykonuje zabezpieczenia antykorozyjne elementów maszyn i urządzeń;

	M.20.4(11) wykonuje konserwację narzędzi;

	M.20.4(12) ocenia jakość wykonanej naprawy i konserwacji;

	 M.44. Organizacja i nadzorowanie procesów produkcji maszyn i urządz;eń

	1. Organizowanie procesów obróbki i montażu części maszyn i urządzeń

	M.44.1(1) posługuje się dokumentacją techniczną procesów obróbki i montażu części maszyn i urządzeń;

	M.44.1(2) wykonuje obliczenia wytrzymałościowe części maszyn i urządzeń;

	M.44.1(3) sporządza rysunki konstrukcyjne części maszyn i urządzeń;

	M.44.1(4) planuje proces technologiczny obróbki części maszyn i urządzeń;

	M.44.1(5) planuje proces technologiczny montażu maszyn i urządzeń;

	M.44.1(6) dobiera techniki i metody do wytwarzania części maszyn i urządzeń;

	M.44.1(7) dobiera materiały konstrukcyjne do wytwarzania części maszyn i urządzeń;

	M.44.1(8) dobiera rodzaje obróbki cieplnej i cieplno-chemicznej do wytwarzania części maszyn i urządzeń;

	M.44.1(9) dobiera narzędzia i urządzenia do wytwarzania części maszyn i urządzeń;

	M.44.1(10) dobiera metody zabezpieczenia części maszyn i urządzeń przed korozją;

	M.44.1(11) sporządza dokumentację technologiczną obróbki i montażu części maszyn i urządzeń;

	M.44.1(12) stosuje programy do komputerowego wspomagania projektowania i tworzenia dokumentacji;

	2. Nadzorowanie przebiegu produkcji

	M.44.2(1) rozróżnia rodzaje produkcji;

	M.44.2(2) kalkuluje koszty wytwarzania wyrobów;

	M.44.2(3) kontroluje parametry jakościowe procesów wytwarzania części maszyn i urządzeń;

	M.44.2(4) kontroluje przebieg prac na danym stanowisku;

	M.44.2(5) kontroluje wydajność procesu produkcji i jakość wyrobów;

	M.44.2(6) kontroluje stan techniczny narzędzi, maszyn i urządzeń;

	M.44.2(7) określa zakres i terminy przeglądów i napraw maszyn i urządzeń;

	M.44.2(8) zarządza gospodarką materiałową oraz odpadami;

	M.44.2(9) sporządza dokumentację sprawozdawczą produkcji;


ZAŁĄCZNIK 2. POGRUPOWANE EFEKTY KSZTAŁCENIA DLA ZAWODU TECHNIK MECHANIKI
	Efekty kształcenia z podstawy programowej

Uczeń:
	Klasa
	Liczba godzin przeznaczona na realizację efektów kształcenia

	
	I
	II
	III
	IV
	

	
	I
	II
	I
	II
	I
	II
	I
	II
	

	Podstawy konstrukcji maszyn dla podbudowy M.20.

	PKZ(M.a)(2) sporządza szkice części maszyn;
	X
	X
	X
	X
	
	
	
	
	96

	PKZ(M.a)(4) rozróżnia części maszyn i urządzeń;
	X
	X
	X
	X
	
	
	
	
	

	PKZ(M.a)(5) rozróżnia rodzaje połączeń;
	X
	X
	X
	X
	
	
	
	
	

	PKZ(M.a)(6) przestrzega zasad tolerancji i pasowań;
	X
	X
	X
	X
	
	
	
	
	

	PKZ(M.a)(7) rozróżnia materiały konstrukcyjne i eksploatacyjne;
	X
	X
	X
	X
	
	
	
	
	

	PKZ(M.a)(16) określa budowę oraz przestrzega zasad działania maszyn i urządzeń;
	X
	X
	X
	X
	
	
	
	
	

	PKZ(M.a)(17) posługuje się dokumentacją techniczną maszyn i urządzeń oraz przestrzega norm dotyczących rysunku technicznego, części maszyn, materiałów konstrukcyjnych i eksploatacyjnych;
	X
	X
	X
	X
	
	
	
	
	

	PKZ(M.a)(18) stosuje programy komputerowe wspomagające wykonywanie zadań;
	X
	X
	X
	X
	
	
	
	
	

	PKZ(M.b)(1) stosuje prawa i przestrzega zasad mechaniki technicznej, elektrotechniki, elektroniki i automatyki;
	X
	X
	X
	X
	
	
	
	
	24

	KPS(2) jest kreatywny i konsekwentny w realizacji zadań;
	X
	X
	X
	X
	
	
	
	
	

	KPS(5) potrafi radzić sobie ze stresem;
	X
	X
	X
	X
	
	
	
	
	

	Łączna liczba godzin przeznaczona na przedmiot
	120

	Podstawy sterowania i regulacji maszyn dla podbudowy M.20.

	BHP(9) przestrzega zasad bezpieczeństwa i higieny pracy oraz stosuje przepisy prawa dotyczące ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska;
	X
	X
	X
	X
	
	
	
	
	2

	PKZ(M.b)(1)stosuje prawa i przestrzega zasad mechaniki technicznej, elektrotechniki, elektroniki i automatyki;
	X
	X
	X
	X
	
	
	
	
	94

	PKZ(M.b)(4)stosuje programy komputerowe wspomagające wykonywanie zadań;
	X
	X
	X
	X
	
	
	
	
	

	PKZ(M.h)(2)rozróżnia układy sterowania obrabiarek;
	X
	X
	X
	X
	
	
	
	
	24

	PKZ(M.h)(3)stosuje programy komputerowe wspomagające wykonywanie zadań;
	X
	X
	X
	X
	
	
	
	
	

	KPS(2)jest kreatywny i konsekwentny w realizacji zadań;
	X
	X
	X
	X
	
	
	
	
	

	KPS(8) potrafi ponosić odpowiedzialność za podejmowane działania;
	X
	X
	X
	X
	
	
	
	
	

	KPS(10) współpracuje w zespole;
	X
	X
	X
	X
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	120

	Technologia napraw elementów maszyn urządzeń i narzędzi dla podbudowy M.20.

	BHP(5) określa zagrożenia związane z występowaniem szkodliwych czynników w środowisku pracy;
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	
	
	4

	BHP(6) określa skutki oddziaływania czynników szkodliwych na organizm człowieka;
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	PKZ(M.a)(17) posługuje się dokumentacją techniczną maszyn i urządzeń oraz przestrzega norm dotyczących rysunku technicznego, części maszyn, materiałów konstrukcyjnych i eksploatacyjnych;
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	
	
	2

	KPS(1) przestrzega zasad kultury i etyki;
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	
	
	234

	KPS(3) przewiduje skutki podejmowanych działań;
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	KPS(5) potrafi radzić sobie ze stresem;
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	KPS(7) przestrzega tajemnicy zawodowej;
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	KPS(8) potrafi ponosić odpowiedzialność za podejmowane działania;
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	KPS(9) potrafi negocjować warunki porozumień;
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	M.20.4(1) posługuje się dokumentacją techniczną maszyn i urządzeń;
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	M.20.4(3) charakteryzuje procesy zużycia elementów maszyn, urządzeń i narzędzi;
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	M.20.4(2) planuje czynności związane z demontażem maszyn i urządzeń;
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	M.20.4(5) dobiera części podlegające wymianie;
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	M.20.4(9) dobiera metodę zabezpieczeń antykorozyjnych maszyn i urządzeń;
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	M.20.3(1) rozróżnia techniki łączenia materiałów;
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	M.20.3(2) dobiera metodę łączenia materiałów;
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	M.20.3(3) rozróżnia narzędzia i sprzęt do wykonywania połączeń materiałów;
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	M.20.3(4) dobiera materiały do wykonywania połączeń;
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	M.20.3(5) dobiera narzędzia i sprzęt do wykonywania połączeń materiałów;
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	KPS(1) przestrzega zasad kultury i etyki;
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	KPS(3) przewiduje skutki podejmowanych działań;
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	KPS(5) potrafi radzić sobie ze stresem;
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	KPS(7) przestrzega tajemnicy zawodowej;
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	KPS(8) potrafi ponosić odpowiedzialność za podejmowane działania;
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	KPS(9) potrafi negocjować warunki porozumień;
	X
	X
	X
	X
	X
	X
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	240

	Podstawy technik wytwarzania dla podbudowy M.20.

	BHP(5) określa zagrożenia związane z występowaniem szkodliwych czynników w środowisku pracy;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	4

	BHP(6) określa skutki oddziaływania czynników szkodliwych na organizm człowieka;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	PKZ(M.a)(8) rozróżnia środki transportu wewnętrznego;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	16

	PKZ(M.a)(9) dobiera sposoby transportu i składowania materiałów;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	PKZ(M.a)(12) rozróżnia maszyny, urządzenia i narzędzia do obróbki ręcznej i maszynowej;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	PKZ(M.a)(10) rozpoznaje rodzaje korozji oraz określa sposoby ochrony przed korozją;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	PKZ(M.a)(11) rozróżnia techniki i metody wytwarzania części maszyn i urządzeń;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	PKZ(M.a)(13) rozróżnia przyrządy pomiarowe stosowane podczas obróbki ręcznej i maszynowej;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	PKZ(M.a)(18) stosuje programy komputerowe wspomagające wykonywanie zadań;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	PKZ(M.a)(15) rozróżnia metody kontroli jakości wykonanych prac;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	M.20.1(1) dobiera metodę do rodzaju obróbki ręcznej;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	100

	M.20.1(2) dobiera materiały do wykonywania elementów maszyn, urządzeń oraz narzędzi;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	M.20.1(3) dobiera narzędzia do wykonywania obróbki ręcznej;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	M.20.1(4) dobiera narzędzia i przyrządy pomiarowe do rodzaju wykonywanej pracy;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	M.20.2(1) dobiera metodę obróbki maszynowej do wykonania elementów maszyn oraz narzędzi;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	M.20.2(2) rozróżnia elementy budowy obrabiarek uniwersalnych;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	M.20.2(3) dobiera obrabiarki do rodzaju wykonywanych prac ślusarskich;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	M.20.2(4) dobiera materiały do wykonywania elementów maszyn, urządzeń i narzędzi;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	M.20.2(5) dobiera przyrządy i uchwyty do wykonania obróbki maszynowej;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	M.20.2(6) dobiera narzędzia do wykonywania prac z zakresu obróbki maszynowej;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	M.20.2(7) dobiera narzędzia i przyrządy pomiarowe do rodzaju wykonywanej pracy;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	KPS(2) jest kreatywny i konsekwentny w realizacji zadań;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	KPS(10) współpracuje w zespole;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	Łączna liczba godzin przeznaczona na przedmiot
	120

	Organizacja procesów produkcji dla podbudowy M.20.

	OMZ(1) planuje pracę zespołu w celu wykonania przydzielonych zadań;
	
	
	
	
	
	X
	X
	
	10

	OMZ(5) wprowadza rozwiązania techniczne i organizacyjne wpływające na poprawę warunków i jakość pracy;
	
	
	
	
	
	X
	X
	
	10

	M.44.2(1) rozróżnia rodzaje produkcji;
	
	
	
	
	
	X
	X
	
	10

	M.44.2(2) kalkuluje koszty wytwarzania wyrobów;
	
	
	
	
	
	X
	X
	
	10

	M.44.2(3) kontroluje parametry jakościowe procesów wytwarzania;
	
	
	
	
	
	X
	X
	
	20

	M.44.2(7) określa zakres i terminy przeglądów i napraw maszyn i urządzeń;
	
	
	
	
	
	X
	X
	
	20

	M.44.2(9) sporządza dokumentację sprawozdawczą produkcji;
	
	
	
	
	
	X
	X
	
	10

	KPS(4) jest otwarty na zmiany;
	
	
	
	
	
	X
	X
	
	

	Łączna liczba godzin przeznaczona na przedmiot;
	90

	Działalność gospodarcza w branży mechanicznej dla podbudowy M.20.

	PDG(1) stosuje pojęcia z obszaru funkcjonowania gospodarki rynkowej;
	
	
	
	
	X
	
	
	
	2

	PDG(2) stosuje przepisy prawa pracy, przepisy prawa dotyczące ochrony danych osobowych oraz przepisy prawa podatkowego i prawa autorskiego;
	
	
	
	
	X
	
	
	
	2

	PDG(3) stosuje przepisy prawa dotyczące prowadzenia działalności gospodarczej;
	
	
	
	
	X
	
	
	
	2

	PDG(4) rozróżnia przedsiębiorstwa i instytucje występujące w branży i powiązania między nimi;
	
	
	
	
	X
	
	
	
	2

	PDG(5) analizuje działania prowadzone przez firmy funkcjonujące w branży;
	
	
	
	
	X
	
	
	
	2

	PDG(6) inicjuje wspólne przedsięwzięcia z różnymi przedsiębiorstwami z branży;
	
	
	
	
	X
	
	
	
	2

	PDG(7) przygotowuje dokumentację niezbędną do uruchomienia i prowadzenia działalności gospodarczej;
	
	
	
	
	X
	
	
	
	4

	PDG(8) prowadzi korespondencję związaną z prowadzeniem działalności gospodarczej;
	
	
	
	
	X
	
	
	
	2

	PDG(9) obsługuje urządzenia biurowe oraz stosuje programy komputerowe wspomagające prowadzenie działalności gospodarczej;
	
	
	
	
	X
	
	
	
	4

	PDG(10) planuje i podejmuje działania marketingowe prowadzonej działalności gospodarczej;
	
	
	
	
	X
	
	
	
	3

	PDG(11) optymalizuje koszty i przychody prowadzonej działalności gospodarczej;
	
	
	
	
	X
	
	
	
	5

	KPS(7) przestrzega tajemnicy zawodowej;
	
	
	
	
	X
	
	
	
	

	KPS(6) aktualizuje wiedzę i doskonali umiejętności zawodowe;
	
	
	
	
	X
	
	
	
	

	Łączna liczba godzin przeznaczona na przedmiot
	30

	Język obcy w branży mechanicznej dla podbudowy M.20.

	JOZ(1) posługuje się zasobem środków językowych(leksykalnych, gramatycznych, ortograficznych oraz fonetycznych), umożliwiających realizację zadań zawodowych;
	
	
	
	
	X
	
	
	
	6

	JOZ(2) interpretuje wypowiedzi dotyczące wykonywania typowych czynności zawodowych artykułowane powoli i wyraźnie, w standardowej odmianie języka;
	
	
	
	
	X
	
	
	
	6

	JOZ(3) analizuje i interpretuje krótkie teksty pisemne dotyczące wykonywania typowych czynności zawodowych;
	
	
	
	
	X
	
	
	
	6

	JOZ(4) formułuje krótkie i zrozumiałe wypowiedzi oraz teksty pisemne umożliwiające komunikowanie się w środowisku pracy;
	
	
	
	
	X
	
	
	
	6

	JOZ(5) korzysta z obcojęzycznych źródeł informacji;
	
	
	
	
	X
	
	
	
	6

	KPS(6) aktualizuje wiedzę i doskonali umiejętności zawodowe;
	
	
	
	
	X
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	Konstrukcje maszyn dla podbudowy M.20.

	BHP(7) organizuje stanowisko pracy zgodnie z obowiązującymi wymaganiami ergonomii, przepisami bezpieczeństwa i higieny pracy, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska;
	X
	X
	
	
	
	
	
	
	2

	PKZ(M.a)(1) przestrzega zasad sporządzania rysunku technicznego maszynowego;
	X
	X
	
	
	
	
	
	
	58

	PKZ(M.a)(3) sporządza rysunki techniczne z wykorzystaniem technik komputerowych;
	X
	X
	
	
	
	
	
	
	

	PKZ(M.a)(17) posługuje się dokumentacją techniczną maszyn i urządzeń oraz przestrzega norm dotyczących rysunku technicznego, części maszyn, materiałów konstrukcyjnych i eksploatacyjnych;
	X
	X
	
	
	
	
	
	
	

	PKZ(M.a)(18) stosuje programy komputerowe wspomagające wykonywanie zadań;
	X
	X
	
	
	
	
	
	
	

	KPS(10) współpracuje w zespole;
	X
	X
	
	
	
	
	
	
	

	Łączna liczba godzin przeznaczona na konstrukcje maszyn M.20.
	60

	Technologia mechaniczna dla podbudowy M.20.

	BHP(7) organizuje stanowisko pracy zgodnie z obowiązującymi wymaganiami ergonomii, przepisami bezpieczeństwa i higieny pracy, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	4

	PKZ(M.a)(18) stosuje programy komputerowe wspomagające wykonywanie zadań;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	60

	PKZ(M.a)(11) rozróżnia techniki i metody wytwarzania części maszyn i urządzeń;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	PKZ(M.a)(16) określa budowę oraz przestrzega zasad działania maszyn i urządzeń;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	PKZ(M.b)(2) dobiera narzędzia i przyrządy pomiarowe do montażu i demontażu maszyn i urządzeń;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	70

	PKZ(M.b)(3) wykonuje prace z zakresu obróbki ręcznej i maszynowej metali;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	PKZ(M.h)(1) wykonuje obliczenia dotyczące obróbki maszynowej skrawaniem;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	16

	KPS(2) jest kreatywny i konsekwentny w realizacji zadań;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	KPS(10) współpracuje w zespole;
	
	
	X
	X
	X
	X
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	Procesy produkcji dla podbudowy M.20.

	M.44.1(1) posługuje się dokumentacją techniczną procesów obróbki i montażu części maszyn i urządzeń;
	
	
	
	
	
	X
	X
	
	5

	M.44.1(2) wykonuje obliczenia wytrzymałościowe części maszyn i urządzeń;
	
	
	
	
	
	X
	X
	
	5

	M.44.1(3) sporządza rysunki konstrukcyjne części maszyn i urządzeń;
	
	
	
	
	
	X
	X
	
	10

	M.44.1(4) planuje proces technologiczny obróbki części maszyn i urządzeń;
	
	
	
	
	
	X
	X
	
	10

	M.44.1(5) planuje proces technologiczny montażu maszyn i urządzeń;
	
	
	
	
	
	X
	X
	
	10

	M.44.1(6) dobiera techniki i metody do wytwarzania części maszyn i urządzeń;
	
	
	
	
	
	X
	X
	
	10

	M.44.1(7) dobiera materiały konstrukcyjne do wytwarzania części maszyn i urządzeń;
	
	
	
	
	
	X
	X
	
	5

	M.44.1(8) dobiera rodzaje obróbki cieplnej i cieplno-chemicznej do wytwarzania części maszyn i urządzeń;
	
	
	
	
	
	X
	X
	
	5

	M.44.1(9) dobiera narzędzia i urządzenia do wytwarzania części maszyn i urządzeń;
	
	
	
	
	
	X
	X
	
	10

	M.44.1(10) dobiera metody zabezpieczenia części maszyn i urządzeń przed korozją;
	
	
	
	
	
	X
	X
	
	5

	M.44.1(11) sporządza dokumentację technologiczną obróbki i montażu części maszyn i urządzeń;
	
	
	
	
	
	X
	X
	
	10

	M.44.1(12) stosuje programy do komputerowego wspomagania projektowania i tworzenia dokumentacji;
	
	
	
	
	
	X
	X
	
	5

	KPS(6) aktualizuje wiedzę i doskonali umiejętności zawodowe;
	
	
	
	
	
	X
	X
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	Techniki wytwarzania dla podbudowy M.20.

	BHP(7) organizuje stanowisko pracy zgodnie z obowiązującymi wymaganiami ergonomii, przepisami bezpieczeństwa i higieny pracy, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	6

	BHP (2) rozróżnia zadania i uprawnienia instytucji oraz służb działających w zakresie ochrony pracy i ochrony środowiska w Polsce;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	BHP(4) przewiduje zagrożenia dla zdrowia i życia człowieka oraz mienia i środowiska związane z wykonywaniem zadań zawodowych;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	BHP(8) stosuje środki ochrony indywidualnej i zbiorowej podczas wykonywania zadań zawodowych;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	BHP(9) przestrzega zasad bezpieczeństwa i higieny pracy oraz stosuje przepisy prawa dotyczące ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	BHP(10) udziela pierwszej pomocy poszkodowanym w wypadkach przy pracy oraz w stanach zagrożenia zdrowia i życia;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	PKZ(M.a)(17) posługuje się dokumentacją techniczną maszyn i urządzeń oraz przestrzega norm dotyczących rysunku technicznego, części maszyn, materiałów konstrukcyjnych i eksploatacyjnych;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	8

	PKZ(M.a)(14) wykonuje pomiary warsztatowe;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	KPS(2) jest kreatywny i konsekwentny w realizacji zadań;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	316

	KPS(4) jest otwarty na zmiany;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	KPS(6) aktualizuje wiedzę i doskonali umiejętności zawodowe;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	KPS(10) współpracuje w zespole;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	M.20.1(5) wykonuje prace z zakresu obróbki ręcznej;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	M.20.1(6) ocenia jakość wykonanych prac z zakresu obróbki ręcznej;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	M.20.2(8) wykonuje prace z zakresu obróbki maszynowej;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	M.20.2(9) ocenia jakość wykonanych prac z zakresu obróbki maszynowej;
	
	
	X
	X
	X
	X
	
	
	

	M.20.3(6) przygotowuje materiały do wykonania ich połączeń;
	
	
	X
	X
	
	
	
	
	

	M.20.3(7) wykonuje połączenia materiałów;
	
	
	X
	X
	
	
	
	
	

	M.20.3(8) ocenia jakość wykonanych połączeń;
	
	
	X
	X
	
	
	
	
	

	M.20.4(4) ocenia stan techniczny elementów maszyn, urządzeń oraz narzędzi;
	
	
	
	
	X
	X
	
	
	

	M.20.4(6) wykonuje czynności naprawcze elementów maszyn, urządzeń;
	
	
	
	
	X
	X
	
	
	

	M.20.4(7) wykonuje czynności naprawcze narzędzi;
	
	
	
	
	X
	X
	
	
	

	M.20.4(8) montuje maszyny i urządzenia po naprawie;
	
	
	
	
	X
	X
	
	
	

	M.20.4(10) wykonuje zabezpieczenia antykorozyjne elementów maszyn i urządzeń;
	
	
	
	
	X
	X
	
	
	

	M.20.4(11) wykonuje konserwację narzędzi;
	
	
	
	
	X
	X
	
	
	

	M.20.4(12) ocenia jakość wykonanej naprawy i konserwacji;
	
	
	
	
	X
	X
	
	
	

	Łączna liczba godzin na przedmiot
	330

	Praktyki zawodowe dla podbudowy M.20.

	BHP(1) rozróżnia pojęcia związane z bezpieczeństwem i higieną pracy, ochroną przeciwpożarową, ochroną środowiska i ergonomią;
	
	
	
	
	X
	X
	
	
	30

	BHP(3) określa prawa i obowiązki pracownika oraz pracodawcy w zakresie bezpieczeństwa i higieny pracy;
	
	
	
	
	X
	X
	
	
	

	BHP(8) stosuje środki ochrony indywidualnej i zbiorowej podczas wykonywania zadań zawodowych;
	
	
	
	
	X
	X
	
	
	

	BHP(9) przestrzega zasad bezpieczeństwa i higieny pracy oraz stosuje przepisy prawa dotyczące ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska;
	
	
	
	
	X
	X
	
	
	

	OMZ(2) dobiera osoby do wykonania przydzielonych zadań;
	
	
	
	
	X
	X
	
	
	90

	OMZ(3) kieruje wykonaniem przydzielonych zadań;
	
	
	
	
	X
	X
	
	
	

	OMZ(4)ocenia jakość wykonania przydzielonych zadań;
	
	
	
	
	X
	X
	
	
	

	OMZ(6) komunikuje się ze współpracownikami;
	
	
	
	
	X
	X
	
	
	

	KPS(1) przestrzega zasad kultury i etyki;
	
	
	
	
	X
	X
	
	
	

	KPS(3) przewiduje skutki podejmowanych działań;
	
	
	
	
	X
	X
	
	
	

	KPS(5) potrafi radzić sobie ze stresem;
	
	
	
	
	X
	X
	
	
	

	KPS(7) przestrzega tajemnicy zawodowej;
	
	
	
	
	X
	X
	
	
	

	KPS(8) potrafi ponosić odpowiedzialność za podejmowane działania;
	
	
	
	
	X
	X
	
	
	

	KPS(9) potrafi negocjować warunki porozumień;
	
	
	
	
	X
	X
	
	
	

	M.44.2(4) kontroluje przebieg prac na danym stanowisku;
	
	
	
	
	X
	X
	
	
	

	M.44.2(5) kontroluje wydajność procesu produkcji, jakość wyrobów;
	
	
	
	
	X
	X
	
	
	

	M.44.2(6) kontroluje stan techniczny narzędzi, maszyn i urządzeń;
	
	
	
	
	X
	X
	
	
	

	M.44.2(8) zarządza gospodarką materiałową oraz odpadami;
	
	
	
	
	X
	X
	
	
	

	Łączna liczba godzin przeznaczona na praktyki zawodowe
	120

	Łączna liczba godzin przeznaczona na kształcenie zawodowe praktyczne dla podbudowy M.20.
	750

	Łączna liczba godzin przeznaczona na efekty kształcenia wspólne dla wszystkich zawodów oraz efekty kształcenia wspólne dla zawodów w ramach obszaru mechanicznego i górniczo-hutniczego stanowiące podbudowę do kształcenia w grupie zawodów
	558

	Łączna liczba godzin przeznaczona na kwalifikację M.20. 
	650

	Łączna liczba godzin przeznaczona na kwalifikację M.44.
	292

	Razem
	1500


ZAŁĄCZNIK 3. USZCZEGÓŁOWIONE EFEKTY KSZTAŁCENIA DLA ZAWODU TECHNIK MECHANIKI
	Efekt kształcenia z podstawy programowej

Uczeń:
	Uszczegółowione efekty kształcenia

Uczeń po zrealizowaniu zajęć potrafi:

	Podstawy konstrukcji maszyn dla podbudowy M.20.

	PKZ(M.a)(2) sporządza szkice części maszyn
	PKZ(M.a)(2)1 wykonać szkice figur płaskich w rzutach prostokątnych;

	
	PKZ(M.a)(2)2 wykonać szkice brył geometrycznych w rzutach prostokątnych i aksonometrycznych;

	
	PKZ(M.a)(2)3 wykonać szkice części maszyn odwzorowujące kształty zewnętrzne i wewnętrzne;

	
	PKZ(M.a)(2)4 zwymiarować szkice typowych części maszyn;

	
	PKZ(M.a)(2)5 zastosować uproszczenia rysunkowe do wykonania szkicu części maszyny;

	
	PKZ(M.a)(2)6 rozróżnić rysunki techniczne: wykonawcze, złożeniowe, zestawieniowe, montażowe, zabiegowe i operacyjne;

	
	PKZ(M.a)(2)7 odczytać rysunki wykonawcze i złożeniowe;

	PKZ(M.a)(4) rozróżnia części maszyn i urządzeń
	PKZ(M.a)(4)1 rozpoznać części i mechanizmy maszyn i urządzeń;

	
	PKZ(M.a)(4)2 scharakteryzować osie i wały maszynowe;

	
	PKZ(M.a)(4)3 scharakteryzować budowę i rodzaje łożysk tocznych i ślizgowych;

	
	PKZ(M.a)(4)4 dobrać z katalogu na podstawie oznaczeń łożysko toczne;

	
	PKZ(M.a)(4)5 wyjaśnić budowę i zasadę działania sprzęgieł i hamulców;

	
	PKZ(M.a)(4)6 sklasyfikować przekładnie mechaniczne;

	
	PKZ(M.a)(4)7 wyjaśnić budowę przekładni zębatych prostych i złożonych;

	
	PKZ(M.a)(4)8 wskazać zastosowanie elementów, zespołów i mechanizmów maszyn i urządzeń;

	
	PKZ(M.a)(4)9 wyjaśnić budowę i zasadę działania mechanizmów ruchu postępowego i obrotowego;

	PKZ(M.a)(5) rozróżnia rodzaje połączeń
	PKZ(M.a)(5)1 rozróżnić rodzaje połączeń rozłącznych i nierozłącznych;

	
	PKZ(M.a)(5)2 rozpoznać rodzaj połączenia na podstawie dokumentacji konstrukcyjnej zespołu maszyny;

	
	PKZ(M.a)(5)3 wykonać szkice połączeń: nitowych, spawanych, zgrzewanych, gwintowych i kształtowych;

	PKZ(M.a)(6) przestrzega zasad tolerancji i pasowań
	PKZ(M.a)(6)1 wyjaśnić zasady tolerancji i pasowania;

	
	PKZ(M.a)(6)2 zastosować układ tolerancji i pasowań;

	
	PKZ(M.a)(6)3 sklasyfikować przyrządy pomiarowe oraz określić ich właściwości metrologiczne;

	
	PKZ(M.a)(6)4 dobrać przyrządy do pomiaru i sprawdzania części maszyn;

	
	PKZ(M.a)(6)5 wykonać pomiary wielkości liniowych;

	
	PKZ(M.a)(6)6 zinterpretować wyniki pomiarów;

	
	PKZ(M.a)(6)7 obliczyć wymiary graniczne, odchyłki i tolerancje;

	
	PKZ(M.a)(6)8 wybrać z norm wartości odchyłek dla zadanych pasowań;

	
	PKZ(M.a)(6)9 obliczyć luzy i wciski oraz tolerancje wybranych pasowań;

	PKZ(M.a)(7) rozróżnia materiały konstrukcyjne i eksploatacyjne
	PKZ(M.a)(7)1 rozróżnić pojęcia z zakresu materiałoznawstwa;

	
	PKZ(M.a)(7)2 określić właściwości i zastosowanie metali i ich stopów;

	
	PKZ(M.a)(7)3 rozróżnić procesy otrzymywania stali;

	
	PKZ(M.a)(7)4 sklasyfikować stopy żelaza z węglem;

	
	PKZ(M.a)(7)5 rozróżnić gatunki stopów żelaza;

	
	PKZ(M.a)(7)6 określić gatunek stopu żelaza z węglem na podstawie podanego oznaczenia;

	
	PKZ(M.a)(7)7 sklasyfikować stopy metali nieżelaznych;

	
	PKZ(M.a)(7)8 rozróżnić gatunki stopów metali nieżelaznych;

	
	PKZ(M.a)(7)9 określić właściwości i zastosowanie materiałów niemetalowych;

	
	PKZ(M.a)(7)10 określić właściwości i zastosowanie materiałów eksploatacyjnych(oleje, smary, ciecze smarująco-chłodzące, paliwa, uszczelnienia techniczne);

	
	PKZ(M.a)(7)11 uzasadnić dobór materiału z uwzględnieniem własności mechanicznych, technologicznych i rodzaju produkcji;

	PKZ(M.a)(16) określa budowę oraz przestrzega zasad działania maszyn i urządzeń
	PKZ(M.a)(16)1 sklasyfikować maszyny i urządzenia;

	
	PKZ(M.a)(16)2 scharakteryzować elementy funkcjonalne maszyny i urządzenia;

	
	PKZ(M.a)(16)3 określić parametry techniczne maszyn i urządzeń;

	
	PKZ(M.a)(16)4 wyjaśnić budowę i zasadę działania oraz określić zastosowanie maszyn energetycznych stosowanych w przemyśle;

	
	PKZ(M.a)(16)5 wyjaśnić działanie i określić zastosowanie maszyn technologicznych stosowanych w przemyśle maszynowym;

	
	PKZ(M.a)(16)6 porównać parametry maszyn i urządzeń na podstawie ich charakterystyki technicznej;

	
	PKZ(M.a)(16)7 rozróżnić elementy napędu hydraulicznego i pneumatycznego maszyn i urządzeń;

	PKZ(M.a)(17) posługuje się dokumentacją techniczną maszyn i urządzeń oraz przestrzega norm dotyczących materiałów konstrukcyjnych i eksploatacyjnych
	PKZ(M.a)(17)1 wyjaśnić znaczenie normalizacji, typizacji i unifikacji w budowie maszyn i urządzeń;

	
	PKZ(M.a)(17)2 analizować schematy strukturalne, funkcjonalne i zasadnicze maszyn i urządzeń;

	
	PKZ(M.a)(17)3 wykorzystać informacje techniczne z różnych źródeł dotyczące maszyn i urządzeń mechanicznych;

	
	PKZ(M.a)(17)4 dobrać gatunki stali z norm i poradników na określone elementy maszyn i urządzeń;

	
	PKZ(M.a)(17)5 określić skład chemiczny stali i stopów metali nieżelaznych na podstawie norm;

	
	

	
	PKZ(M.a)(17)6 dobrać materiały eksploatacyjne do określonych prac;

	
	

	PKZ(M.a)(18) stosuje programy komputerowe wspomagające wykonywanie zadań
	PKZ(M.a)(18)1 wykorzystać programy komputerowe wspomagające dobór znormalizowanych części maszyn;

	
	PKZ(M.a)(18)2 wykorzystać programy komputerowe wspomagające dobór materiałów konstrukcyjnych pod względem własności mechanicznych;

	PKZ(M.b)(1) stosuje prawa i przestrzega zasad mechaniki technicznej, elektrotechniki, elektroniki i automatyki.
	PKZ(M.b)(1)23 scharakteryzować pojęcia statyki: siła, układ sił, wypadkowa układu sił, jednostki siły, środkowy układ sił, płaski układ sił, przestrzenny układ sił, warunki równowagi płaskiego i przestrzennego układu sił;

	
	PKZ(M.b)(1)24 wyjaśnić zasady kinematyki punktu i ciała sztywnego;

	
	PKZ(M.b)(1)25 wyjaśnić zasady dynamiki punktu materialnego i układu punktów materialnych, mechanizmów maszyn;

	
	PKZ(M.b)(1)26 scharakteryzować pojęcia dotyczące wytrzymałości materiałów: siły wewnętrzne, naprężenia, odkształcenia, Prawo Hooke(a, warunki wytrzymałościowe, naprężenia dopuszczalne, moment siły;

	
	PKZ(M.b)(1)27 scharakteryzować metody obliczeń wytrzymałościowych;

	
	PKZ(M.b)(1)28 wykonać obliczenia wytrzymałościowe na rozciąganie i ściskanie, ścinanie i na docisk, skręcanie, zginanie oraz złożonych przypadków wytrzymałościowych;

	KPS(2) jest kreatywny i konsekwentny w realizacji zadań
	KPS(2)4 zainicjować zmiany mające pozytywny wpływ na środowisko pracy;

	KPS (5) potrafi radzić sobie ze stresem 
	KPS(5)3 określić skutki stresu;

	Podstawy sterowania i regulacji maszyn dla podbudowy M.20.

	BHP(9) przestrzega zasad bezpieczeństwa i higieny pracy oraz stosuje przepisy prawa dotyczące ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska
	BHP(9)1 scharakteryzować zasady bezpieczeństwa i higieny pracy podczas wykonywania zadań zawodowych związanych ze sterowaniem i regulacją maszyn;

	
	BHP(9)2 scharakteryzować zasady ochrony przeciwpożarowej podczas wykonywania zadań zawodowych związanych ze sterowaniem i regulacją maszyn;

	
	BHP(9)3 scharakteryzować zasady ochrony środowiska podczas wykonywania zadań zawodowych związanych ze sterowaniem i regulacją maszyn;

	
	

	
	BHP(9)4 stosować zasady bezpiecznego użytkowania urządzeń pneumatycznych;

	
	

	
	BHP(9)5 zastosować zasady bezpiecznego użytkowania urządzeń elektrycznych i elektronicznych;

	
	

	
	BHP(9)6 zastosować zasady bezpiecznego użytkowania urządzeń hydraulicznych;

	
	

	
	BHP(9)7 zastosować zasady bezpiecznego użytkowania maszyn sterowanych numerycznie;

	PKZ(M.b)(1) stosuje prawa i przestrzega zasad mechaniki technicznej, elektrotechniki, elektroniki i automatyki
	PKZ(M.b)(1)1 wykorzystać podstawowe prawa w celu analizowania obwodów elektrycznych i elektronicznych;

	
	PKZ(M.b)(1)2 wykorzystać podstawowe prawa w celu analizowania układów pneumatycznych i hydraulicznych;

	
	PKZ(M.b)(1)3 wykonać podstawowe obliczenia wartości wielkości elektrycznych charakteryzujących układy elektryczne i elektroniczne;

	
	PKZ(M.b)(1)4 wykonać podstawowe obliczenia parametrów układów pneumatycznych i hydraulicznych;

	
	PKZ(M.b)(1)5 wykonać pomiary wartości wielkości elektrycznych w obwodach prądu stałego i przemiennego;

	
	PKZ(M.b)(1)6 wykonać pomiary podstawowych parametrów(np. ciśnienia, temperatury)układów pneumatycznych i hydraulicznych;

	
	PKZ(M.b)(1)7 scharakteryzować strukturę elektrycznego układu napędowego;

	
	PKZ(M.b)(1)8 scharakteryzować zabezpieczenia stosowane w układach elektrycznych;

	
	PKZ(M.b)(1)9 wyjaśniać budowę i sposób działania podstawowych elementów układów elektrycznych i elektronicznych;

	
	PKZ(M.b)(1)10 narysować i odczytać schematy prostych układów elektrycznych i elektronicznych;

	
	PKZ(M.b)(1)11 wyjaśnić działanie prostych układów elektrycznych i elektronicznych na postawie ich schematów;

	
	PKZ(M.b)(1)12 zmontować proste układy elektryczne i elektroniczne i sprawdzić ich działanie;

	
	PKZ(M.b)(1)13 wyjaśnić strukturę układu sterowania i układu regulacji;

	
	PKZ(M.b)(1)14 scharakteryzować podstawowe przetworniki pomiarowe;

	
	PKZ(M.b)(1)15 scharakteryzować typy regulatorów;

	
	PKZ(M.b)(1)16 scharakteryzować źródła energii układów sterowania i regulacji maszyn;

	
	PKZ(M.b)(1)17 sklasyfikować układy sterowania i regulacji maszyn;

	
	PKZ(M.b)(1)18 wyjaśnić strukturę i sposób działania układów regulacji położenia, prędkości, ciśnienia, temperatury, poziomu;

	
	PKZ(M.b)(1)19 określić wady, zalety oraz zakres stosowania elektrycznych, pneumatycznych i hydraulicznych układów sterowania i regulacji;

	
	PKZ(M.b)(1)20 wyjaśnić budowę i sposób działania podstawowych elementów układów przekaźnikowo- stycznikowych, pneumatycznych i hydraulicznych;

	
	PKZ(M.b)(1)21 narysować schematy prostych układów sterowania przekaźnikowo – stycznikowego, pneumatycznego, elektropneumatycznego, hydraulicznego i elektrohydraulicznego;

	
	PKZ(M.b)(1)22 wyjaśniać działanie układów sterowania przekaźnikowo- stycznikowego, pneumatycznego, elektropneumatycznego, hydraulicznego, elektrohydraulicznego na podstawie schematów;

	PKZ(M.b)(4) stosuje programy komputerowe wspomagające wykonywanie zadań
	PKZ(M.b)(4)1 stosuje programy do projektowania i symulowania działania obwodów elektrycznych i elektronicznych;

	
	PKZ(M.b)(4)2 stosuje programy do projektowania i symulowania działania układów pneumatycznych i elektropneumatycznych;

	
	PKZ(M.b)(4)3 stosuje programy do projektowania i symulowania działania układów hydraulicznych i elektrohydraulicznych;

	
	PKZ(M.b)(4)4 stosuje programy do projektowania i symulowania działania układów przekaźnikowo- stycznikowych;

	PKZ(M.h)(2) rozróżnia układy sterowania obrabiarek
	PKZ(M.h)(2)1 scharakteryzować układy sterowania przekaźnikowo – stycznikowego; 

	
	PKZ(M.h)(2)2 scharakteryzować pneumatyczne i elektropneumatyczne układy sterowania;

	
	PKZ(M.h)(2)3 scharakteryzować hydrauliczne i elektrohydrauliczne układy sterowania;

	
	PKZ(M.h)(2)4scharakteryzować układy sterowania numerycznego;

	
	PKZ(M.h)(2)5 scharakteryzować cechy konstrukcji obrabiarek sterowanych numerycznie umożliwiające realizację zadań obrabiarki oraz współpracę z innymi urządzeniami(np. robotami przemysłowymi);

	
	PKZ(M.h)(2)6 wyjaśnić zasady programowania obrabiarek sterowanych numerycznie;

	
	PKZ(M.h)(2)7określić zasady użytkowania układów sterowania obrabiarek;

	
	PKZ(M.h)(2)8 rozpoznać strukturę i budowę układów przekaźnikowo- stycznikowych, pneumatycznych, elektropneumatycznych, hydraulicznych i elektrohydraulicznych na podstawie schematu;

	
	PKZ(M.h)(2)9 połączyć proste układy sterowania przekaźnikowo – stycznikowego, pneumatycznego, elektropneumatycznego, hydraulicznego, elektrohydraulicznego zgodnie ze schematem;

	
	PKZ(M.h)(2)10 sprawdzić poprawność działania zmontowanych prostych układów sterowania przekaźnikowo – stycznikowego, pneumatycznego, elektropneumatycznego, hydraulicznego, elektrohydraulicznego;

	
	PKZ(M.h)(2)11 zaprogramować układ sterowania numerycznego i uruchomić program;

	PKZ(M.h)(3) stosuje programy komputerowe wspomagające wykonywanie zadań
	PKZ(M.h)(3)1 stosować programy CAD/CAM;

	
	PKZ(M.h)(3)2 stosować programy do wizualizacji przebiegu procesów;

	KPS(2) jest kreatywny i konsekwentny w realizacji zadań
	KPS(2)1 zaproponować sposoby rozwiązywania problemów;

	KPS(8) potrafi ponosić odpowiedzialność za podejmowane działania
	KPS(8)1 ocenić ryzyko podejmowanych działań;

	KPS(10) współpracuje w zespole
	KPS(10)1 doskonalić swoje umiejętności komunikacyjne; 

	Technologia napraw elementów maszyn urządzeń i narzędzi dla podbudowy M.20.

	BHP(5) określa zagrożenia związane z występowaniem szkodliwych czynników w środowisku pracy
	BHP(5)1 scharakteryzować szkodliwe czynniki środowiska pracy występujące podczas naprawy elementów maszyn, urządzeń i narzędzi; 

	
	BHP(5)2 scharakteryzować metody i sposoby ograniczenia lub wyeliminowania szkodliwych czynników środowiska pracy występujące podczas naprawy elementów maszyn, urządzeń i narzędzi;

	BHP(6) określa skutki oddziaływania czynników szkodliwych na organizm człowieka
	BHP(6)1 rozróżnić skutki oddziaływania na organizm człowieka czynników szkodliwych związanych z procesem naprawy elementów maszyn, urządzeń i narzędzi;

	
	BHP(6)2 scharakteryzować metody i sposoby ograniczenia lub wyeliminowania skutków oddziaływania na organizm człowieka czynników szkodliwych związanych z procesem naprawy elementów maszyn, urządzeń i narzędzi;

	
	BHP(6)3 współpracować z odpowiednimi służbami promocji bezpieczeństwa i ochrony pracy w zakresie identyfikowania skutków oddziaływania na organizm człowieka szkodliwych czynników związanych z procesem naprawy elementów maszyn, urządzeń i narzędzi;

	PKZ (M.a) (17) posługuje się dokumentacją techniczną maszyn i urządzeń oraz przestrzega norm dotyczących rysunku technicznego, części maszyn, materiałów konstrukcyjnych i eksploatacyjnych
	PKZ(M.a)(17)7 odczytać informacje o elementach maszyn, urządzeń i narzędzi zawarte na rysunku technicznym;

	
	PKZ(M.a)(17)8 dobrać materiały konstrukcyjne w oparciu o dokumentację techniczną oraz normy;

	
	PKZ(M.a)(17)9 dobrać materiały eksploatacyjne w oparciu o dokumentację techniczną oraz normy;

	
	PKZ(M.a)(17)10 zaplanować wykonanie naprawy elementów maszyn, urządzeń i narzędzi w oparciu o dokumentację techniczną;

	
	PKZ(M.a)(17)11 zaplanować wykonanie konserwacji maszyn, urządzeń i narzędzi w oparciu o dokumentację techniczną;

	
	PKZ(M.a)(17)12 zaplanować wykonanie zabezpieczania antykorozyjnego maszyn, urządzeń i narzędzi w oparciu o dokumentację techniczną;

	KPS(1) przestrzega zasad kultury i etyki
	KPS(1)1 stosować zasady kultury osobistej; 

	KPS(3) przewiduje skutki podejmowanych działań
	KPS(3)2 uświadomić sobie konsekwencje działań;

	KPS(5) potrafi radzić sobie ze stresem
	KPS(5)1 przewidywać sytuacje wywołujące stres; 

	KPS(7) przestrzega tajemnicy zawodowej
	KPS(7)1 przyjmować odpowiedzialność za powierzone informacje zawodowe; 

	KPS(8) potrafi ponosić odpowiedzialność za podejmowane działania
	KPS(8)2 przyjąć na siebie odpowiedzialność za podejmowane działania; 

	KPS(9) potrafi negocjować warunki porozumień
	KPS(9)2 zachowywać się asertywnie; 

	M.20.4(1) posługuje się dokumentacją techniczną maszyn i urządzeń
	M.20.4(1)1 rozróżnić w oparciu o dokumentację techniczną elementy maszyn, urządzeń i narzędzi;

	
	M.20.4(1)2 określić w oparciu o dokumentację techniczną sposób naprawy elementów maszyn, urządzeń i narzędzi;

	
	M.20.4(1)3 określić w oparciu o dokumentację techniczną sposób i zakres konserwacji elementów maszyn, urządzeń i narzędzi;

	
	M.20.4(1)4 określić w oparciu o dokumentację techniczną zalecenia dotyczące wykonywania zabezpieczeń antykorozyjnych elementów maszyn, urządzeń i narzędzi;

	M.20.4(3) charakteryzuje procesy zużycia elementów maszyn, urządzeń i narzędzi
	M.20.4(3)1 wyjaśnić poszczególne procesy zużycia elementów maszyn, urządzeń i narzędzi;

	
	M.20.4(3)2 określić przyczynę (przyczyny) zużycia elementów maszyn, urządzeń i narzędzi;

	M.20.4(2) planuje czynności związane z demontażem maszyn i urządzeń 
	M.20.4(2)1 wyjaśnić konstrukcję (budowę) demontowanej maszyny lub urządzenia;

	
	M.20.4(2)2 ustalić połączenia i współzależności działania demontowanych zespołów i części;

	
	M.20.4(2)3 zaplanować kolejność demontażu poszczególnych zespołów i części;

	M.20.4(5) dobiera części podlegające wymianie
	M.20.4(5)1 określić parametry części przeznaczonej do wymiany;

	
	M.20.4(5)2 wybrać z normy (katalogu) część zamienną;

	M.20.4(9) dobiera metodę zabezpieczeń antykorozyjnych maszyn i urządzeń
	M.20.4(9)1 wyjaśnić mechanizmy korozji części maszyn i urządzeń;

	
	M.20.4(9)2 scharakteryzować powłoki ochronne; 

	
	M.20.4(9)3 dobrać powłoki antykorozyjne dla określonych elementów maszyn i urządzeń; 

	
	M.20.4(9)4 dobrać metodę wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego;

	M.20.3(1) rozróżnia techniki łączenia materiałów
	M.20.3(1)1 rozróżnić techniki łączenia materiałów;

	
	M.20.3(1)2 scharakteryzować techniki łączenia materiałów;

	M.20.3(2) dobiera metodę łączenia materiałów
	M.20.3(2)1 rozróżnić metody łączenia materiałów;

	
	M.20.3(2)2 scharakteryzować metody łączenia materiałów;

	M.20.3(3) rozróżnia narzędzia i sprzęt do wykonywania połączeń materiałów
	M.20.3(3)1scharakteryzować narzędzia i sprzęt do wykonywania połączeń materiałów;

	
	M.20.3(3)2 określić przypadki stosowania poszczególnych narzędzi i sprzętu do wykonywania połączeń materiałów;

	M.20.3(4) dobiera materiały do wykonywania połączeń
	M.20.3(4)1 rozróżnić materiały do wykonywania połączeń;

	
	M.20.3(4)2 scharakteryzować materiały do wykonywania połączeń;

	M.20.3(5) dobiera narzędzia i sprzęt do wykonywania połączeń materiałów
	M.20.3(5)1 rozróżnić narzędzia i sprzęt do wykonywania połączeń materiałów;

	
	M.20.3(5)2 scharakteryzować narzędzia i sprzęt do wykonywania połączeń materiałów;

	Podstawy technik wytwarzania dla technika mechanika dla podbudowy M.20.

	BHP(5) określa zagrożenia związane z występowaniem szkodliwych czynników w środowisku pracy;


	BHP(5)3 zinterpretować akty prawne, prawa i obowiązki pracownika oraz pracodawcy związane z bezpieczeństwem i higieną pracy;

	
	BHP(5)4 scharakteryzować wymagania bezpieczeństwa dotyczące procesów pracy;

	
	BHP(5)5 zastosować zasady bhp podczas wykonywania pracy;

	BHP(6) określa skutki oddziaływania czynników szkodliwych na organizm człowieka;


	BHP(6)4 scharakteryzować sposób likwidacji lub ograniczenia zagrożeń urazami mechanicznymi;

	
	BHP(6)5 wskazać sposoby likwidacji lub ograniczenia zagrożeń związanych z prądem elektrycznym;

	
	BHP(6)6 wskazać sposoby likwidacji lub ograniczenia zagrożeń związanych z substancjami chemicznymi;

	PKZ(M.a)(8) rozróżnia środki transportu wewnętrznego;
	PKZ(M.a)(8)1 scharakteryzować maszyny i urządzenia transportu wewnętrznego;

	
	PKZ(M.a)(8)2 dobrać maszyny i urządzenia transportu wewnętrznego do określonych zadań;

	
	PKZ(M.a)(8)3 określić budowę i zasadę działania wybranych maszyn i urządzeń transportu wewnętrznego;

	PKZ(M.a)(9) dobiera sposoby transportu i składowania materiałów;


	PKZ(M.a)(9)1 określić sposób transportu w zależności od postaci materiału;

	
	PKZ(M.a)(9)2 określić sposób składowania w zależności od postaci materiału;

	
	PKZ(M.a)(9)3 zorganizować stanowiska składowania i magazynowania materiałów;

	
	PKZ(M.a)(9)4 dobrać sposób i środki transportu do rodzaju materiału;

	PKZ(M.a)(12) rozróżnia maszyny, urządzenia i narzędzia do obróbki ręcznej i maszynowej;


	PKZ(M.a)(12)1 dobrać narzędzia do trasowania na płaszczyźnie i w przestrzeni;

	
	PKZ(M.a)(12)2 dobrać narzędzia skrawające do obróbki metali i tworzyw sztucznych;

	
	PKZ(M.a)(12)3 dobrać narzędzia skrawające do obróbki zgrubnej i wykańczającej otworów;

	
	PKZ(M.a)(12)4 dobrać narzędzia do gwintowania;

	
	PKZ(M.a)(12)5rozpoznać maszyny do obróbki metali i tworzyw sztucznych;

	
	PKZ(M.a)(12)6 scharakteryzować rodzaje oprzyrządowania technologicznego do mocowania przedmiotów podczas obróbki ręcznej i maszynowej;

	PKZ(M.a)(10) rozpoznaje rodzaje korozji oraz określa sposoby ochrony przed korozją;


	PKZ(M.a)(10)1 scharakteryzować powstawanie zjawiska korozji metali;

	
	PKZ(M.a)(10)2 wskazać sposoby zapobiegania i ochrony przed korozją;

	
	PKZ(M.a)(10)3 scharakteryzować rodzaje powłok ochronnych i techniki ich nanoszenia;

	PKZ(M.a)(11) rozróżnia techniki i metody wytwarzania części maszyn i urządzeń;
	PKZ(M.a)(11)1 sklasyfikować metody odlewania części maszyn i urządzeń;

	
	PKZ(M.a)(11)2 sklasyfikować metody obróbki plastycznej;

	
	PKZ(M.a)(11)3 scharakteryzować obróbkę cieplną i cieplno-chemiczną;

	
	PKZ(M.a)(11)4 scharakteryzować operacje obróbki ręcznej części maszyn i urządzeń;

	
	PKZ(M.a)(11)5 scharakteryzować metody maszynowej obróbki wiórowej części maszyn i urządzeń;

	
	PKZ(M.a)(11)6 sklasyfikować metody spajania metali;

	
	PKZ(M.a)(11)7 określić etapy procesu technologicznego dla wybranych technik wytwarzania;

	
	PKZ(M.a)(11)8 scharakteryzować elementy procesu produkcyjnego;

	PKZ(M.a)(13) rozróżnia przyrządy pomiarowe stosowane podczas obróbki ręcznej i maszynowej;
	PKZ(M.a)(13)1 sklasyfikować rodzaje przyrządów pomiarowych stosowanych podczas obróbki ręcznej i maszynowej;

	
	PKZ(M.a)(13)2 scharakteryzować właściwości metrologiczne przyrządów pomiarowych;

	
	PKZ(M.a)(13)3 dobrać przyrządy suwmiarkowe i mikrometryczne;

	
	PKZ(M.a)(13)4 dobrać przyrządy pomiarowe z odczytem cyfrowym;

	
	PKZ(M.a)(13)5 dobrać przyrządy pomiarowe do pomiaru kątów;

	
	PKZ(M.a)(13)6 wykonać pomiary wielkości geometrycznych;

	PKZ(M.a)(18) stosuje programy komputerowe wspomagające wykonywanie zadań;


	PKZ(M.a)(18)3 wykorzystać programy komputerowe symulujące działanie układów kinematycznych mechanizmów maszyn i urządzeń;

	
	PKZ(M.a)(18)4 wykorzystać programy komputerowe symulujące działanie układów napędowych elektrycznych, hydraulicznych i pneumatycznych maszyn i urządzeń;

	PKZ(M.a)(15) rozróżnia metody kontroli jakości wykonanych prac;
	PKZ(M.a)(15)1 określić zakres prac dotyczących kontroli jakości wykonanej operacji technologicznej na określonym stanowisku pracy;

	
	PKZ(M.a)(15)2 określić zakres prac dotyczących kontroli jakości gotowego wyrobu na stanowisku kontroli jakości;

	M.20.1(1) dobiera metodę do rodzaju obróbki ręcznej
	M.20.1(1)1 rozróżnić metody obróbki ręcznej;

	
	M.20.1(1)2 scharakteryzować metody obróbki ręcznej;

	
	M.20.1(1)3 określić rodzaj obróbki ręcznej;

	
	M.20.1(1)4 dobrać metodę do wykonania obróbki ręcznej;

	M.20.1(2) dobiera materiały do wykonywania elementów maszyn, urządzeń oraz narzędzi
	M.20.1(2)1 rozróżnić materiały konstrukcyjne z których wykonuje się elementy maszyn, urządzeń oraz narzędzi;

	
	M.20.1(2)2 scharakteryzować materiały konstrukcyjne z których wykonuje się elementy maszyn, urządzeń oraz narzędzi;

	
	M.20.1(2)3 rozpoznać materiały z których wykonane są elementy maszyn, urządzeń oraz narzędzi;

	
	M.20.1(2)4 dobrać na podstawie dokumentacji technicznej materiał do wykonania elementów maszyn, urządzeń i narzędzi;

	M.20.1(3) dobiera narzędzia do wykonywania obróbki ręcznej
	M.20.1(3)1 rozróżnić narzędzia do wykonywania obróbki ręcznej;

	
	M.20.1(3)2 dobrać narzędzia do wykonywania obróbki ręcznej;

	M.20.1(4) dobiera narzędzia i przyrządy pomiarowe do rodzaju wykonywanej pracy
	M.20.1(4)1 rozróżnić narzędzia i przyrządy pomiarowe stosowane podczas wykonywania obróbki ręcznej;

	
	M.20.1(4)2 scharakteryzować narzędzia i przyrządy pomiarowe stosowane podczas wykonywania obróbki ręcznej;

	
	M.20.1(4)3 dobrać narzędzia i przyrządy pomiarowe stosowane podczas wykonywania obróbki;

	M.20.2(1) dobiera metodę obróbki maszynowej do wykonania elementów maszyn oraz narzędzi
	M.20.2(1)1 rozróżnić metody obróbki maszynowej;

	
	M.20.2(1)2 scharakteryzować metody obróbki maszynowej;

	
	M.20.2(1)3 dobrać metodę do wykonania obróbki maszynowej;

	M.20.2(2) rozróżnia elementy budowy obrabiarek uniwersalnych


	M.20.2(2)1 określić budowę obrabiarek uniwersalnych;

	
	M.20.2(2)2 wyodrębnić zespoły funkcjonalne obrabiarek uniwersalnych;

	
	M.20.2(2)3 wyodrębnić elementy obrabiarek uniwersalnych;

	
	M.20.2(2)4 scharakteryzować elementy obrabiarek uniwersalnych;

	M.20.2(3) dobiera obrabiarki do rodzaju wykonywanych prac ślusarskich


	M.20.2(3)1 rozróżnić obrabiarki stosowane do wykonywania prac ślusarskich;

	
	M.20.2(3)2 scharakteryzować obrabiarki stosowane do wykonywania prac ślusarskich;

	
	M.20.2(3)3 dobrać obrabiarki do wykonywania prac ślusarskich;

	M.20.2(4) dobiera materiały do wykonywania elementów maszyn, urządzeń i narzędzi
	M.20.2(4)1 rozróżnić materiały konstrukcyjne z których wykonuje się elementy maszyn, urządzeń oraz narzędzi;

	
	M.20.2(4)2 scharakteryzować materiały konstrukcyjne z których wykonuje się elementy maszyn, urządzeń oraz narzędzi;

	
	M.20.2(4)3 rozpoznać materiały z których wykonane są elementy maszyn, urządzeń oraz narzędzi;

	
	M.20.2(4)4 dobrać na podstawie dokumentacji technicznej materiał do wykonania elementów maszyn, urządzeń i narzędzi;

	M.20.2(5) dobiera przyrządy i uchwyty do wykonania obróbki maszynowej
	M.20.2(5)1 rozróżnić przyrządy i uchwyty stosowane do wykonywania obróbki maszynowej;

	
	M.20.2(5)2 scharakteryzować przyrządy i uchwyty stosowane do wykonywania obróbki maszynowej;

	
	M.20.2(5)3 dobrać przyrządy i uchwyty stosowane do wykonywania obróbki maszynowej;

	M.20.2(6) dobiera narzędzia do wykonywania prac z zakresu obróbki maszynowej


	M.20.2(6)1 rozróżnić narzędzia stosowane do wykonywania prac z zakresu obróbki maszynowej;

	
	M.20.2(6)2 scharakteryzować narzędzia stosowane do wykonywania prac z zakresu obróbki maszynowej;

	
	M.20.2(6)3 dobrać narzędzia stosowane do wykonywania prac z zakresu obróbki maszynowej;

	M.20.2(7) dobiera narzędzia i przyrządy pomiarowe do rodzaju wykonywanej pracy
	M.20.2(7)1 rozróżnić narzędzia i przyrządy pomiarowe stosowane podczas wykonywania obróbki maszynowej;

	
	M.20.2(7)2 scharakteryzować narzędzia i przyrządy pomiarowe stosowane podczas wykonywania obróbki maszynowej;

	
	M.20.2(7)3 dobrać narzędzia i przyrządy pomiarowe stosowane podczas wykonywania obróbki maszynowej;

	KPS(2) jest kreatywny i konsekwentny w realizacji zadań
	KPS(2)2 dążyć wytrwale do celu;

	KPS(10) współpracuje w zespole
	KPS(10)2 uwzględniać opinie i pomysły innych członków zespołu; 

	Organizacja procesów produkcji dla podbudowy M.20.

	OMZ(1) planuje pracę zespołu w celu wykonania przydzielonych zadań
	OMZ(1)1 określić zespoły w celu wykonania przydzielonych zadań;

	
	OMZ(1)2 interpretować zachowania zespołu;

	
	OMZ(1)3 zaplanować pracę członkom zespołu w celu wykonania przydzielonych zadań;

	OMZ(5) wprowadza rozwiązania techniczne i organizacyjne wpływające na poprawę warunków i jakość pracy
	OMZ(5)1 inicjować nowe rozwiązania techniczne wpływające na poprawę warunków i jakość pracy;

	
	OMZ(5)2 wdrażać system zarządzania jakością;

	M.44.2(1) rozróżnia rodzaje produkcji
	M.44.2(1)1 wyjaśnić pojęcia: wyrób, system produkcyjny, proces wytwarzania, proces technologiczny;

	
	M.44.2(1)2 rozróżnić etapy, formy i rodzaje produkcji części maszyn i urządzeń;

	M.44.2(2) kalkuluje koszty wytwarzania wyrobów
	M.44.2(2)1 wyjaśnić zasady wyznaczania kosztów produkcji części maszyn i urządzeń;

	
	M.44.2(2)2 kalkulować koszty wytwarzania części maszyn i urządzeń;

	
	M.44.2(2)3 wykorzystać analizę kosztów do planowania procesu produkcyjnego części maszyn i urządzeń;

	M.44.2(3) kontroluje parametry jakościowe procesów wytwarzania
	M.44.2(3)1 wyjaśnić rolę kontroli parametrów jakościowych w procesie wytwarzania części maszyn i urządzeń;

	
	M.44.2(3)2 zaplanować elementy systemu kontroli parametrów jakościowych procesów wytwarzania;

	
	M.44.2(3)3 zaplanować proces produkcji branży mechanicznej;

	M.44.2(7) określa zakres i terminy przeglądów i napraw maszyn i urządzeń
	M.44.2(7)1 zaplanować utrzymanie ciągłości pracy maszyn i urządzeń produkcyjnych;

	
	M.44.2(7)2 zanalizować potrzeby w zakresie napraw i remontów maszyn i urządzeń;

	
	M.44.2(7)3 zaplanować wykonanie remontu maszyny lub urządzenia;

	
	M.44.2(7)4 opracować plan przeglądów i napraw maszyn i urządzeń realizujących proces produkcyjny;

	M.44.2(9) sporządza dokumentację sprawozdawczą produkcji
	M.44.2(9)1 rozróżnić dokumentację sprawozdawczą stosowaną w produkcji części maszyn i urządzeń;

	
	M.44.2(9)2 prowadzić ewidencję wykonanych zadań i zużytych środków w produkcji części maszyn i urządzeń;

	
	M.44.2(9)3 wypełnić dokumentację sprawozdawczą obowiązującą w przedsiębiorstwie produkcyjnym;

	KPS(4) jest otwarty na zmiany
	KPS(4)1 analizować zmiany zachodzące w branży;

	
	KPS(4)2 podejmować nowe wyzwania;

	Działalność gospodarcza w branży mechanicznej dla podbudowy M.20.

	PDG(1) stosuje pojęcia z obszaru funkcjonowania gospodarki rynkowej
	PDG(1)1 rozróżnić pojęcia z obszaru funkcjonowania gospodarki rynkowej: rynek, polityka fiskalna;

	
	PDG(1)2 rozróżnić pojęcia: małe, średnie, duże przedsiębiorstwo;

	PDG(2) stosuje przepisy prawa pracy, przepisy prawa dotyczące ochrony danych osobowych oraz przepisy prawa podatkowego i prawa autorskiego
	PDG(2)1 zidentyfikować przepisy prawa pracy, przepisy o ochronie danych osobowych, prawa podatkowego prawa autorskiego;

	
	PDG(2)2 dokonać analizy przepisów prawa pracy, przepisów o ochronie danych osobowych oraz przepisów prawa podatkowego i prawa autorskiego;

	
	PDG(2)3 określić konsekwencje wynikające z nieprzestrzegania przepisów prawa pracy, przepisów o ochronie danych osobowych oraz przepisów prawa podatkowego i prawa autorskiego;

	PDG(3) stosuje przepisy prawa dotyczące prowadzenia działalności gospodarczej
	PDG(3)1 zidentyfikować przepisy prawa dotyczące prowadzenia działalności gospodarczej;

	
	PDG(3)2 dokonać analizy przepisów dotyczące prowadzenia działalności gospodarczej w branży mechanicznej;

	
	PDG(3)3 przewidzieć konsekwencje wynikające z nieprzestrzegania przepisów z zakresu prowadzenia działalności gospodarczej;

	PDG(4) rozróżnia przedsiębiorstwa i instytucje występujące w branży i powiązania między nimi
	PDG(4)1 zidentyfikować przedsiębiorstwa i instytucje występujące w branży mechanicznej i powiązania między nimi;

	
	PDG(4)2 określić powiązania przedsiębiorstwa branży mechanicznej z otoczeniem;

	PDG(5) analizuje działania prowadzone przez firmy funkcjonujące w branży
	PDG(5)1 dokonać analizy działalności produkcyjnej na rynku części maszyn i urządzeń;

	
	PDG(5)2 dokonać analizy czynników kształtujących popyt na sprzedawane wyroby;

	PDG(6) inicjuje wspólne przedsięwzięcia z różnymi przedsiębiorstwami z branży
	PDG(6)1 zidentyfikować procedury zakupu i sprzedaży w przedsiębiorstwach branży mechanicznej funkcjonujących na rynku;

	
	PDG(6)2. zorganizować współpracę z kontrahentami w zakresie branży mechanicznej;

	PDG(7) przygotowuje dokumentację niezbędną do uruchomienia i prowadzenia działalności gospodarczej
	PDG(7)1. sporządzić algorytm postępowania przy zakładaniu działalności gospodarczej w branży mechanicznej;

	
	PDG(7)2. wybrać formę organizacyjno-prawną planowanej działalności gospodarczej;

	
	PDG(7)3 sporządzić dokumenty do uruchomienia i prowadzenia działalności gospodarczej w branży mechanicznej;

	
	PDG(7)5 sporządzić biznesplan dla działalności branży mechanicznej;

	PDG(8) prowadzi korespondencję związaną z prowadzeniem działalności gospodarczej
	PDG(8)1 zorganizować stanowisko pracy biurowej z zastosowaniem zasad ergonomii;

	
	PDG(8)2 stosować ogólne zasady formułowania i formatowania pism;

	
	PDG(8)3 wykonać czynności związane z przyjmowaniem korespondencji w różnej formie;

	PDG(9) obsługuje urządzenia biurowe oraz stosuje programy komputerowe wspomagające prowadzenie działalności gospodarczej
	PDG(9)1 obsługiwać biurowe urządzenia techniczne;

	
	PDG(9)2 zastosować programy komputerowe wspomagające prowadzenie działalności branży mechanicznej;

	PDG(10) planuje i podejmuje działania marketingowe prowadzonej działalności gospodarczej
	PDG(10)1 rozróżnić elementy marketingu mix;

	
	PDG(10)2 dobrać działania marketingowe do prowadzonej działalności w branży mechanicznej;

	PDG(11) optymalizuje koszty i przychody prowadzonej działalności gospodarczej
	PDG(11)1 zidentyfikować składniki kosztów i przychodów w działalności branży mechanicznej;

	
	PDG(11)2 określić wpływ kosztów i przychodów na wynik finansowy działalności w branży mechanicznej;

	KPS(6) aktualizuje wiedze i doskonali umiejętności zawodowe
	KPS(6)3 wykorzystać informacje dotyczące rozwoju branży;

	KPS(7) przestrzega tajemnicy zawodowej
	KPS(7)2 respektować zasady dotyczące przestrzegania tajemnicy zawodowej;

	Język obcy w branży mechanicznej dla podbudowy M.20.

	JOZ(1) posługuje się zasobem środków językowych(leksykalnych, gramatycznych, ortograficznych oraz fonetycznych), umożliwiających realizację zadań zawodowych
	JOZ(1)1 prowadzić dialog z uczestnikami procesu pracy;

	
	JOZ(1)2 wykorzystać kontekst w zrozumieniu wypowiedzi z użyciem słownictwa zawodowego;

	
	JOZ(1)3 zabrać głos w dyskusji na temat wysłuchanego tekstu;

	
	JOZ(1)4 określać terminologię ogólnotechniczną w branży mechanicznej;

	
	JOZ(1)5 zastosować nazwy maszyn, urządzeń i narzędzi;

	
	JOZ(1)6 prowadzić korespondencję tradycyjną i elektroniczną;

	
	JOZ(1)7 opracować projekt/prezentację treści zawodowych w języku obcym;

	JOZ(2) interpretuje wypowiedzi dotyczące wykonywania typowych czynności zawodowych artykułowane powoli i wyraźnie, w standardowej odmianie języka
	JOZ(2)1 określać miejsca pracy w branży mechanicznej;

	
	JOZ(2)2 określać czynności zawodowe w branży mechanicznej;

	
	JOZ(2)3 planować rozmowę w języku obcym zawodowym;

	
	JOZ(2)4 interpretować posłużyć się językiem obcym w zakresie wspomagającym wykonywanie zadań zawodowych;

	
	JOZ(2)5 zinterpretować typowe pytania w języku obcym stawiane podczas realizacji prac w zawodzie;

	
	JOZ(2)6 formułować polecenia w języku obcym podczas realizacji prac w zawodzie;

	
	JOZ(2)7 zastosować zwroty grzecznościowe w języku obcym;

	
	JOZ(2)8 prowadzić negocjacje w języku obcym;

	
	JOZ(2)9 opracować w języku obcym porozumienie o współpracy;

	JOZ(3) analizuje i interpretuje krótkie teksty pisemne dotyczące wykonywania typowych czynności zawodowych
	JOZ(3)1 przetłumaczyć na język obcy z zachowaniem podstawowych zasad gramatyki i ortografii teksty zawodowe;

	
	JOZ(3)2 sporządzić notatkę na temat wysłuchanego tekstu;

	
	JOZ(3)3 przeczytać i przetłumaczyć obcojęzyczne instrukcje dotyczące zasad obsługi maszyn i urządzeń;

	
	JOZ(3)4 zredagować notatkę w języku obcym z tekstu zawodowego słuchanego i czytanego;

	
	JOZ(3)5 konstruować proste instrukcje w języku obcym;

	
	JOZ(3)6 odczytać i analizować informację w języku obcym;

	
	JOZ(3)7 odczytać i analizować informacje umieszczone na opakowaniach części maszyn i urządzeń;

	JOZ(4) formułuje krótkie i zrozumiałe wypowiedzi oraz teksty pisemne umożliwiające komunikowanie się w środowisku pracy
	JOZ(4)1 formułować krótkie i zrozumiałe wypowiedzi dotyczące wykonywania typowych czynności zawodowych z zakresu bezpieczeństwa i higieny pracy;

	
	JOZ(4)2 prowadzić rozmowy biznesowe;

	
	JOZ(4)3 wyrazić i uzasadnić opinie;

	
	JOZ(4)4 uzyskać informacje i wskazówki dotyczące wykonywanych prac zawodowych;

	
	JOZ(4)5 słuchać wypowiedzi w języku obcym współpracowników zgodnie z zasadami aktywnego słuchania;

	JOZ(5) korzysta z obcojęzycznych źródeł informacji
	JOZ(5)1 korzystać z obcojęzycznych zasobów Internetu w uzyskiwaniu potrzebnych informacji dotyczących branży mechanicznej;

	
	JOZ(5)2 korzystać z obcojęzycznych zasobów Internetu w poszukiwaniu zatrudnienia;

	
	JOZ(5)3 korzystać z obcojęzycznych portali internetowych przy wyszukiwaniu ofert szkoleniowych;

	
	JOZ(5)4 korzystać ze słowników jedno i dwujęzycznych ogólnych i technicznych;

	KPS(6) aktualizuje wiedzę i doskonali umiejętności zawodowe
	KPS(6)2 wykorzystać różne źródła informacji w celu doskonalenia umiejętności zawodowych;

	Konstrukcje maszyn dla podbudowy M.20.



	BHP(7)organizuje stanowisko pracy zgodnie z obowiązującymi wymaganiami ergonomii, przepisami bezpieczeństwa i higieny pracy, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska
	BHP(7)1 zorganizować stanowisko pracy w pracowni konstrukcji maszyn zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami bezpieczeństwa i higieny pracy, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska;

	
	BHP(7)2 stosować zasady organizacji stanowiska pracy w pracowni konstrukcji maszyn;

	PKZ(M.a)(1)przestrzega zasad sporządzania rysunku technicznego maszynowego
	PKZ(M.a)(1)1 wykonać rysunki techniczne w rzutach prostokątnych rozmieszczonych wg europejskiej metody E;

	
	PKZ(M.a)(1)2 wykonać przekroje i kłady części maszyn;

	
	PKZ(M.a)(1)3 stosować zasady wymiarowania od baz obróbkowych i konstrukcyjnych;

	
	PKZ(M.a)(1)4 stosować zasady wymiarowania średnic, promieni, łuków, kątów, pochyleń, zbieżności, gwintów i połączeń na rysunkach technicznych maszynowych;

	
	PKZ(M.a)(1)5 stosować zasady zapisu wymiarów tolerowanych, pasowania, tolerancji kształtu i położenia powierzchni na rysunkach technicznych maszynowych;

	
	PKZ(M.a)(1)6 stosować zasady oznaczeń chropowatości i kierunkowości powierzchni, obróbki cieplnej i cieplno-chemicznej na rysunkach technicznych maszynowych;

	
	PKZ(M.a)(1)7 rozpoznawać symbole i oznaczenia stosowane na rysunkach technicznych maszynowych;

	PKZ(M.a)(3)sporządza rysunki techniczne z wykorzystaniem technik komputerowych
	PKZ(M.a)(3)1 wykorzystać oprogramowanie komputerowe wspomagające wykonywanie rysunków technicznych maszynowych;

	
	PKZ(M.a)(3)2 posłużyć się skanerem i projektorem multimedialnym do prezentacji wykonanych rysunków i projektów;

	PKZ(M.a)(17) posługuje się dokumentacją techniczną maszyn i urządzeń oraz przestrzega norm dotyczących rysunku technicznego, części maszyn, materiałów konstrukcyjnych i eksploatacyjnych
	PKZ(M.a)(17)9 dobrać części maszyn i urządzeń na podstawie dokumentacji i norm;

	
	PKZ(M.a)(17)10 dobrać materiały konstrukcyjne i eksploatacyjne na podstawie dokumentacji i norm;

	
	PKZ(M.a)(17)11 przestrzegać zasad i norm dotyczących sporządzania rysunków technicznych maszynowych;

	PKZ(M.a)(18) stosuje programy komputerowe wspomagające wykonywanie zadań
	PKZ(M.a)(18)5 wykorzystać programy komputerowe wspomagające sporządzanie dokumentacji technicznej maszyn i urządzeń;

	
	PKZ(M.a)(18)6 wykorzystać programy komputerowe wspomagające proces obliczeń z zakresu mechaniki technicznej i wytrzymałości części maszyn;

	KPS(10) współpracuje w zespole
	KPS(10)5 wykorzystać opinie i pomysły innych członków zespołu w celu usprawnienia pracy zespołu;


	Technologia mechaniczna dla podbudowy M.20.

	BHP(7) organizuje stanowisko pracy zgodnie z obowiązującymi wymaganiami ergonomii, przepisami bezpieczeństwa i higieny pracy, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska
	BHP(7)5 zorganizować stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami bezpieczeństwa i higieny pracy, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska w pracowni technologicznej;

	
	BHP(7)6 dobrać wyposażenie oraz rozmieścić je na stanowisku pracy zgodnie z zasadami ergonomii;

	
	BHP(7)3 określić wpływ procesu realizowanego na stanowisku pracy na zagrożenie pożarowe i warunki bhp;

	
	BHP(7)4 określić oddziaływanie procesu realizowanego na stanowisku pracy na środowisko;

	
	BHP(7)7 dobrać i zgromadzić na stanowisku niezbędny sprzęt zabezpieczający środowisko przed wpływem szkodliwych czynników związanych z wykonywanym procesem;

	PKZ(M.a)(18) stosuje programy komputerowe wspomagające wykonywanie zadań


	PKZ(M.a)(18)1 stosować programy do doboru narzędzi skrawających;

	
	PKZ(M.a)(18)2 wykorzystać programy komputerowe wspomagające proces obliczeń dotyczących obróbki maszynowej skrawaniem;

	PKZ(M.a)(11) rozróżnia techniki i metody wytwarzania części maszyn i urządzeń
	PKZ(M.a)(11)9 scharakteryzować procesy obróbki ręcznej materiałów;

	
	PKZ(M.a)(11)10 scharakteryzować procesy obróbki maszynowej materiałów;

	
	PKZ(M.a)(11)11 scharakteryzować metody odlewania;

	
	PKZ(M.a)(11)12 scharakteryzować metody obróbki plastycznej części maszyn;

	
	PKZ(M.a)(11)13 scharakteryzować metody obróbki cieplnej i cieplno-chemicznej części maszyn;

	
	PKZ(M.a)(11)14 scharakteryzować metody obróbki powierzchniowej części maszyn;

	
	PKZ(M.a)(11)15 scharakteryzować metody obróbki erozyjnej;

	
	PKZ(M.a)(11)16 scharakteryzować techniki spajania metali;

	PKZ(M.a)(16) określa budowę oraz przestrzega zasad działania maszyn i urządzeń
	PKZ(M.a)(16)8 określić konstrukcję maszyn i urządzeń w oparciu o dokumentację techniczną;

	
	PKZ(M.a)(16)9 wyodrębnić zespoły funkcjonalne maszyn i urządzeń;

	
	PKZ(M.a)(16)10 określić powiązania i zależności pomiędzy zespołami funkcjonalnymi maszyn i urządzeń;

	
	PKZ(M.a)(16)11 określić rodzaje i parametry zasilania maszyn i urządzeń;

	
	PKZ(M.a)(16)12 określić warunki użytkowania maszyn i urządzeń;

	
	PKZ(M.a)(16)13 przestrzegać warunków użytkowania maszyn i urządzeń;

	
	PKZ(M.a)(16)14 wykonać czynności montażu, demontażu i regulacji związanych z użytkowaniem maszyn i urządzeń;

	PKZ(M.b)(2) dobiera narzędzia i przyrządy pomiarowe do montażu i demontażu maszyn i urządzeń
	PKZ(M.b)(2)1 określić narzędzia monterskie do montażu, demontażu i regulacji mechanizmów maszyn i urządzeń;

	
	PKZ(M.b)(2)3 dobrać przyrządy pomiarowe stosowane do kontroli jakości operacji montażu maszyn i urządzeń;

	PKZ(M.b)(3) wykonuje prace z zakresu obróbki ręcznej i maszynowej metali
	PKZ(M.b)(3)1 wykonać piłowanie powierzchni płaskich i kształtowych;

	
	PKZ(M.b)(3)2 zorganizować stanowisko do wykonania prac z zakresu obróbki ręcznej zgodnie z przepisami bhp, ochrony przeciwpożarowej, ochrony środowiska i wymaganiami ergonomii;

	
	PKZ(M.b)(3)3 wykonać prace z zakresu obróbki ręcznej zachowując właściwą staranność i dokładność oraz przestrzegając przepisów bhp, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska;

	
	PKZ(M.b)(3)4 wykonać toczenie wzdłużne;

	
	PKZ(M.b)(3)5 wykonać toczenie poprzeczne;

	
	PKZ(M.b)(3)6 wykonać wiercenie otworów na tokarce;

	
	PKZ(M.b)(3)7 wykonać frezowanie płaszczyzn;

	
	PKZ(M.b)(3)8 wykonać frezowanie otworów;

	
	PKZ(M.b)(3)9 wykonać szlifowanie płaszczyzn;

	
	PKZ(M.b)(3)10 zorganizować stanowisko do wykonania prac z zakresu obróbki maszynowej zgodnie z przepisami bhp, ochrony przeciwpożarowej, ochrony środowiska i wymaganiami ergonomii;

	
	PKZ(M.b)(3)11 wykonać prace z zakresu obróbki maszynowej zachowując właściwą staranność i dokładność oraz przestrzegając przepisów bhp, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska;

	PKZ(M.h)(1) wykonuje obliczenia dotyczące obróbki maszynowej skrawaniem
	PKZ(M.h)(1)1 scharakteryzować pojęcia dotyczące głównych parametrów geometrycznych i technologicznych procesu obróbki skrawaniem;

	
	PKZ(M.h)(1)2 scharakteryzować pojęcia związane z czasem wykonywania zabiegów i operacji obróbki skrawaniem;

	
	PKZ(M.h)(1)3 obliczyć prędkość skrawania i prędkość obrotową w zależności od rodzaju i założonych warunków obróbki skrawaniem;

	
	PKZ(M.h)(1)4 obliczyć czasy maszynowe określonych zabiegów obróbki i czasy jednostkowe operacji obróbki skrawaniem;

	
	PKZ(M.h)(1)5 obliczyć techniczną normę czasu wykonania elementów maszyn, urządzeń i narzędzi w produkcji jednostkowej;

	KPS(10) współpracuje w zespole
	KPS(10)3 modyfikować działania w oparciu o wspólnie wypracowane stanowisko;

	KPS(2) jest kreatywny i konsekwentny w realizacji zadań
	KPS(2)5 rozwiązać problemy powstające podczas wykonywania zadań zawodowych;

	
	KPS(2)6 zracjonalizować sposób wykonywania czynności na stanowisku pracy;

	Procesy produkcji dla podbudowy M.20.

	M.44.1(1) posługuje się dokumentacją techniczną procesów obróbki i montażu części maszyn i urządzeń
	M.44.1(1)1 odczytać parametry techniczne, dane ewidencyjne maszyn i urządzeń oraz wykazy części maszyn i urządzeń;

	
	M.44.1(1)2 odczytać schematy kinematyczne, elektryczne, pneumatyczne oraz schematy funkcjonowania maszyn i urządzeń;

	
	M.44.1(1)3 zastosować instrukcje użytkowania i obsługi oraz normatywy remontowe maszyn i urządzeń;

	M.44.1(2) wykonuje obliczenia wytrzymałościowe części maszyn i urządzeń
	M.44.1(2)1 wykonać obliczenia sił czynnych i biernych w projektowaniu osi i wałów;

	
	M.44.1(2)2 wykonać obliczenia momentów zginających dla osi i wałów oraz momentów skręcających i zastępczych dla wałów;

	
	M.44.1(2)3 wykonać obliczenia osi dwupodporowych na zginanie;

	
	M.44.1(2)4 wykonać obliczenia wałów na skręcanie;

	M.44.1(3) sporządza rysunki konstrukcyjne części maszyn i urządzeń
	M.44.1(3)1 sporządzić rysunki konstrukcyjne osi i wałów;

	
	M.44.1(3)2 sporządzić rysunki konstrukcyjne połączeń części maszyn i urządzeń;

	M.44.1(4) planuje proces technologiczny obróbki części maszyn i urządzeń
	M.44.1(4)1 zaplanować proces technologiczny części maszyny lub urządzenia wytwarzanej w drodze obróbki skrawaniem;

	
	M.44.1(4)2 zaplanować proces technologiczny części maszyny lub urządzenia wytwarzanej w drodze obróbki walcowaniem;

	
	M.44.1(4)3 zaplanować proces technologiczny części maszyny lub urządzenia wytwarzanej w drodze obróbki tłoczeniem;

	
	M.44.1(4)4 zaplanować proces technologiczny części maszyny lub urządzenia wytwarzanej w drodze obróbki kuciem swobodnym i matrycowym;

	
	M.44.1(4)5 zaplanować proces technologiczny części maszyny lub urządzenia wytwarzanej w drodze odlewania;

	M.44.1(5) planuje proces technologiczny montażu maszyn i urządzeń
	M.44.1(5)1 zaplanować proces technologiczny montażu zespołu maszyny(urządzenia)lub maszyny(urządzenia);

	
	M.44.1(5)2 sporządzić schematy blokowe i funkcjonalne procesu technologicznego montażu podzespołów i zespołów maszyn i urządzeń;

	M.44.1(6) dobiera techniki i metody do wytwarzania części maszyn i urządzeń
	M.44.1(6)1dobrać techniki i metody do wytwarzania części maszyn i urządzeń obróbką wiórową;

	
	M.44.1(6)2 dobrać techniki i metody do wytwarzania części maszyn i urządzeń obróbką bezwiórową;

	M.44.1(7) dobiera materiały konstrukcyjne do wytwarzania części maszyn i urządzeń
	M.44.1(7)1 określić fizyczne, mechaniczne i technologiczne właściwości metali i ich stopów;

	
	M.44.1(7)2 określić wpływ zawartości węgla na właściwości stopów żelaza z węglem;

	
	M.44.1(7)3 określić właściwości i przeznaczenie materiałów niemetalowych;

	
	M.44.1(7)4 rozróżnić gatunki stali, staliwa, żeliwa, metali nieżelaznych i ich stopów oraz określić ich wykorzystanie w budowie maszyn i urządzeń;

	M.44.1(8) dobiera rodzaje obróbki cieplnej i cieplno-chemicznej do wytwarzania części maszyn i urządzeń
	M.44.1(8)1 rozróżnić przemiany fazowe w stali związane z nagrzewaniem i chłodzeniem;

	
	M.44.1(8)2 rozróżnić rodzaje obróbki cieplno-chemicznej stopów metalowych i niemetalowych;

	M.44.1(9) dobiera narzędzia i urządzenia do wytwarzania części maszyn i urządzeń
	M.44.1(9)1 dobrać narzędzia i urządzenia do wytwarzania części maszyn i urządzeń na obrabiarkach konwencjonalnych i CNC;

	
	M.44.1(9)2 dobrać narzędzia i urządzenia do wytwarzania części maszyn i urządzeń poprzez odlewanie;

	
	M.44.1(9)3 dobrać narzędzia i urządzenia do wytwarzania części maszyn i urządzeń poprzez obróbkę plastyczną na zimno i na gorąco;

	
	M.44.1(9)4 dobrać narzędzia i urządzenia do łączenia części maszyn i urządzeń poprzez spawanie, zgrzewanie, lutowanie i klejenie;

	
	M.44.1(9)5 dobrać narzędzia, sprawdziany i przyrządy do pomiaru i sprawdzenia części maszyn i urządzeń w zależności od kształtu oraz dokładności wykonania;

	M.44.1(10) dobiera metody zabezpieczenia części maszyn i urządzeń przed korozją
	M.44.1(10)1 dobrać metale konstrukcyjne do zabezpieczania części maszyn i urządzeń przed korozją chemiczną i elektrochemiczną;

	
	M.44.1(10)2 dobrać powłoki ochronne wyrobów metalowych i niemetalowych przed oddziaływaniem środowiska;

	M.44.1(11) sporządza dokumentację technologiczną obróbki i montażu części maszyn i urządzeń
	M.44.1(11)1 sporządzić karty technologiczne części maszyn i urządzeń

	
	M.44.1(11)2 sporządzić karty instrukcyjne obróbki i montażu podzespołów i zespołów maszyn i urządzeń;

	
	M.44.1(11)3 sporządzić karty normowania czasu;

	
	M.44.1(11)4 sporządzić karty normowania materiału;

	
	M.44.1(11)5 sporządzić rysunki materiałów wyjściowych i półfabrykatów(surówek);

	M.44.1(12) stosuje programy do komputerowego wspomagania projektowania i tworzenia dokumentacji
	M.44.1(12)1 stosować programy do komputerowego wspomagania projektowania części maszyn i urządzeń;

	
	M.44.1(12)2 stosować programy do komputerowego wspomagania sporządzania schematów ideowych i montażowych maszyn i urządzeń;

	
	M.44.1(12)3 stosować programy do komputerowego wspomagania sporządzania dokumentacji konstrukcyjnej i technologicznej części maszyn i urządzeń;

	KPS(6) aktualizuje wiedzę i doskonali umiejętności zawodowe
	KPS(6)4 kształtować nowe umiejętności zawodowe;

	Techniki wytwarzania dla podbudowy M.20.

	BHP(7) organizuje stanowisko pracy zgodnie z obowiązującymi wymaganiami ergonomii, przepisami bezpieczeństwa i higieny pracy, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska
	BHP(7)8 zorganizować stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii, przepisami bezpieczeństwa i higieny pracy, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska; 

	
	BHP(7)9 określić wpływ procesu realizowanego na stanowisku pracy na zagrożenie pożarowe i warunki bhp;

	
	BHP(7)10 dobrać i zgromadzić na stanowisku pracy niezbędny sprzęt gaśniczy;

	
	BHP(7)11 określić oddziaływanie procesu realizowanego na stanowisku pracy na środowisko;

	BHP(2) rozróżnia zadania i uprawnienia instytucji oraz służb działających w zakresie ochrony pracy i ochrony środowiska w Polsce;
	BHP(2)1 wymienić instytucje oraz służby działające w zakresie ochrony pracy i ochrony środowiska w Polsce;

	
	BHP(2)2 określić zadania instytucji oraz służb działających w zakresie ochrony pracy i ochrony środowiska w Polsce;

	
	BHP(2)3 określić uprawnienia instytucji oraz służb działających w zakresie ochrony pracy i ochrony środowiska w Polsce;

	BHP(4) przewiduje zagrożenia dla zdrowia i życia człowieka oraz mienia i środowiska związane z wykonywaniem zadań zawodowych
	BHP(4)1 scharakteryzować zagrożenia dla zdrowia i życia człowieka związane z wykonywaniem zadań zawodowych podczas wytwarzania części maszyn;

	
	BHP(4)2 scharakteryzować zagrożenia dla mienia i środowiska związane z wykonywaniem zadań zawodowych podczas wytwarzania części maszyn;

	
	BHP(4)3 współpracować ze służbami promocji bezpieczeństwa i ochrony pracy w zakresie rozpoznawania zagrożeń dla zdrowia i życia człowieka oraz dla mienia i środowiska;

	BHP(8) stosuje środki ochrony indywidualnej i zbiorowej podczas wykonywania zadań zawodowych
	BHP(8)1 zastosować środki ochrony indywidualnej właściwe dla wykonywanych zadań zawodowych podczas wytwarzania części maszyn;

	
	BHP(8)2 dobrać sprzęt ochrony indywidualnej i zbiorowej;

	
	BHP(8)3 zastosować środki ochrony zbiorowej właściwe dla wykonywania zadań zawodowych podczas wytwarzania części maszyn;

	BHP(9) przestrzega zasad bezpieczeństwa i higieny pracy oraz stosuje przepisy prawa dotyczące ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska
	BHP(9)8 stosować zasady bezpieczeństwa i higieny pracy podczas wykonywania zadań zawodowych związanych z wytwarzaniem części maszyn;

	
	BHP(9)9 stosować zasady ochrony przeciwpożarowej podczas wykonywania zadań zawodowych związanych z wytwarzaniem części maszyn;

	BHP(10) udziela pierwszej pomocy poszkodowanym w wypadkach przy pracy oraz w stanach zagrożenia zdrowia i życia
	BHP(10)1 udzielić pierwszej pomocy w stanach zagrożenia życia i zdrowia podczas wykonywania zadań zawodowych podczas wytwarzania części maszyn;

	
	BHP(10)2 powiadomić system pomocy medycznej w przypadku wystąpienia sytuacji stanowiącej zagrożenie zdrowia i życia przy wykonywaniu zadań zawodowych podczas wytwarzania części maszyn;

	
	BHP(10)3 powiadomić przełożonych w przypadku wystąpienia sytuacji stanowiącej zagrożenie zdrowia i życia przy wykonywaniu zadań zawodowych podczas wytwarzania części maszyn;

	PKZ(M.a)(17) posługuje się dokumentacją techniczną maszyn i urządzeń oraz przestrzega norm dotyczących rysunku technicznego, części maszyn, materiałów konstrukcyjnych i eksploatacyjnych
	PKZ(M.a)(17)13 rozpoznać konstrukcję (budowę) maszyn, urządzeń i narzędzi na podstawie dokumentacji technicznej;

	
	PKZ(M.a)(17)14 dobrać materiały konstrukcyjne na podstawie dokumentacji technicznej maszyn i urządzeń;

	
	PKZ(M.a)(17)15 dobrać materiały eksploatacyjne na podstawie dokumentacji technicznej maszyn i urządzeń;

	
	PKZ(M.a)(17)16 dobrać części zamienne (zamienniki) w oparciu o normy;

	
	

	
	

	PKZ(M.a)(14) wykonuje pomiary warsztatowe
	PKZ(M.a)(14)1 rozróżnić pomocnicze urządzenia pomiarowe (np. liniały powierzchniowe, płyty pomiarowe, pryzmy, uchwyty do płytek wzorcowych, przyrząd kłowy);

	
	PKZ(M.a)(14)2 określić własności metrologiczne narzędzi i przyrządów pomiarowych;

	
	PKZ(M.a)(14)3 zorganizować stanowisko do wykonania pomiarów warsztatowych zgodnie z przepisami bhp, ochrony przeciwpożarowej, ochrony środowiska i wymaganiami ergonomii

	
	PKZ(M.a)(14)4 wykonać z określoną dokładnością pomiary długości przyrządami suwmiarkowymi;

	
	PKZ(M.a)(14)5 wykonać z określoną dokładnością pomiary długości przyrządami mikrometrycznymi;

	
	PKZ(M.a)(14)6 wykonać z określoną dokładnością pomiary długości za pomocą płytek wzorcowych;

	
	PKZ(M.a)(14)7 wykonać z określoną dokładnością pomiary długości za pomocą przyrządów czujnikowych;

	
	PKZ(M.a)(14)8 wykonać z określoną dokładnością pomiary kątów;

	
	PKZ(M.a)(14)9 sprawdzić parametry geometryczne detali za pomocą sprawdzianów;

	KPS(2) jest kreatywny i konsekwentny w realizacji zadań
	KPS(2)3 zrealizować działania zgodnie z własnymi pomysłami;

	KPS(4) jest otwarty na zmiany


	KPS(4)4 stosować najnowsze techniki łączenia elementów maszyn i urządzeń;

	
	KPS(4)3 wykazać się otwartością na zmiany w zakresie stosowanych metod i technik pracy;

	KPS(6) aktualizuje wiedzę i doskonali umiejętności zawodowe
	KPS(6)5 stosować najnowsze techniki wykonywania zadań zawodowych;

	
	KPS(6)6 korzystać z literatury specjalistycznej;

	KPS(10) współpracuje w zespole
	KPS(10)4 rozwiązywać konflikty w zespole;

	
	KPS(10)6 wspierać innych członków zespołu w wykonywaniu zadań;

	M.20.1(5) wykonuje prace z zakresu obróbki ręcznej
	M.20.1(5)3 dobrać narzędzia, przyrządy i urządzenia do wykonania prac z zakresu obróbki ręcznej;

	
	M.20.1(5)4 wykonać trasowanie na płaszczyźnie i trasowanie przestrzenne;

	
	M.20.1(5)5 wykonać piłowanie powierzchni płaskich i kształtowych;

	
	M.20.1(5)6 wykonać ścinanie, wycinanie i przecinanie materiałów;

	
	M.20.1(5)7 wykonać gięcie, prostowanie materiałów;

	
	M.20.1(5)8 wykonać wiercenie, nawiercanie, pogłębianie i rozwiercanie otworów;

	
	M.20.1(5)9 wykonać skrobanie, docieranie, polerowanie;

	
	M.20.1(5)10 wykonać obróbkę ręczną tworzyw sztucznych;

	
	M.20.1(5)11 wykonać gwintowanie za pomocą narzynki i gwintownika;

	
	M.20.1(5)12 zorganizować stanowisko do wykonania prac z zakresu obróbki ręcznej zgodnie z przepisami bhp, ochrony przeciwpożarowej, ochrony środowiska i wymaganiami ergonomii

	
	M.20.1(5)13 wykonać prace z zakresu obróbki ręcznej zachowując właściwą staranność i dokładność oraz przestrzegając przepisów bhp, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska;

	M.20.1(6) ocenia jakość wykonanych prac z zakresu obróbki ręcznej
	M.20.1(6)1 scharakteryzować parametry jakościowe wyrobów wykonanych metodą obróbki ręcznej; 

	
	M.20.1(6)2 określić parametry jakościowe detalu (wyrobu) wykonanego metodą obróbki ręcznej;

	
	M.20.1.(6)3 ocenić jakość wykonanych prac z zakresu obróbki ręcznej;

	M.20.2(8) wykonuje prace z zakresu obróbki maszynowej
	M.20.2(8)1 rozróżnić narzędzia do wykonywania prac z zakresu obróbki maszynowej;

	
	M.20.2(8)2 rozróżnić urządzenia do wykonywania prac z zakresu obróbki maszynowej;

	
	M.20.2(8)3 dobrać narzędzia, przyrządy i urządzenia do wykonania prac z zakresu obróbki maszynowej;

	
	M.20.2(8)4 wykonać toczenie;

	
	M.20.2(8)5 wykonać frezowanie;

	
	M.20.2(8)6 wykonać struganie;

	
	M.20.2(8)7 wykonać szlifowanie;

	
	M.20.2(8)8 zorganizować stanowisko do wykonania prac z zakresu obróbki maszynowej zgodnie z przepisami bhp, ochrony przeciwpożarowej, ochrony środowiska i wymaganiami ergonomii;

	
	M.20.2(8)9 wykonać prace z zakresu obróbki maszynowej zachowując właściwą staranność i dokładność oraz przestrzegając przepisów bhp, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska; 

	
	

	M.20.2(9) ocenia jakość wykonanych prac z zakresu obróbki maszynowej
	M.20.2(9)1 określić parametry jakościowe detalu (wyrobu) wykonanego metodą obróbki maszynowej;

	
	M.20.2(9)3 ocenić jakość wykonanych prac z zakresu obróbki maszynowej;

	M.20.3(6) przygotowuje materiały do wykonania ich połączeń
	M.20.3(6)1 dopasować kształty łączonych materiałów;

	
	M.20.3(6)2 oczyścić powierzchnie łączonych materiałów; 

	M.20.3(7) wykonuje połączenia materiałów
	M.20.3(7)1 dobrać narzędzia, przyrządy i urządzenia do wykonania połączenia materiałów;

	
	M.20.3(7)2 rozróżnić urządzenia do wykonywania połączeń materiałów;

	
	M.20.3(7)3 dobrać narzędzia, przyrządy i urządzenia do wykonania połączenia materiałów;

	
	M.20.3(7)4 wykonać połączenia kształtowe materiałów;

	
	M.20.3(7)5 wykonać połączenia spajane materiałów;

	
	M.20.3(7)6 wykonać połączenia wciskowe materiałów;

	
	M.20.3(7)7 wykonać połączenia sprężyste materiałów;

	
	M.20.3(7)8 wykonać połączenia gwintowe materiałów;

	
	M.20.3(7)9 wykonać połączenia rurowe materiałów;

	
	M.20.3(7)10 zorganizować stanowisko do wykonania prac z zakresu wykonywania połączeń materiałów zgodnie z przepisami bhp, ochrony przeciwpożarowej, ochrony środowiska i wymaganiami ergonomii;

	
	M.20.3(7)11 wykonać połączenia materiałów zachowując właściwą staranność i dokładność oraz przestrzegając przepisów bhp, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska;

	M.20.3(8) ocenia jakość wykonanych połączeń
	M.20.3.(8)1 scharakteryzować parametry jakościowe połączeń materiałów;

	
	M.20.3.(8)2 określić parametry jakościowe wykonywanego połączenia materiałów;

	
	M.20.3.(8)3 ocenić jakość wykonanych połączeń materiałów;

	M.20.4(4) ocenia stan techniczny elementów maszyn, urządzeń oraz narzędzi
	M.20.4(4)1 ocenić wizualnie stan powierzchni elementów maszyn, urządzeń oraz narzędzi;

	
	M.20.4(4)2 określić nominalne wartości parametrów elementów maszyn i urządzeń oraz narzędzi na podstawie dokumentacji technicznej, norm i katalogów;

	
	M.20.4(4)3 wykonać pomiary parametrów elementów maszyn i urządzeń oraz narzędzi;

	
	M.20.4(4)4 dokonać weryfikacji elementów maszyn i urządzeń oraz narzędzi;

	M.20.4(6) wykonuje czynności naprawcze elementów maszyn, urządzeń
	M.20.4(6)1 zdemontować niesprawne elementy maszyn i urządzeń;

	
	M.20.4(6)2 wymienić lub zregenerować niesprawne elementy maszyn i urządzeń;

	
	M.20.4(6)3 wykonać części zamienne zastępujące niesprawne elementy maszyn i urządzeń;

	M.20.4(7) wykonuje czynności naprawcze narzędzi
	M.20.4(7)1 ocenić stan narzędzia;

	
	M.20.4(7)2 zregenerować narzędzie;

	
	M.20.4(7)3 wymienić uszkodzone elementy narzędzia;

	M.20.4(8) montuje maszyny i urządzenia po naprawie
	M.20.4(8)1 przygotować elementy maszyn i urządzeń do montażu;

	
	M.20.4(8)2. zmontować maszyny i urządzenia przestrzegając zasad bezpiecznej pracy, przepisów ochrony przeciw pożarowej i ochrony środowiska;

	
	M.20.4(8)3 sprawdzić poprawność wykonania montażu;

	M.20.4(10) wykonuje zabezpieczenia antykorozyjne elementów maszyn i urządzeń
	M.20.4(10)1 dobrać materiały, narzędzia i urządzenia do wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego elementów maszyn i urządzeń;

	
	M.20.4(10)2 zorganizować stanowisko do wykonania prac z zakresu zabezpieczenia antykorozyjnego elementów maszyn i urządzeń zgodnie z przepisami bhp, ochrony przeciwpożarowej, ochrony środowiska i wymaganiami ergonomii;

	
	M.20.4(10)3 wykonać zabezpieczenie antykorozyjne elementów maszyn i urządzeń zachowując właściwą staranność i dokładność oraz przestrzegając przepisów bhp, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska;

	M.20.4(11) wykonuje konserwację narzędzi
	M.20.4(11)1 dobrać materiały do konserwacji narzędzi;

	
	M.20.4(11)2 wykonać konserwację narzędzi przestrzegając przepisów bhp, ochrony przeciwpożarowej, ochrony środowiska;

	M.20.4(12) ocenia jakość wykonanej naprawy i konserwacji
	M.20.4.(12)1 określić parametry jakościowe związane z naprawą i konserwacją;

	
	M.20.4.(12)2 ocenić jakość wykonania naprawy i konserwacji;

	Praktyki zawodowe dla podbudowy M.20.

	BHP(1) rozróżnia pojęcia związane z bezpieczeństwem i higieną pracy, ochroną przeciwpożarową, ochroną środowiska i ergonomią
	BHP(1)1 scharakteryzować wymagania bezpieczeństwa dotyczące procesów wytwarzania części maszyn i urządzeń;

	
	BHP(1)2 wyjaśnić pojęcie ergonomia;

	
	BHP(1)3 wyjaśnić pojęcie ochrona środowiska;

	BHP(3) określa prawa i obowiązki pracownika oraz pracodawcy w zakresie bezpieczeństwa i higieny pracy
	BHP(3)1 zinterpretować podstawowe prawa i obowiązki pracownika oraz pracodawcy związane z bezpieczeństwem i higieną pracy w zakładach produkcyjnych branży mechanicznej;

	
	BHP(3)2zinterpretować podstawowe prawa i obowiązki pracodawcy związane z bezpieczeństwem i higieną pracy w zakładach produkcyjnych branży mechanicznej;

	BHP(8) stosuje środki ochrony indywidualnej i zbiorowej podczas wykonywania zadań zawodowych
	BHP(8)3 zastosować środki ochrony indywidualnej podczas obróbki ręcznej i maszynowej części maszyn i urządzeń;

	
	BHP(8)4 zastosować środki ochrony indywidualnej podczas montażu, naprawy i obsługi maszyn i urządzeń;

	
	BHP(8)5 zastosować środki ochrony indywidualnej i zbiorowej podczas transportu i składowania materiałów;

	BHP(9) przestrzega zasad bezpieczeństwa i higieny pracy oraz stosuje przepisy prawa dotyczące ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska
	BHP(9)10 przestrzegać zasad bezpieczeństwa i higieny pracy oraz zastosować przepisy prawa dotyczące ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska podczas obróbki ręcznej i maszynowej części maszyn i urządzeń;

	
	BHP(9)11 przestrzegać zasad bezpieczeństwa i higieny pracy oraz zastosować przepisy prawa dotyczące ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska podczas montażu, naprawy i obsługi maszyn i urządzeń;

	
	BHP(9)12 przestrzegać zasad bezpieczeństwa i higieny pracy oraz zastosować przepisy prawa dotyczące ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska podczas transportu i składowania materiałów;

	
	BHP(9)13 scharakteryzować: sposoby eliminowania zagrożeń urazami mechanicznymi, zagrożeń związanych z prądem elektrycznym i substancjami niebezpiecznymi;

	
	BHP(9)14 zorganizować bezpieczne i ergonomiczne stanowisko pracy do wykonania zadań zawodowych branży mechanicznej;

	OMZ(2) dobiera osoby do wykonania przydzielonych zadań
	OMZ(2)1 zaplanować potrzeby kadrowe z uwzględnieniem czynników wewnętrznych i czynników otoczenia;

	
	OMZ(2)2 określić obowiązki osób przydzielanych do wykonania zadań zawodowych branży mechanicznej;

	
	OMZ(2)3 dobrać osobę z uwzględnieniem jej wiedzy, umiejętności, doświadczenia, postawy;

	OMZ(3) kieruje wykonaniem przydzielonych zadań
	OMZ(3)1 delegować uprawnienia w związku z wykonywaniem przydzielonych zadań zawodowych branży mechanicznej;

	
	OMZ(3)2 kontrolować czas wykonywania przydzielonych zadań;

	
	OMZ(3)3 zaplanować sposób zapewnienia jakości na etapie wytwarzania wyrobów, transportu i magazynowania;

	OMZ(4) ocenia jakość wykonania przydzielonych zadań
	OMZ(4)1 zaplanować sposób zapewnienia jakości wytwarzania części maszyn i urządzeń;

	
	OMZ(4)2 zaplanować sposób zapewnienia jakości obsługi i naprawy maszyn i urządzeń;

	
	OMZ(4)3 scharakteryzować system zarządzania jakością oparty o wymagania normy IS0 9000;

	OMZ(6) komunikuje się ze współpracownikami
	OMZ(6)1 sformułować polecenia i komunikaty językiem zrozumiałym i poprawnym gramatycznie;

	
	OMZ(6)2 posługiwać się słownictwem właściwym dla branży mechanicznej;

	
	OMZ(6)3 zinterpretować wypowiedzi współpracowników dotyczące wykonywania zadań zawodowych;

	KPS(1) przestrzega zasad kultury i etyki
	KPS(1)3 stosować zasady kultury w kontaktach ze współpracownikami;

	KPS(3) przewiduje skutki podejmowanych działań
	KPS(3)1analizować rezultaty działań;

	KPS(5) potrafi radzić sobie ze stresem
	KPS(5)2stosować sposoby radzenia sobie ze stresem;

	KPS(7) przestrzega tajemnicy zawodowej
	KPS(7)3 określić konsekwencje nieprzestrzegania tajemnicy zawodowej;

	KPS(8) potrafi ponosić odpowiedzialność za podejmowane działania
	KPS(8)3 wyciągać wnioski z podejmowanych działań;

	KPS(9) potrafi negocjować warunki porozumień
	KPS(9)1 stosować techniki negocjacyjne;

	
	KPS(9)3 proponować konstruktywne rozwiązania;

	M.44.2(4) kontroluje przebieg prac na danym stanowisku
	M.44.2(4)1 zaplanować system kontroli przebiegu prac na stanowisku procesu produkcyjnego części maszyn i urządzeń;

	
	M.44.2(4)2 zanalizować harmonogram i zakres wykonania prac na danym stanowisku procesu produkcyjnego części maszyn i urządzeń;

	
	M.44.2(4)3 zanalizować wyniki kontroli przebiegu prac na danym stanowisku;

	M.44.2(5) kontroluje wydajność procesu produkcji, jakość wyrobów
	M.44.2(5)1 obliczyć wydajność i produktywność procesu produkcyjnego części maszyn i urządzeń;

	
	M.44.2(5)2 zaplanować system kontroli wydajności procesu produkcji części maszyn i urządzeń;

	
	M.44.2(5)3 zanalizować wyniki kontroli wydajności procesu produkcji oraz jakości wyrobów w odniesieniu do dokumentacji technicznej wytwarzania części maszyn i urządzeń;

	M.44.2(6) kontroluje stan techniczny narzędzi, maszyn i urządzeń
	M.44.2(6)1 ocenić stan narzędzi, maszyn i urządzeń do wytwarzania części maszyn i urządzeń;

	
	M.44.2(6)2 zanalizować wyniki kontroli stanu technicznego narzędzi, maszyn i urządzeń w odniesieniu do dokumentacji technicznej;

	
	M.44.2(6)3 zastosować zasady użytkowania maszyn i urządzeń w procesach produkcyjnych części maszyn i urządzeń;

	M.44.2(8) zarządza gospodarką materiałową oraz odpadami
	M.44.2(8)1 obliczyć zapotrzebowanie materiałowe dla procesu produkcyjnego części maszyn i urządzeń;

	
	M.44.2(8)2 zaplanować i organizować procesy odbioru surowców i odpadów procesów produkcyjnych części maszyn i urządzeń;

	
	M.44.2(8)3 zastosować zasady gospodarowania odpadami procesów produkcyjnych części maszyn i urządzeń;



