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PROGRAMU NAUCZANIA ZAWODU

OPERATOR OBRABIAREK SKRAWAJACYCH 722307

Przedmiotow zawodowych organizowanych w formie zajec praktycznych

opracowany w oparciu o projekt podstawy programowej ksztatcenia w zawodzie
w ramach projektu ,,Partnerstwo na rzecz ksztatcenia zawodowego. Etap3. Edukacja zawodowa odpowiadajgca potrzebom
rynku pracy”, wspoétfinansowanego ze srodkéw Unii Europejskiej w ramach Europejskiego Funduszu Spotecznego,
realizowanego w latach 2018 - 2019

Program przedmiotowy o strukturze spiralne;j

KWALIFIKACJE WYODREBNIONE W ZAWODZIE:
MEC.05. Uzytkowanie obrabiarek skrawajgcych

obowigzuje w ZSME od 2019 na podstawie projektu ORE

Projekt ,Partnerstwo na rzecz ksztatcenia zawodowego. Etap 3. Edukacja zawodowa odpowiadajgca potrzebom rynku pracy”
wspdétfinansowany ze srodkéw Unii Europejskiej w ramach Europejskiego Funduszu Spotecznego
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Weryfikacja projektu programu nauczania w zakresie przepiséw prawa powinna obejmowac¢ w szczegélnosci:

1) dostosowanie do efektéw ksztalcenia, kryteriow weryfikacji oraz warunkéw realizacji ksztalcenia w zawodzie,
okreslonych w podstawie programowej ksztatcenia w zawodzie szkolnictwa branzowego (Dz.U. z 2019 r. poz. 991);

2) wskazanie liczby godzin na realizacje obowigzkowych zajeé¢ edukacyjnych z zakresu ksztalcenia zawodowego
zgodnie z ramowym planem nauczania (Dz. U z 2019 r. poz. 639) oraz z uwzglednieniem minimalnej liczby godzin
okreslonej w podstawie programowej ksztalcenia w zawodzie szkolnictwa branzowego.

Projekt ,Partnerstwo na rzecz ksztatcenia zawodowego. Etap 3. Edukacja zawodowa odpowiadajgca potrzebom rynku pracy”
wspoétfinansowany ze srodkéw Unii Europejskiej w ramach Europejskiego Funduszu Spotecznego
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STRUKTURA PROGRAMU NAUCZANIA ZAWODU
Wstep do programu

1.

Opis zawodu

2. Charakterystyka programu

3. Zatozenia programowe

4. Wykaz przedmiotow w ksztatceniu teoretycznym i praktycznym
Cele kierunkowe zawodu
Programy nauczania do poszczegdlnych przedmiotow

nazwa przedmiotu

cele ogdlne

cele operacyjne

materiat nauczania

procedury osiggania celdéw ksztatcenia, propozycje metod nauczania, proponowane $rodki dydaktyczne oraz obudowa dydaktyczna
warunki realizacji programu przedmiotu

propozycje metod sprawdzania osiggnie¢ ucznia/stuchacza

propozycja ewaluacji przedmiotu

Propozycja sposobu ewaluacji programu nauczania zawodu
Zalecana literatura do zawodu
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I. WSTEP DO PROGRAMU

1. OPIS ZAWODU

OPERATOR OBRABIAREK SKRAWAJACYCH

SYMBOL CYFROWY ZAWODU 722307

Branza MECHANICZNA (MEC)

Poziom IlIPolskiej Ramy Kwalifikacji okreslony dla zawodu jako kwalifikacji petnej

Kwalifikacje wyodrebnione w zawodzie:

MEC.05. Uzytkowanie obrabiarek skrawajgcych — Poziom 3 Polskiej Ramy Kwalifikacji okreslony dla kwalifikacji

2. CHARAKTERYSTYKA PROGRAMU
3. ZALOZENIA PROGRAMOWE

4. WYKAZ PRZEDMIOTOW WKSZTALCENIUPRAKTYCZNYM
Obrébka reczna i montaz czesci maszyn i urzadzen

Obrobka skrawaniem

Programowanie i uzytkowanie obrabiarek sterowanych numerycznie
Procesy produkcji czesci maszyn i urzadzen

PN

Il. CELE KIERUNKOWE ZAWODU
W zakresie kwalifikacjiMEC.05.Uzytkowanie obrabiarek skrawajgcych:

1) przygotowywanie obrabiarek skrawajgcych konwencjonalnych i sterowanych numerycznie do planowanej obrébki;
2) wykonywanie obrobki na konwencjonalnych obrabiarkach skrawajgcych zgodnie z dokumentacjg technologiczng;
3) wykonywanie obrdbki na obrabiarkach sterowanych numerycznie zgodnie z dokumentacjg technologiczna;
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IIl. PROGRAMYNAUCZANIADOPOSZCZEGOLNYCHPRZEDMIOTOW
OBROBKA RECZNA | MONTAZ CZESCI MASZYN | URZADZEN

Cele ogodlne

1. Wykonywanie pomiaréw warsztatowych réznymi narzedziami pomiarowymi.
2. Wykonywanie obrobki recznej czesci maszyn i urzgdzen.

3. Wykonywanie potgczen materiatéw.

4, Wykonywanie montazu/demontazu czesci maszyn i urzadzen.

Cele operacyjne

Uczen potrafi:

1) rozréznia¢ narzedzia i przyrzady do wykonywania pomiaréw warsztatowych,
2) scharakteryzowa¢ whadciwosci metrologiczne narzedzi pomiarowych,
3) wykona¢ pomiary diugosci i kata réznymi narzedziami pomiarowymi,

4) rozrozniac operacje obrobki recznej,

5) wykonac¢ operacje obrébki recznej,

6) rozroznic potgczenia czesci maszyn i urzadzen,

7) wykonac¢ potaczenia roztgczne, nieroztgczne, podatne, rurowe,

8) wykona¢ montaz/demontaztozyskowan oraz sprzegiet,

9) wykonac¢ zabezpieczenie antykorozyjne elementéw maszyn i urzadzen.

Projekt ,Partnerstwo na rzecz ksztatcenia zawodowego. Etap 3. Edukacja zawodowa odpowiadajgca potrzebom rynku pracy”
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MATERIAL. NAUCZANIAOBROBKA RECZNA | MONTAZ CZESCIMASZYN | URZADZEN

Dziat Tematy jednostek Liczba Wymagania programowe Uwagi o
programowy | metodycznych godz. realizacji
Podstawowe Ponadpodstawowe Etap
Uczen potrafi: Uczen potrafi: realizacji
|. Pomiary 1. Klasyfikacja i - rozroznic¢ przyrzgdy do wykonywania - okresli¢ metody pomiarowe Klasa |
warsztatowe | wiasciwosci pomiaréw warsztatowych - okresli¢ btedy pomiarowe
metrologiczne - rozrézni¢ wlasciwosci metrologiczne narzedzi orazzrodta btedéw pomiarowych
narzedzi pomiarowych pomiarowych - wyjasnic, ktére wiadciwosci
- wyjasni¢ pojecia: pomiar, wielkos¢ mierzona, metrologiczne narzedzi
jednostka miary pomiarowych decydujg o
mozliwosci wykorzystania ich do
wykonania okreslonego pomiaru
2. Technika - zorganizowac stanowisko do wykonywania - wyjasni¢ zasady organizaciji Klasa |
wykonywania pomiarow warsztatowych stanowisk pracy zwigzanych z
pomiaréw - dobra¢ przyrzady i narzedzia do wykonywania obrébka i montazem czesci
poszczegolnymi pomiaréw warsztatowych maszyn
narzedziami - przeprowadzi¢ pomiary dtugosci wzorcami - uzasadni¢ dobor narzedzia
pomiarowymi miar, suwmiarkami i przyrzgdami pomiarowedo oraz przyrzgdow
suwmiarkowymi, mikrometrami i przyrzadami pomocniczych do wykonania
mikrometrycznymi, czujnikami i przyrzgdami pomiaru z okreslong doktadnoscig
czujnikowymi - wykonaé pomiaryurzgdzeniami
- przeprowadzi¢ pomiary wartosci katow optycznymi
- wykonac¢ sprawdzenie wymiaréw za pomocg
sprawdzianow
- wykonaé pomiar oraz sprawdzenie
chropowatosci powierzchni
- zastosowac zasady bezpieczenstwa i higieny
pracy, ochrony srodowiska, ochrony
przeciwpozarowej i ergonomii podczas
wykonywania pomiaréw warsztatowych
II. Obrébka 1. Trasowanie - okresli¢ proces trasowania - skontrolowac poprawnos¢ Klasa |
reczna - dobra¢ narzedzia, przyrzady i materiaty naniesionych linii traserskich
czesci niezbedne do wykonania trasowania - wykonaétrasowanie przestrzenne
maszyn i - zorganizowac stanowisko do trasowania
urzgdzeh - przygotowac powierzchnie potfabrykatu do

trasowania
wykonag¢ trasowanie na ptaszczyznie
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stosowac¢ srodki ochrony indywidualnej i
zbiorowej podczas wykonywania trasowania
stosowaé wymagania ergonomii,
bezpieczenhstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas wykonywania trasowania

2. Pitowanie okresli¢ proces pitowania uzasadni¢ dobér pilnika do Klasa |
rozrézni¢ narzedzia wykorzystywane do wykonania pitowania
pitowania wykonaé pitowanie zzachowaniem
dobraé narzedzia, przyrzady niezbedne do wymiarow i ksztattu przedmiotu
wykonania pitowania zgodnych z rysunkiem
zorganizowac stanowisko do pitowania wykonawczym
wykonaé proces pitowania
skontrolowac poprawnos$¢ wykonania
pitowania
stosowacé srodki ochrony indywidualnej i
zbiorowej podczas wykonywania pitowania
stosowaé wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas wykonywania pitowania
3. Scinanie, okresli¢ procesy Scinania, przecinania, uzasadni¢ dobérnarzedzi do Klasa |
przecinanie, wycinania, ciecia wykonania $cinania, przecinania,

wycinanie, ciecie

rozrozni¢ narzedzia, przyrzady i
urzadzeniawykorzystywane do wykonania
$cinania, przecinania, wycinania, ciecia
dobrac¢ narzedzia, przyrzady niezbedne do
wykonania $cinania, przecinania, wycinania,
ciecia

zorganizowac stanowisko do wykonania
$cinania, przecinania, wycinania, ciecia
wykonaé operacje scinania, przecinania,
wycinania, ciecia

skontrolowac¢ poprawno$¢ wykonania operaciji
Scinania, przecinania, wycinania, ciecia
stosowac srodki ochrony indywidualne;j i
zbiorowej podczas wykonywania $cinania,
przecinania, wycinania, ciecia

wycinania, ciecia
zaplanowac wykonanie
operacjiwycinania i ciecia
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stosowa¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas wykonywania scinania, przecinania,
wycinania, ciecia

4. Skrobanie,
docieranie,
polerowanie

okresli¢ procesy skrobania, docierania,
polerowania

rozrézni¢ narzedzia, przyrzady i
urzagdzeniawykorzystywane do wykonania
operacji skrobania, docierania, polerowania
dobrac narzedzia, przyrzady niezbedne do
wykonania operaciji skrobania, docierania,
polerowania

zorganizowac stanowisko do wykonania
operacji skrobania, docierania, polerowania
wykonac operacje skrobania, docierania,
polerowania

skontrolowac¢ poprawnos¢ wykonania operacji
skrobania, docierania, polerowania
stosowac srodki ochrony indywidualnej i
zbiorowej podczas wykonywania operaciji
skrobania, docierania, polerowania
stosowac¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas wykonywania operacji skrobania,
docierania, polerowania

zaplanowa¢ wykonanie proceséw
skrobania, docierania, polerowania

Klasa |

5. Wiercenie,
pogtebianie i
rozwiercanie otworéw

okresli¢ operacje wiercenia, pogtebiania,
rozwiercania otworow

rozrozni¢ narzedzia, przyrzady i
urzgdzeniawykorzystywane do wykonania
operacji wiercenia, pogtebiania, rozwiercania
otworéw

dobraé narzedzia, przyrzady niezbedne do
wykonania operacji wiercenia, pogtebiania,
rozwiercania otworéw

zorganizowac stanowisko do wykonania
operacji wiercenia, pogtebiania, rozwiercania
otworow

uzasadni¢ dobdrnarzedzi do
wykonania operacji wiercenia,
pogtebiania, rozwiercania otworéw
zaplanowa¢ wykonanie operaciji
wiercenia, pogtebiania,
rozwiercania otworow

Klasa |
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wykonac operacje wiercenia, pogtebiania,
rozwiercania otworow

skontrolowac¢ poprawnos¢ wykonania operac;ji
wiercenia, pogtebiania, rozwiercania otworow
stosowacé srodki ochrony indywidualnej i
zbiorowej podczas wykonywania operaciji
wiercenia, pogtebiania, rozwiercania otworéw
stosowa¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas wykonywania operacji wiercenia,
pogtebiania, rozwiercania otworéw

6. Gwintowanie

scharakteryzowac gwinty

okresli¢ operacje gwintowania zewnetrznego i
wewnetrznego

rozrozni¢ narzedzia, przyrzady i
urzgdzeniawykorzystywane do wykonania
operacji gwintowania zewnetrznego i
wewnetrznego

dobraé narzedzia, przyrzady niezbedne do
wykonania operacji gwintowania
zewnetrznego i wewnetrznego

zorganizowac stanowisko do wykonania
operacji gwintowania zewnetrznego i
wewnetrznego

wykonac operacje gwintowania zewnetrznego
i wewnetrznego

skontrolowac¢ poprawnos¢ wykonania operac;ji
gwintowania zewnetrznego i wewnetrznego
stosowacé srodki ochrony indywidualnej i
zbiorowej podczas wykonywania operac;ji
gwintowania zewnetrznego i wewnetrznego
stosowa¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas wykonywania operacji gwintowania
zewnetrznego i wewnetrznego

uzasadni¢ dobdrnarzedzi do
wykonania operacji gwintowania
zewnetrznego i wewnetrznego
zaplanowa¢ wykonanie operac;ji
gwintowania zewnetrznego i
wewnetrznego

Klasa |

7. Nitowanie

okresli¢ operacje nitowania

zaplanowac¢ wykonanie operagciji
nitowania

Klasa |
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rozrozni¢ narzedzia, przyrzady i
urzagdzeniawykorzystywane do wykonania
operacji nitowania

dobrac¢ narzedzia, przyrzady niezbedne do
wykonania operacji nitowania

dobrac nity

zorganizowac stanowisko do wykonania
operacji nitowania

wykonaé operacje nitowania
skontrolowa¢ poprawnosc¢ wykonania
pofgczenia nitowego

stosowac srodki ochrony indywidualne;j i
zbiorowej podczas wykonywania operagciji
nitowania

stosowaé wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas wykonywania operacji nitowania

8. Giecie i prostowanie

okresli¢ operacje giecia i prostowania
rozrézni¢ narzedzia, przyrzady i
urzgdzeniawykorzystywane do wykonania
operacji giecia i prostowania

dobrac narzedzia, przyrzady niezbedne do
wykonania operaciji giecia i prostowania
zorganizowac stanowisko do wykonania
operacji giecia i prostowania

wykonaé operacje giecia i prostowania
skontrolowac¢ poprawnos¢ wykonania operac;ji
giecia i prostowania

stosowacé srodki ochrony indywidualnej i
zbiorowej podczas wykonywania operac;ji
giecia i prostowania

stosowa¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas wykonywania operacji giecia i
prostowania

- uzasadni¢ dobdérnarzedzi do
wykonania operacji giecia i
prostowania

- zaplanowac¢ wykonanie operaciji
giecia i prostowania

- obliczy¢ dlugos¢ materiatu do
wykonania przedmiotu o
okreslonym ksztatciei wymiarach

Klasa |

Projekt ,Partnerstwo na rzecz ksztatcenia zawodowego. Etap 3. Edukacja zawodowa odpowiadajgca potrzebom rynku pracy”
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[l
Potaczenia
czesci
maszyn i
urzgdzen

1. Pofgczenia
roztgczne

rozrozni¢ potgczenia roztgczne czesci maszyn i
urzadzen (gwintowe, wpustowe,
wielowypustowe, wieloboczne, kotkowe,
sworzniowe, klinowe, wciskowe)

rozrozni¢ narzedzia wykorzystywane do
wykonywania potgczen roztgcznych

dobraé narzedzia do wykonania
poszczegolnych potgczen rozigcznych
dobra¢ czesci znormalizowane do wykonania
potaczeh roztgcznych

dobraémateriaty oraz elementy
zabezpieczajgce dla wykonywanych potgczen
roztgcznych

wykonac potaczeniaroztgczne

skontrolowa¢ poprawnos$¢ wykonanego
potaczenia roztgcznego

zorganizowac stanowisko do wykonania
potgczenia roztgcznego

udzieli¢ pierwszej pomocy przedmedycznej w
sytuacji zagrozenia zdrowia i zycia

stosowac srodki ochrony indywidualnej i
zbiorowej podczas wykonywania potgczen
roztgcznych

stosowa¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas wykonywania potgczen roztgcznych
stosowac sie do znakéw bezpieczenstwa i
alarmow podczas wykonywania potgczen
roztgcznych

- uzasadnic¢ trafno$¢ doboru czesci

znormalizowanych do wykonania
potgczen roztgcznych

zaplanowa¢ proces wykonania
potaczenia roztgcznego

okresli¢ zagrozenia dla zdrowia i
zycia wystepujgce podczas
wykonywania potgczen roztgcznych

Klasa |

2. Potgczenia
nieroztgczne

rozrézni¢ potgczenia nierozigczne czesci
maszyn i urzgdzen (spawane, zgrzewane,
lutowane, klejone, przettaczane)

rozrozni¢ narzedzia, urzgdzenia i przyrzady
wykorzystywane do wykonywania potgczen
nieroztgcznych

dobra¢ narzedzia, urzagdzenia i przyrzady do
wykonania poszczegoélnych potgczen
nieroztgcznych

uzasadni¢ dobér srodkéw ochrony
indywidualnej i zbiorowej
stosowanych podczas wykonywania
potaczeh nieroztgcznych
zaplanowac¢ proces wykonania
potaczenia nieroztgcznego

okresli¢ zagrozenia dla zdrowia i
zycia wystepujgce podczas

Klasa |

Projekt ,Partnerstwo na rzecz ksztatcenia zawodowego. Etap 3. Edukacja zawodowa odpowiadajgca potrzebom rynku pracy”
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wykonac potaczenianieroztgczne
skontrolowa¢ poprawnos$¢ wykonanego
potaczenia nieroztgcznego

zorganizowac stanowisko do wykonania
potaczenia nieroztgcznego

udzieli¢ pierwszej pomocy przedmedycznej w
sytuacji zagrozenia zdrowia i zycia
zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i
zbiorowej podczas wykonywania potgczen
nieroztgcznych

zastosowa¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas wykonywania potgczen nieroztgcznych
zastosowac sie do znakdéw bezpieczenstwa i
alarmow podczas wykonywania potgczen
nieroztgcznych

wykonywania potgczen
nieroztgcznych

3. Potagczenia podatne

rozroznic¢ potgczenia podatne (sprezyny,
taczniki podatne niemetalowe)

rozrézni¢ narzedzia wykorzystywane do
wykonywania potgczen podatnych

dobra¢ narzedzia do wykonania
poszczegolnych potgczen podatnych
dobra¢ czesci znormalizowane do wykonania
potgczen podatnych

wykonac potgczeniapodatne

skontrolowa¢ poprawnos$¢ wykonanego
potgczenia podatnego

zorganizowac stanowisko do wykonania
potgczenia podatnego

udzieli¢ pierwszej pomocy przedmedycznej w
sytuacji zagrozenia zdrowia i zycia
zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i
zbiorowej podczas wykonywania potgczen
podatnych

zastosowa¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas wykonywania potgczen podatnych

- uzasadnic trafnos¢ doboru czesci
znormalizowanych do wykonania
potgczen podatnych

- zaplanowac proces wykonania
potgczenia podatnego

- okresli¢ zagrozenia dla zdrowia i
zycia wystepujgce podczas
wykonywania potgczen podatnych

Klasa Il
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zastosowac sie do znakdéw bezpieczenstwa i
alarmow podczas wykonywania potgczen
podatnych

4. Pofgczenia rurowe

rozroznic¢ potgczenia rurowe (gwintowe,
kielichowe, kotnierzowe, spajane, zaciskowe)
rozrozni¢ narzedzia wykorzystywane do
wykonywania potgczen rurowych

dobraé narzedzia do wykonania
poszczegolnych potgczen rurowych

dobraé czesci znormalizowane do wykonania
potaczeh rurowych

dobracmateriaty do wykonaniaposzczegdlnych
potgczen rurowych

wykonac potgczeniarurowe

skontrolowa¢ poprawnos$¢ wykonanego
potgczenia rurowego

zorganizowac stanowisko do wykonania
potgczenia rurowego

udzieli¢ pierwszej pomocy przedmedycznej w
sytuacji zagrozenia zdrowia i zycia
zastosowac $rodki ochrony indywidualnej i
zbiorowej podczas wykonywania potgczen
rurowych

zastosowa¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas wykonywania potgczen rurowych
zastosowac sie do znakdw bezpieczenstwa i
alarmow podczas wykonywania potgczen
rurowych

- uzasadnic¢ trafno$¢ doboru czesci
znormalizowanych do wykonania
potgczen rurowych

- zaplanowaé proces wykonania
potgczenia rurowego

- okresli¢ zagrozenia dla zdrowia i
zycia wystepujgce podczas
wykonywania potgczeh rurowych

Klasa |

IV.Montaz
czesci
maszyn i
urzadzeh

1. Montaz/demontaz
tozysk

rozroznic tozyska (toczne, slizgowe)

rozrézni¢ narzedzia i przyrzady
wykorzystywane podczas montazu/demontazu
tozysk

dobra¢ narzedzia i przyrzady do wykonania
montazu/demontazu poszczegoélnych tozysk
dobra¢ materiaty oraz czesci znormalizowane
do wykonania montazu/demontazu tozysk
wykona¢ montaz/demontaz tozyska

- uzasadnic trafnos¢ doboru
materiatdow oraz czesci
znormalizowanych do wykonania
montazu fozysk

- zaplanowac¢ proces
montazu/demontazu tozysk

- okresli¢ zagrozenia dla zdrowia i
zycia wystepujgce podczas

Klasa |
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- skontrolowa¢ poprawnos¢ wykonania
montazu/demontazu tozyska

- zorganizowac¢ stanowisko do wykonania
montazu/demontazu tozysk

- udzieli¢ pierwszej pomocy przedmedycznej w
sytuacji zagrozenia zdrowia i zycia

- stosowacé srodki ochrony indywidualnej i
zbiorowej podczas wykonywania
montazu/demontazu tozysk

- zastosowac¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas wykonywania montazu/demontazu
tozysk

wykonywania montazu/demontazu
tozysk

2. Montaz/demontaz
sprzegiet

rozréznic sprzegta (nierozigczne, sterowane,
samoczynne)

rozrozni¢ narzedzia i przyrzady
wykorzystywane podczas
montazu/demontazu sprzegiet

dobraé narzedzia i przyrzady do wykonania
montazu/demontazu sprzegiet

dobraé¢ materiaty oraz cze$ci znormalizowane
do wykonania montazu/demontazu sprzegiet
wykonaé montaz/demontaz sprzegta
skontrolowac poprawnos¢ wykonania
montazu/demontazu sprzegta

zorganizowac stanowisko do wykonania
montazu/demontazu tozysk

udzieli¢ pierwszej pomocy przedmedycznej w
sytuacji zagrozenia zdrowia i zycia

stosowac srodki ochrony indywidualnej i
zbiorowej podczas wykonywania
montazu/demontazu sprzegiet

stosowac¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas wykonywania montazu/demontazu
sprzegiet

uzasadni¢ trafnos¢ doboru
materiatéw oraz czesci
znormalizowanych do wykonania
montazu sprzegiet

zaplanowac proces
montazu/demontazu sprzegiet
okre$li¢ zagrozenia dla zdrowia i
zycia wystepujgce podczas
wykonywania montazu/demontazu
sprzegiet

Klasa |
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3. Montaz/demontaz
zaworow

rozrézni¢ zawory (zaporowe, regulacyjne,
rozdzielcze, bezpieczenstwa, zwrotne)
rozrozni¢ narzedzia i przyrzady
wykorzystywane podczas
montazu/demontazu zaworow

dobrac¢ narzedzia i przyrzgdy do wykonania
montazu/demontazu zaworow

dobraé¢ materiaty oraz cze$ci znormalizowane
do wykonania montazu/demontazu zaworow
wykonaé montaz/demontaz zaworu
skontrolowa¢ poprawnos$¢ wykonania
montazu/demontazu zaworu

zorganizowac stanowisko do wykonania
montazu/demontazu zaworu

udzieli¢ pierwszej pomocy przedmedycznej w
sytuacji zagrozenia zdrowia i zycia
zastosowac srodki ochrony indywidualnej i
zbiorowej podczas wykonywania
montazu/demontazu zaworow

zastosowaé wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas wykonywania montazu/demontazu
Zaworow

uzasadni¢ trafnos¢ doboru
materiatéw oraz czesci
znormalizowanych do wykonania
montazu zaworéw

zaplanowa¢ proces
montazu/demontazu zaworow
okresli¢ zagrozenia dla zdrowia i
zycia wystepujgce podczas
wykonywania montazu/demontazu
Zaworow

Klasa |

4. Wykonywanie
zabezpieczen
antykorozyjnych
czesci maszyn i
urzgdzen

rozpoznac korozje materiatow
konstrukcyjnych

wykonaé zabezpieczenie antykorozyjne
czesci maszyn i urzgdzen

dobrac¢ narzedzia i materiaty do wykonania
zabezpieczenia antykorozyjnego
przygotowac¢ materiat do wykonania
zabezpieczenia antykorozyjnego

wykonaé zabezpieczenie antykorozyjne
skontrolowa¢ poprawnos¢ wykonanego
zabezpieczenia antykorozyjnego
zorganizowac stanowisko do wykonania
zabezpieczenia antykorozyjnego

udzieli¢ pierwszej pomocy przedmedycznej w
sytuacji zagrozenia zdrowia i zycia

wyjasni¢ mechanizmy
powstawania korozji
uzasadniéwybdr metody
zabezpieczenia antykorozyjnego

Klasa |
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- zastosowac srodki ochrony indywidualnej i
zbiorowej podczas wykonywania
zabezpieczen antykorozyjnych

- zastosowa¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas wykonywania zabezpieczeh

antykorozyjnych
Kompetencje - zaplanowa¢ wykonanie zadania Klasa |
personalne i - szacowac czas i budzet zadania
spoteczne - zaplanowa¢ dziatania zgodnie z

mozliwosciami ich realizaciji

- dokonywa¢ analizy i oceny podejmowanych
dziatan

- wspotpracowac w zespole

- dzieli¢ sie zadaniami

- zaangazowac sie w realizacje przypisanych
zadan

- uwzgledniac opinie innych

- zorganizowac prace zespotowg

- stosowaé metody i techniki rozwigzywania
problemow

- stosowac techniki radzenia sobie ze stresem

- wskazywac najczestsze przyczyny sytuaciji
stresowych w pracy zawodowej

Razem:

PROCEDURY OSIAGANIA CELOW KSZTALCENIA PRZEDMIOTU

Propozycje metod nauczania:

Oprécz zdobywania wiadomosci i nabywania umiejetnosci w procesie ksztatcenia nalezy zwrdci¢ uwage na ksztattowanie umiejetnosci samoksztatcenia,
samodzielnosci myslenia i analizowania zjawisk, wspotpracy w grupie oraz komunikatywno$ci. Zasadne jest stosowanie réznorodnych metod i technik
przygotowujagcych ucznia do aktywnej pracy, wspotpracy w zespole oraz angazujgcych go do uczenia sie poprzez dziatanie. Istotne jest ksztattowanie
umiejetnosci samodzielnegowyszukiwania, selekcjonowania i przetwarzania informacji, wymiany pogladéw w zakresie obrobki recznej i montazu czesci
maszyn i urzgdzen. Metody i techniki pracy stosowane podczas realizacji zaje¢ z zakresu obrdbki reczneji montazu czesci maszyn i urzadzen powinny
uwzgledniac¢ istniejgce w szkole warunki organizacyjne, mozliwosci uczniow.

W przedmiocie nauczania powinny by¢ ksztaltowane umiejetnosci samodzielnego wyszukiwania, selekcjonowania i przetwarzania informaciji, analizowania
zjawisk. Niezbedne jest stosowanie aktywizujgcych metod ksztatcenia, ktére wykorzystajg wszystkie zmysty uczniéw, umozliwig prowadzenie dyskusji i
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wymiany poglgdoéw na tematy obrobki recznej i montazu czesci maszyn i urzgdzen oraz praktyczne opanowanie wykonywania operacji obrobki recznej,
wykonywania potgczen, montowania oraz wykonywania zabezpieczen antykorozyjnych czeéci maszyn i urzadzenh.

Przyktadowe metody i techniki: wyktad informacyjny, prezentacja, pokaz z instruktazem, éwiczenia praktyczne, obserwacje, dyskusja dydaktyczna, metoda
przewodniego tekstu, metoda projektu, ,burza mézgdéw”. Niektdére elementy zaje¢ mogg by¢ wspomagane wyktadem konwersatoryjnym. Zaleca sie
wykorzystywanie filméw dydaktycznych oraz prezentacji multimedialnych. Wykonywanie éwiczenh praktycznych powinno by¢ poprzedzoneinstruktazem.

Srodki dydaktyczne:

Miejsce (pracownia, warsztaty szkolne, zaklad pracy), gdzie prowadzone bedg zajecia edukacyjne z zakresu obrébki recznej i montazu czesci maszyn i

urzgdzen, powinno posiadacniezbedne wyposazenie:

- stanowisko komputerowe dla nauczyciela z dostepem do internetu, urzgdzenie wielofunkcyjne, projektor multimedialny, pakiet programéw biurowych,
filmy dydaktyczne i prezentacje multimedialne dotyczace zagadnienn wykonywania pomiaréw warsztatowych, obrébki recznej, wykonywania potgczen,
montazu i zabezpieczen antykorozyjnych czes$ci maszyn i urzgdzenh;

- narzedzia i przyrzgdy do wykonywania pomiarow warsztatowych;

— stanowiska, materiaty, narzedzia, przyrzady i urzadzenia stosowane do wykonywania operacji obrobki recznej: trasowania, pitowania, ciecia, $cinania,
przecinania, wycinania, skrobania, docierania, polerowania, wiercenia, pogtebiania i rozwiercania otworéw,gwintowania wewnetrznego i zewnetrznego,
nitowania, giecia i prostowania;

- stanowiska, materiaty, narzedzia, przyrzady i urzadzenia stosowane do wykonywania potgczeh gwintowych, wpustowych, wielowypustowych,
wielobocznych, kotkowych, sworzniowych, klinowych, wciskowych, spawanych, zgrzewanych, lutowanych, klejonych, rurowych;

- stanowiska, materialy, narzedzia, przyrzady i urzgdzenia stosowane do montazu/demontazu tozysk tocznych i slizgowych, sprzegiet, zaworow;

- stanowiska, materiaty, narzedzia, przyrzady i urzgdzenia stosowane do wykonywania zabezpieczen antykorozyjnych czesci maszyn i urzagdzen;

— czesci maszyn i urzgdzen wykorzystywane podczas realizacji zajec.

Uczniowie powinni posiada¢ srodki ochrony indywidualnej i Srodki ochrony zbiorowej stosowane podczas wykonywania obrobki recznej, potgczen,

montazu/demontazu i zabezpieczeh antykorozyjnych czesci maszyn i urzadzen, zestawy ¢wiczen, instrukcje do wykonywania ¢wiczen, pakiety edukacyjne dla

uczniéw, karty samooceny, karty pracy dla uczniéw.

Obudowa dydaktyczna:

- zestawy éwiczen dla uczniow,

- karty éwiczen,

- plansze, tablice poglagdowe przedstawiajgce zagadnienia wykonywania pomiarow warsztatowych, obrébki recznej, wykonywania potgczen, montazu i
zabezpieczen antykorozyjnych czesci maszyn i urzgdzen,

- wybrane normy, katalogi, poradniki dotyczace wykonywania pomiaréw warsztatowych, obrébki recznej, wykonywania potgczen, montazu i zabezpieczen
antykorozyjnych czesci maszyn i urzadzen,

- instrukcje montazu czesci maszyn i urzadzen.

Warunki realizacji programu przedmiotu:
Ksztalcenie praktyczne moze odbywac sie w: pracowniach iwarsztatach szkolnych, placéwkach ksztatcenia ustawicznego, placéwkach ksztatcenia
praktycznego oraz podmiotach stanowigcych potencjalne miejsce zatrudnienia absolwentéw szkoét ksztatcacych w zawodzie technik mechanik (na
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podbudowie kwalifikacji MEC.05.). Zajecia edukacyjne powinny odbywaé si¢ w grupie do 15 ucznidéw. Zadania (Ewiczenia) powinny byé wykonywane
indywidualnie lub w grupach dwuosobowych.

Indywidualizacja ksztatcenia:

Nauczyciel powinien rozpoznaé potrzeby i mozliwosci ucznidw (we wspétpracy z rodzicami uczniéw, wychowawcami, pedagogiem), aby ustali¢ sposéb pracy
z poszczegoblnymi uczniami. Wazne jest prowadzenie zaje¢ w taki sposdb, aby wspiera¢ ucznidw majacych trudnosci w nauce, lecz réwniez motywowaé do
bardziej efektywnej pracy uczniéw zdolnych i szczegodlnie zainteresowanych zagadnieniami realizowanymi w czasie zaje¢ edukacyjnych.

Formy indywidualizacji pracy ucznidw uwzgledniajgce:

- dostosowanie warunkéw, srodkéw, metod i form ksztatcenia do potrzeb ucznia,

- dostosowanie warunkéw, srodkéw, metod i form ksztatcenia do mozliwosci ucznia.

Nauczyciel powinien:

- udziela¢ wskazowek, jak sie uczy¢, i pomagac w trakcie uczenia sie,

— zastosowaé materiaty edukacyjne odwotujgce sie do wielu zmystéw i praktyki produkcyjnej,

— zadawac prace oparte na zainteresowaniach uczniéw,

- wyszukiwaé w uczeniu sie ucznidw mocne strony i na nich opieraé¢ nauczanie,

— zachecac uczniéw do pracy i wysitku i pozytywnie motywowac.

PROPONOWANE METODY SPRAWDZANIA OSIAGNIEC EDUKACYJNYCH UCZNIA

Sprawdzanie osiggnie¢ ucznidow powinno odbywac sie przez caly okres realizacji programu zaje¢ na podstawie kryteriéw przedstawionych na poczatku zajec.
Nalezy stosowac obowigzujgcy system oceniania i skale ocen. Podczas realizacji programu nauczania nalezy oceniaé osiggniecia uczniéw w zakresie
wyodrebnionych wymagan programowych. Ocena postepdéw ucznidw bedzie przeprowadzona przede wszystkim na podstawie wykonanych ¢wiczen
praktycznych, stosowania zasad bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony srodowiska, ochrony przeciwpozarowej. Wskazane jest uwzglednianie w ocenie
zaangazowania ucznidow w wykonanie ¢wiczen praktycznych, postawy i aktywnosci ucznia podczas zaje¢,W ocenie nalezy uwzgledni¢ nastepujgce kryteria
ogolne: zawartos¢ merytoryczng éwiczen, ich poprawnosc¢, formy przedstawienia rozwigzania.

Przyktadowe testy:

Test |- Wykonanie potgczenia gwintowego zgodnie z rysunkiem wykonawczym.

Propozycja zasad oceniania: 1. poprawnos¢ doboru materiatéw, czesci znormalizowanych, narzedzi, przyrzaddéw i urzadzen do wykonania potgczenia
gwintowego, 2.organizacja stanowiska pracy, 3. przebieg procesu wykonania potgczenia gwintowego, 4.stosowanie zasad bezpieczehstwa i higieny pracy,
ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska, 5. stosowanie srodkéw ochrony indywidualnej, 6. jako$s¢ wykonanego potgczenia gwintowego.

Test Il -Demontaz tozyska tocznegoz czopu watka.

Propozycja zasad oceniania:1. poprawnos¢ doboru materiatdw, narzedzi, przyrzadéw i urzgdzen do wykonania potgczenia gwintowego, 2.organizacja
stanowiska pracy, 3. przebieg procesu demontazu fozyska z czopu watka, 4.stosowanie zasad bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i
ochrony $rodowiska podczas wykonywania demontazu, 5. stosowanie srodkéw ochrony indywidualne;.

PROPONOWANE METODY EWALUACJI PRZEDMIOTU
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Podczas ewaluacji przedmiotu mozna wykorzystaé:

- wyniki ¢wiczen praktycznych wykonywanych przez ucznidw,

— zmiane postawy uczniéw podczas zajec,

— arkusze pracy ucznidw, wypowiedzi ucznidw, stopieh zaangazowania ucznidw w wykonywanie zadan podczas zajeg¢,

- samoocene dokonywang przez nauczyciela,

— ankiety oceny zaje¢ wypetnione przez uczniow,

- opinie oso6b trzecich (innych nauczycieli, dyrektora, wizytatora, doradcy metodycznego, rodzicow).

Jakos$¢ procesu nauczania i uzyskiwane efekty zalezg w duzym stopniu od programu nauczania przedmiotu:

- jego koncepciji,

— doboru stosowanych metod i technik nauczania,

— uzywanych srodkéw dydaktycznych w odniesieniu do zatozonych celow i tresci ksztatcenia — materiatu nauczania.

Realizacja programu nauczania w ramach przedmiotu ,Obrdbka reczna i montaz czesci maszyn i urzadzen” powinna zapewni¢ osiggniecie zatozonych

efektdw z podstawy programowej. Na tym etapie ewaluacji programu nauczania przedmiotu ,,Obréobka reczna i montaz czesci maszyn i urzgdzeh” mogag by¢

wykorzystywane:

— arkusze obserwacji zajec¢ (lekcji kolezenskich, nadzoru pedagogicznego),

— notatki wkasne nauczyciela,

— notatki z rozméw z pracodawcami, rodzicami,

- zestawienia biezgcych osiggnie¢ uczniéw,

- karty/arkusze samooceny uczniow,

- wyniki z éwiczen w rozwigzywaniu testéw egzaminacyjnych z wykorzystaniem technik komputerowych,

- obserwacje (kompletne, wybiércze — nastawione na poszczegdlne elementy, np. ksztatcenie najwazniejszych umiejetnosci, ksztalttowanie postaw,
indywidualizacja, warunki i sposob realizacji).

W ramach ewaluacji programu wskazane jest okreslenie i przeanalizowanie:

- tredci, ktére uczniowie opanowujg bez probleméw,

- tresci, ktoérych opanowanie sprawia uczniom trudnosci,

- $rodkéw dydaktycznych, stosowanych metod nauczania,

- wynikéw osigganych przez ucznidw.

Dzieki zrealizowaniu tych dziatan mozliwa bedzie optymalizacja tresci programowych, wyposazenia i $rodkéw dydaktycznychoraz stosowanych metod

nauczania.

ZALECANA LITERATURA
Proponowane podreczniki:
1. Figurski J., Popis S.,Naprawa i konserwacja elementéw maszyn, urzgdzen i narzedzi, WSiP, Warszawa 2015.
2. Figurski J., Popis S.,Rysunek techniczny zawodowy, WSiP, Warszawa 2016.
3. Figurski J., Popis S.,Wykonywanie elementéw maszyn, urzgdzen i narzedzi metoda obrébki recznej, WSiP, Warszawa 2015.
4. Figurski J., Popis S.,Wykonywanie potgczen materiatow, WSiP, Warszawa 2015.

Czasopisma branzowe:
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»1echnologia i automatyzacja montazu”,
»Utrzymanie ruchu”.
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OBROBKA SKRAWANIEM

Cele ogélne

Wytwarzanie czeéci maszyn i urzadzerh metodami obrobki skrawaniem.

Sprawdzanie dziatania obrabiarek skrawajgcych zgodnie z dokumentacja.

Ustalanie i mocowanie przedmiotéw do obrébki w uchwytach i przyrzagdach obrébkowych.

Mocowanie narzedzi skrawajgcych w uchwytach narzedziowych.

Wykonywanie operacji obrobki skrawaniem zgodnie z dokumentacjg technologiczna.

Wymiana narzedzi skrawajgcych.

Prowadzenie kontroli procesu obrébki.

Wykonywanie zabezpieczen antykorozyjnych elementéw konwencjonalnych obrabiarek skrawajgcych.
Wykonywanie obstugi codziennej oraz konserwacji obrabiarek skrawajgcych.

CoNIOR~WN =

Cele operacyjne

Uczen potrafi:

1) okresla¢ dane ustawcze obrabiarek skrawajgcych,

2) przygotowac obrabiarki skrawajgce do wykonania prac obrébczych,

3) dobiera¢ uchwyty i przyrzady obrébkowe do ustalania i mocowania przedmiotéw do obrébki,

4) ustalac¢ i zamocowac przedmioty do obrébki zgodnie z dokumentacjg technologiczna,

5) rozréznia¢ systemy narzedziowe obrabiarki,

6) dobraé uchwyty i oprawki narzedziowe do ustalania i mocowania narzedzi skrawajgcych,

7) dobiera¢ narzedzia umozliwiajgce wykonanie okreslonych operacji obrobki skrawaniem,

8) mocowac oprawki i narzedzia skrawajgce w uchwytach narzedziowych,

9) dobiera¢ narzedzia i przyrzgdy pomiarowe do wykonania pomiaréw warsztatowych,

10) wykonaé operacje maszynowej obrébki wiérowej,

11) wykonac¢ kontrole miedzyoperacyjna,

12) ocenia¢ jakos¢ wykonanych prac z zakresu obrébki maszynowe;,

13) wykonac¢ zabezpieczenie antykorozyjne dla okreslonych elementéw obrabiarek skrawajgcych,

14) przeprowadzi¢ obstuge codzienng oraz konserwacje konwencjonalnych obrabiarek skrawajgcych,
15) wykona¢ zadanie zawodowe zgodnie z zasadami bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej, ochrony srodowiska oraz ergonomii.

MATERIAL NAUCZANIA OBROBKA SKRAWANIEM

Dziat Tematy jednostek Liczba Wymagania programowe Uwagi o

programowy | metodycznych godz. realizacji
Podstawowe Ponadpodstawowe Etap
Uczen potrafi: Uczen potrafi: realizacji
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I. Pomiary 1. Wzorce miary i - dobra¢ wzorce miary i sprawdziany do - uzasadni¢ dobdr narzedzi, Klasa |
warsztatowe | sprawdziany weryfikacji parametrow geometrycznych przyrzgdow i urzadzen
przedmiotu obrabianego

- sprawdzi¢ parametry geometryczne
przedmiotu za pomocg sprawdzianéw

- wykona¢ z okre$long doktadnoscig pomiary
katow

- sprawdzi¢ ptaskos¢ powierzchni

- sprawdzi¢ wielkosci szczelin i promieni
zaokraglen

- zorganizowa¢ stanowisko do wykonania
pomiaréw warsztatowych z uzyciem
wzorcow miary i sprawdziandw

2. Suwmiarki i - dobra¢ przyrzagdy suwmiarkowe do - uzasadnic¢ dobdr narzedzi, Klasa |
przyrzady wykonywania pomiaréw warsztatowych przyrzgdow i urzadzen,
suwmiarkowe - wykona¢ z okreslong doktadnoscig pomiary

dtugosci przyrzgdami suwmiarkowymi

- zorganizowac stanowisko do wykonania
pomiaréw warsztatowych z uzyciem
przyrzgddéw suwmiarkowych

3. Mikrometry i - dobra¢ przyrzady mikrometryczne do - uzasadni¢ dobdr narzedzi, Klasa |
przyrzady wykonywania pomiaréw warsztatowych przyrzadow i urzgdzeh
mikrometryczne -wykonac z okreslong doktadnoscig pomiary

dtugosci przyrzgdami mikrometrycznymi
- zorganizowac stanowisko do wykonania
pomiaréw warsztatowych przyrzadami
mikrometrycznymi

4. Czujniki zegarowe i - dobrac¢ czujniki zegarowe do wykonywania | - uzasadni¢ dobér narzedzi, Klasa |
przyrzady czujnikowe pomiaréw warsztatowych przyrzgdow i urzadzen
- wykonac¢ z okreslong doktadnoscig pomiary
za pomocg przyrzgdéw czujnikowych

- zorganizowac stanowisko do wykonania
pomiaréw czujnikami zegarowymi

Il. 1. Toczenie - rozréznié rodzaje obrobki maszynowej - uzasadni¢ dobdr narzedzi, Klasa | - 11l
Wykonywani | powierzchni realizowanej na tokarkach przyrzadow i urzgdzeh
e czesci walcowych, - rozréznié uchwyty i przyrzady obrébkowe - uzasadni¢ organizacje stanowiska
maszyn stozkowych, - dobra¢ uchwyty i przyrzady obrébkowe do pracy
metodg ksztattowych, ustalania i mocowania przedmiotéw do - dobra¢ parametry skrawania podczas
wytaczanie, obrobki toczenia
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obrobki
maszynowej

wykonywanie gwintow
na tokarce

- ustali¢ i zamocowac przedmioty do obrébki
zgodnie z dokumentacjg technologiczng

- rozpoznac¢ systemy narzedziowe obrabiarki
- wybra¢ narzedzia umozliwiajgce wykonanie
okreslonych operacji toczenia

- dobra¢ uchwyty i oprawki narzedziowe do
ustalania i mocowania narzedzi
skrawajgcych

- mocowac oprawki i narzedzia skrawajgce w
uchwytach narzedziowych

- kwallifikowaé narzedzia skrawajgce do
wymiany

- przygotowac tokarki konwencjonalne

do wykonania prac obrébczych

- odczyta¢ z dokumentacji technologicznej
parametry obrdbki

- nastawi¢ parametry obrdbki zgodnie

z dokumentacjg technologiczng

- sprawdzi¢ ustawienia obrabiarki

- wykona¢ operacje maszynowej obrébki
widrowej na tokarkach

- kontrolowac¢ parametry zwigzane z
procesem obrobki

- dobra¢ narzedzia i przyrzady pomiarowe do
wykonania pomiaréw warsztatowych

- rozroézni¢ parametry jakosciowe wyrobow
wykonanych metodg toczenia

- wykona¢ kontrole miedzyoperacyjng

- oceni¢ jakos¢ wykonanych prac

- stosowa¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas wykonywania operacji toczenia

- zaplanowa¢ wykonanie operacji
toczenia

2. Frezowanie
ptaszczyzn, rowkow,
uskokow, frezowanie
obwiedniowe

- rozréznié rodzaje obrobki maszynowej
realizowanej na frezarkach

- rozrozni¢ uchwyty i przyrzady obrébkowe
- dobra¢ uchwyty i przyrzady obrébkowe do
ustalania i mocowania przedmiotow do
obrdbki

- uzasadni¢ dobdr narzedzi,
przyrzadow i urzgdzen

- uzasadni¢ organizacje stanowiska
pracy

- dobra¢ parametry skrawania podczas
frezowania

Klasa | - Il
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- ustali¢ i zamocowac przedmioty do obrébki
zgodnie z dokumentacjg technologiczng

- rozpoznac¢ systemy narzedziowe obrabiarki
- wybra¢ narzedzia umozliwiajgce wykonanie
okreslonych operacji frezowania

- dobra¢ uchwyty i oprawki narzedziowe do
ustalania i mocowania narzedzi
skrawajgcych

- mocowac oprawki i narzedzia skrawajgce w
uchwytach narzedziowych

- kwallifikowaé narzedzia skrawajgce do
wymiany

- przygotowac frezarki konwencjonalne do
wykonania prac obrébczych

- odczyta¢ z dokumentacji technologicznej
parametry obrdbki

- nastawi¢ parametry obrdbki zgodnie

z dokumentacjg technologiczng

- sprawdzi¢ ustawienia obrabiarki

- wykona¢ operacje maszynowej obrébki
wiérowej na frezarkach

- kontrolowac¢ parametry zwigzane z
procesem obrobki

- dobra¢ narzedzia i przyrzady pomiarowe do
wykonania pomiaréw warsztatowych

- rozroézni¢ parametry jakosciowe wyrobow
wykonanych metodg frezowania

- wykona¢ kontrole miedzyoperacyjng

- oceni¢ jakos¢ wykonanych prac

- stosowa¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas wykonywania operacji frezowania

- zaplanowa¢ wykonanie operacji
frezowania

3. Struganie i
dtutowanie

- rozréznié rodzaje obrobki maszynowej
realizowanej na strugarkach i dtutownicach
- rozrozni¢ uchwyty i przyrzady obrébkowe
- dobra¢ uchwyty i przyrzady obrébkowe do
ustalania i mocowania przedmiotow do
obrdbki

- uzasadni¢ dobdr narzedzi,
przyrzadow i urzgdzen

- uzasadni¢ organizacje stanowiska
pracy

- dobra¢ parametry skrawania podczas
strugania i diutowania

Klasa | - Il
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- ustali¢ i zamocowac przedmioty do obrébki
zgodnie z dokumentacjg technologiczng

- rozpoznac¢ systemy narzedziowe obrabiarki
- wybra¢ narzedzia umozliwiajgce wykonanie
okres$lonych operaciji strugania i dlutowania
- dobra¢ uchwyty i oprawki narzedziowe do
ustalania i mocowania narzedzi
skrawajgcych

- mocowac oprawki i narzedzia skrawajgce w
uchwytach narzedziowych

- kwallifikowaé narzedzia skrawajgce do
wymiany

- przygotowac strugarki i diutownice do
wykonania prac obrébczych

- odczyta¢ z dokumentacji technologicznej
parametry obrdbki

- nastawi¢ parametry obrdbki zgodnie

z dokumentacjg technologiczng

- sprawdzi¢ ustawienia obrabiarki

- wykona¢ operacje maszynowej obrébki
widrowej na strugarkach i dtutownicach

- kontrolowac¢ parametry zwigzane z
procesem obrobki

- dobra¢ narzedzia i przyrzady pomiarowe do
wykonania pomiaréw warsztatowych

- rozroézni¢ parametry jakosciowe wyrobow
wykonanych metodg strugania i diutowania

- wykona¢ kontrole miedzyoperacyjng

- oceni¢ jakos¢ wykonanych prac

- stosowa¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas wykonywania operacji strugania i
diutowania

- zaplanowa¢ wykonanie operacji
strugania i dtutowania

4. Wykonywanie i
wykanczanie otworéw

- rozréznié rodzaje obrobki maszynowej
realizowanej na wiertarkach
- rozrézni¢ uchwyty i przyrzady wiertarskie

- uzasadni¢ dobor narzedzi,
przyrzadow i urzgdzen

- uzasadni¢ organizacje stanowiska
pracy

Klasa | - 1l
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- dobra¢ uchwyty i przyrzady obrébkowe do
ustalania i mocowania przedmiotow do
obrdbki

- ustali¢ i zamocowac przedmioty do obrébki
zgodnie z dokumentacjg technologiczng

- rozpoznac¢ systemy narzedziowe obrabiarki
- wybra¢ narzedzia umozliwiajgce wykonanie
okreslonych operacji wiercenia i
wykanczania otworéw

- dobra¢ uchwyty narzedziowe do ustalania i
mocowania narzedzi skrawajgcych

- mocowac¢ narzedzia skrawajgce w
uchwytach wiertarskich

- kwalifikowaé narzedzia skrawajgce do
wymiany

- przygotowac wiertarki do wykonania prac
obrébczych

- odczyta¢ z dokumentacji technologicznej
parametry obrobki

- nastawi¢ parametry obrdbki zgodnie

z dokumentacjg technologiczng

- sprawdzi¢ ustawienia obrabiarki

- wykona¢ operacje maszynowej obrébki
widrowej na wiertarkach

- kontrolowac¢ parametry zwigzane z
procesem obrobki

- dobra¢ narzedzia i przyrzady pomiarowe do
wykonania pomiaréw warsztatowych

- rozrézni¢ parametry jakosciowe otworéw
wykonywanych na wiertarkach

- wykona¢ kontrole miedzyoperacyjng-
ocenié¢ jakos¢ wykonanych prac

- stosowa¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas wykonywania operacji wiercenia,
powiercania i rozwiercania

- dobra¢ parametry skrawania podczas
wiercenia, powiercania i rozwiercania

- zaplanowa¢ wykonanie operacji
wiercenia, powiercania i rozwiercania

5. Szlifowanie
ptaszczyzn i

- rozrézni¢ rodzaje obrébki maszynowej
realizowanej na szlifierkach

- uzasadni¢ dobdr narzedzi,
przyrzadow i urzgdzen

Klasa | - 11l
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powierzchni walcowyc - rozrozni¢ uchwyty i przyrzady obrébkowe - uzasadni¢ organizacje stanowiska

h - dobra¢ uchwyty i przyrzady obrébkowe do pracy
ustalania i mocowania przedmiotéw do - dobra¢ parametry skrawania podczas
obrébki szlifowania
- ustali¢ i zamocowac przedmioty do obrébki | - zaplanowaé wykonanie operaciji
zgodnie z dokumentacjg technologiczng szlifowania

- rozpoznac¢ systemy narzedziowe obrabiarki
- wybra¢ narzedzia umozliwiajgce wykonanie
okreslonych operacji obrébki skrawaniem

- dobra¢ uchwyty i oprawki narzedziowe do
ustalania i mocowania $ciernic

- mocowac oprawki i $ciernice w uchwytach
narzedziowych

- kwalifikowaé narzedzia skrawajgce do
wymiany

- przygotowac szlifierki konwencjonalne do
wykonania prac obrébczych

- odczyta¢ z dokumentacji technologicznej
parametry obrobki

- nastawi¢ parametry obrdbki zgodnie

z dokumentacjg technologiczng

- sprawdzi¢ ustawienia obrabiarki

- wykona¢ operacje maszynowej obrébki
widrowej na szlifierkach

- kontrolowac¢ parametry zwigzane z
procesem obrobki

- dobra¢ narzedzia i przyrzady pomiarowe do
wykonania pomiaréw warsztatowych

- rozrézni¢ parametry jakosciowe wyrobow
poddanych procesowi szlifowania

- wykona¢ kontrole miedzyoperacyjng

- oceni¢ jako$¢ wykonanych prac

- stosowa¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas wykonywania operacji szlifowania

6. Obrobka - rozrozni¢ rodzaje obrobki wygtadzajgcej - uzasadni¢ dobér narzedzi, Klasa | - 1lI
wygtadzajgca czesci czesci maszyn przyrzadow i urzgdzenh
maszyn

Projekt ,Partnerstwo na rzecz ksztatcenia zawodowego. Etap 3. Edukacja zawodowa odpowiadajgca potrzebom rynku pracy”
wspoétfinansowany ze srodkéw Unii Europejskiej w ramach Europejskiego Funduszu Spotecznego

27



Fundusze o)l Unia Europejska

Europejskie i
TP - Europejski Fundusz Spoteczny

- rozrozni¢ uchwyty i przyrzady obrébkowe - uzasadni¢ organizacje stanowiska
stosowane w procesach honowania i pracy

dogtadzania - dobra¢ parametry skrawania podczas
- dobra¢ uchwyty i przyrzady obrébkowe do honowania i dogtadzania

ustalania i mocowania przedmiotéw do - zaplanowac¢ wykonanie operaciji
obrobki honowania i dogtadzania

- ustali¢ i zamocowac przedmioty do obrébki
zgodnie z dokumentacjg technologiczng

- rozpoznac¢ systemy narzedziowe obrabiarki
- wybra¢ narzedzia umozliwiajgce wykonanie
wygtadzania czesci maszyn w procesach
honowania i dogtadzania

- dobra¢ uchwyty i oprawki narzedziowe do
ustalania i mocowania osetek Sciernych

- mocowac osetki scierne w uchwytach
narzedziowych

- kwalifikowaé narzedzia scierne do wymiany
- przygotowac¢ honownice i dogtadzarki do
wykonania prac obrébczych

- odczyta¢ z dokumentacji technologicznej
parametry obrdbki

- nastawi¢ parametry obrébki zgodnie

z dokumentacjg technologiczng

- sprawdzi¢ ustawienia obrabiarki

- wykona¢ obrébke na honownicach i
dogtadzarkach

- kontrolowac¢ parametry zwigzane z
procesem obrobki wygtadzajgcej

- dobra¢ narzedzia i przyrzady pomiarowe do
wykonania pomiaréw warsztatowych

- rozroznié¢ parametry jakosciowe wyrobow
poddanych procesowi honowania i
dogtadzania

- wykona¢ kontrole miedzyoperacyjng

- oceni¢ jako$¢ wykonanych prac

- stosowa¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
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podczas wykonywania honowania i
dogtadzania

7. Wykonywanie
zabezpieczen
antykorozyjnych
obrabiarek

- rozrézni¢ metody wykonywania
zabezpieczen antykorozyjnych elementéw
konwencjonalnych obrabiarek skrawajgcych
- dokonaé wyboru metody zabezpieczenia
antykorozyjnego dla okreslonych elementow
konwencjonalnych obrabiarek skrawajgcych
- wykonaé¢ zabezpieczenia antykorozyjne
zgodnie z przyjetg metoda

- stosowa¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas wykonywania zabezpieczen
antykorozyjnych

- okresli¢ parametry jakosciowe
zwigzane z zabezpieczeniem
antykorozyjnym

- wyjasni¢ mechanizmy powstawania
korozji

Klasa | - 11l

8. Obstuga codzienna
oraz konserwacja
konwencjonalnych
obrabiarek
skrawajgcych

- dobra¢ materiaty do konserwacji obrabiarek
- przygotowac narzedzia, przyrzady,
urzgdzenia i materiaty do wykonania obstugi
codziennej oraz konserwacji
konwencjonalnych obrabiarek skrawajgcych
- przeprowadzi¢ obstuge codzienng oraz
konserwacje konwencjonalnych obrabiarek
skrawajgcych

- stosowa¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas wykonywania obstugi codzienne;j
oraz konserwacji konwencjonalnych
obrabiarek skrawajgcych

- omawia¢ na podstawie instrukcji
obstugi codziennej oraz instrukcji
konserwacji zakres obstugi codzienne;j
oraz konserwacji konwencjonalnych
obrabiarek skrawajgcych

- dokumentowac¢ wykonanie obstugi
codziennej oraz konserwacji
konwencjonalnych obrabiarek
skrawajgcych

- ocenic¢ jakos¢ wykonania konserwaciji

Klasa | - 11l

M.
Kompetencje
personalne i
spoteczne

- planowa¢ wykonanie zadania

- szacowac czas i budzet zadania

- planowa¢ dziatania zgodnie z
mozliwosciami ich realizacji

- dokonywaé analizy i oceny podejmowanych
dziatan

- wspotpracowac w zespole

- dzieli¢ sie zadaniami

- angazowac sie w realizacje przypisanych
zadan

Klasa | - 11l
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- uwzglednia¢ opinie innych

- organizowac prace zespotowg

- stosowa¢ metody i techniki rozwigzywania
probleméw

- stosowac techniki radzenia sobie ze
stresem

- wskazywac najczestsze przyczyny sytuaciji
stresowych w pracy zawodowej

RAZEM

PROCEDURY OSIAGANIA CELOW KSZTALCENIA PRZEDMIOTU

Metody nauczania

W procesie nauczania nauczyciel powinien przyjg¢ postawe:

— kierownika procesu uczenia sie uczniéw,

- doradcy, ktory jest do dyspozycji, gdy uczniowie majg problem z rozwigzaniem trudnego zadania lub gdy czego$ nie rozumiejg, a takze wtedy, gdy
sgniepewni,

— animatora, ktéry inicjuje metody i objasnia ich znaczenie dla procesu uczenia sie, przedstawia cele uczenia sie i przygotowuje materiat do pracy,

- obserwatora i stuchacza, ktéry obserwuje ucznidw przy pracy i dzieli sie z nimi obserwacjami,

— uczestnika procesu dydaktycznego, ktéry nie musi by¢ doskonaty i jest przyktadem osoby, ktéra uczy sie przez cate zycie,

— partnera, ktory jest gotowy modyfikowac przygotowane wczesniej zajecia w zaleznosci od sytuacji w klasie.

Metody i techniki dydaktyczne powinny umozliwiaé uczniom rozwijanie umiejetnosci: poszukiwania, dodwiadczania, odkrywania i stosowania nabytej wiedzy w
praktyce.

Nalezy zaplanowaé¢ metody rozwoju i wzmacniania kompetencji kluczowych ucznidéw poprzez stosowanie korelacji miedzyprzedmiotowych, stwarzanie
mozliwosci wszechstronnego rozwoju w obszarze ksztatcenia zawodowego.

Wskazane jest stosowanie réznorodnych metod i technik przygotowujgcych ucznia do aktywnej pracy, wspotpracy w zespole oraz angazujgcych go do
uczenia sie poprzez dziatanie. Metody i techniki pracy z uczniem powinny uwzglednia¢ aktualne warunki organizacyjne, jego potrzeby i mozliwosci oraz
specyfike tresci nauczania i efektéw ksztatcenia.

Nauczyciel, dobierajgc metody ksztatcenia, powinien przede wszystkim zastanowi¢ sie nad tym: czego?, jak?, kiedy?, dlaczego?, po co uczy¢? Przede
wszystkim powinien odpowiedzie¢ sobie na nastepujgce pytania: Jakie chce osiggng¢ efekty? Jakie metody bedg najbardziej odpowiednie dla danej grupy
wiekowej, mozliwosci percepcyjnych ucznidw? Jakie problemy (o jakim stopniu trudnosci i ztozonosci) powinny by¢é przez uczniéw rozwigzane? Jak
motywowac uczniéw do wykonywania ¢wiczen?

Rzetelna odpowiedZz na te pytania pozwoli na trafne dobranie metod, ktére doprowadzg do osiggniecia zamierzonych efektéw. W przedmiocie nauczania
powinny by¢ ksztattowane umiejetnosci samodzielnego myslenia, analizowania zjawisk, wyszukiwania, selekcjonowania i przetwarzania informacji. Niezbedne
jest stosowanie aktywizujgcych metod ksztatcenia, ktore wykorzystajg wszystkie zmysty uczniéw iumozliwig prowadzenie dyskusji ukierunkowanej na
wymiane poglagddéw na okreslony temat oraz przeéwiczenie wykonywanych czynnosci zawodowych.

Przyktadowe metody i techniki: wykiad informacyjny, prezentacja, pokaz z instruktazem, éwiczenia praktyczne, obserwacje, dyskusja dydaktyczna, metoda
projektu. Zaleca sie wykorzystywanie filmow dydaktycznych oraz prezentacji multimedialnych. Dominujgcg technikg powinny byé¢ indywidualne éwiczenia
praktyczne. Wykonywanie ¢wiczen nalezy poprzedzi¢ szczegdtowym instruktazem.
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Srodki dydaktyczne

Pracownia obrébki skrawaniem powinna byé wyposazona w: obrabiarki skrawajgce (tokarki uniwersalne, frezarki, szlifierki do ptaszczyzn i powierzchni
obrotowych), narzedzia skrawajgce, przyrzady i uchwyty obréobkowe, oprawki narzedziowe, narzedzia i przyrzady pomiarowe, plansze prezentujgce systemy
mocowania narzedzi skrawajacych i przedmiotéw obrabianych,przyktadowe karty technologiczne obrébki, katalogi narzedzi, instrukcje obstugi obrabiarek.
Ponadto w pracowni powinno znajdowac sie stanowisko komputerowe dla nauczyciela z dostepem do internetu, urzadzenie wielofunkcyjne, projektor
multimedialny, pakiet programéw biurowych.

Wazne jest przygotowanie zestawow i instrukcji do wykonywanych éwiczeh.

Srodki i pomoce dydaktyczne powinny w najwyzszym stopniu rozwija¢ praktyczne wykorzystanie nabytej wiedzy z zastosowaniem zasad bezpiecznej
i higienicznej pracy oraz ergonomii oraz umozliwia¢ ksztattowanie wyobrazni przestrzennej uczniow.

Warunki realizacji efektow ksztatcenia

Zajecia edukacyjne powinny by¢ prowadzone w pracowni obrébki skrawaniem posiadajgcej staty dostep do pomocy i srodkéw dydaktycznych, takich jak:

tokarki, frezarki, strugarki, dtutownice i szlifierki (jedno stanowisko na 1 ucznia), narzedzia skrawajgce wraz z systemami mocowan, przyrzady i

uchwytyobrébkoweoraz narzedzia i przyrzady pomiarowe. Pracownia powinna by¢ wyposazona w stanowisko komputerowe z dostepem do internetu dla

nauczyciela, z drukarka, ze skanerem oraz projektorem multimedialnym, pakietem programoéw biurowych oraz programoéw edukacyjnych dotyczgcych metod

obrébki skrawaniem. Pracownia powinna umozliwia¢ prace indywidualng oraz zespotowg ucznidow w réznych konfiguracjach organizacyjnych oraz uczenie sie

uczniéw ze specjalnymi potrzebami edukacyjnymi.

Przedmiot ,Obrébka skrawaniem” wymaga stosowania aktywizujgcych metod ksztatcenia. Zaplanowane do osiggniecia efekty ksztatcenia przygotowujg

ucznia do dalszej edukacji z zakresu organizacji i nadzorowania procesow produkcji maszyn i urzgdzen. Powinny by¢ ksztattowane umiejetnosci praktycznej

obstugi obrabiarek skrawajacych oraz pozyskiwania, analizowania, selekcjonowania i przetwarzania najnowszych informacji z zakresu obrébki materiatow ze

szczegollnym uwzglednieniem warunkéw bezpieczenstwa i higieny pracy. Nalezy takze rozwija¢ umiejetnosci samoksztatcenia i wspotpracy w grupie, rozwoju

kompetencji kluczowych oraz wszystkich kompetencji spotecznych okreslonych w podstawie programowe.

Obudowa dydaktyczna:

- zestawy éwiczen dla ucznidw,

- karty éwiczen,

- plansze, tablice pogladowe przedstawiajgce zagadnienia wykonywania pomiarow warsztatowych, maszynowej obrébki skrawaniem, wykonywania
zabezpieczenh antykorozyjnych oraz obstugi codziennej obrabiarek,

- instrukcje obstugi obrabiarek w pracowni,

- stanowisko komputerowe z dostepem do internetu w celu poszukiwania przez uczniéw informacji dotyczgcych maszynowej obrébki skrawaniem,

- tablica multimedialna (lub projektor multimedialny),

- urzadzenie wielofunkcyjne,

- poradniki, normy, katalogi dotyczgce toczenia, frezowania, strugania, diutowania, szlifowania, wiercenia oraz obrébki wygtadzajacej czesci maszyn,

- karty technologiczne obrébki.

Formy organizacyjne

Zajecia powinny byé prowadzone z wykorzystaniem zréznicowanych form: zbiorowo podczas wprowadzenia do tematu zajeé, indywidualnie oraz zespotowo
podczas wykonywania ¢wiczen praktycznych, zadan, badania osiggnie¢ edukacyjnych uczniéw. Zajecia nalezy organizowa¢ w oddziatach klasowych w
systemie pracownianym z mozliwo$cig wykonywania pracy indywidualnej.
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Formy indywidualizacji pracy uczniéw

Formy indywidualizacji pracy uczniéw powinny uwzgledniac:

- dostosowanie warunkoéw, srodkéw, metod i form ksztatcenia do potrzeb ucznia,

- dostosowanie warunkow, srodkéw, metod i form ksztatcenia do mozliwosci ucznia.

Wskazane jest przeprowadzenie szczego6towej diagnozy potrzeb rozwoju ucznia w kontekscie specyfiki przedmiotu nauczania (diagnoza posiadanych

kompetencji i potrzeb rozwoju ucznia powinna byé wykonana przez zespdt nauczycieli i wychowawcéw z udziatem pedagoga, psychologa, doradcy

zawodowego, rodzicéw) oraz ustalenie sposobu pracy z uczniem. Duzg uwage nalezy zwrdci¢ na ucznidow posiadajgcych trudnosci z uczeniem sie. Niemniej

wazni sg uczniowie uzdolnieni i szczegdlnie zainteresowani zawodem, przedmiotem nauczania.

Kazdy uczeh posiadajgcy szczegodlne potrzeby i mozliwosci powinien mie¢ okreslone wiasciwe dla siebie tempo i zakres pracy w obszarze przedmiotu

nauczania z zachowaniem realizacji podstawy programowe;.

Przyktadowe formy indywidualizacji pracy uczniow:

- zastosowanie zindywidualizowanych form pracy z uczniem,

- organizowanie wzajemnego uczenia si¢ uczniéw w zespotach o zréznicowanym potencjale intelektualnym, badz w grupach jednorodnych wykonujgcych
zadania o odpowiednim poziomie trudnosci i ztozonosci,

- zorganizowanie wsparcia przez innych uczestnikbw procesu edukacyjnego, m.in.: rodzicdw, innych nauczycieli, pracownikow poradni
psychologiczno-pedagogicznej, specjalistéw,

- wykorzystanie technologii informacyjnych i form samoksztatcenia ucznia do odpowiedniego ukierunkowania jego rozwoju.

Nauczyciel powinien:

— zainteresowac ucznia przedmiotem nauczania i ksztatceniem w zawodzie,

- motywowac ucznia do systematycznego uczenia sie,

- dostosowywac stopien trudnosci planowanych éwiczeh do mozliwosci ucznia,

- uwzglednia¢ zainteresowania ucznia,

- zacheca¢ ucznia do korzystania z r6znych zrodet informaciji,

— udziela¢ wskazéwek, jak wykonac trudne elementy zadan, oraz wspomagacé w trakcie ich wykonywania,

- ustala¢ realne cele dydaktyczne zaje¢ umozliwiajgce osiggniecie przez uczniéw zakfadanych efektéw ksztatcenia,

— na biezgco monitorowacé i oceniaé postepy uczniow,

- ksztaltowa¢ poczucie odpowiedzialnosci za powierzone urzgdzenia, narzedzia, przyrzady, materiaty i $rodki dydaktyczne w procesie uczenia sie.

PROPONOWANE METODY SPRAWDZANIA OSIAGNIEC EDUKACYJNYCH UCZNIA/SLUCHACZA

W procesie oceniania osiggnie¢ edukacyjnych uczniéw nalezy uwzgledni¢ wyniki wszystkich form i metod sprawdzania efektéw ksztalcenia oraz ocene za
wykonane ¢wiczenia. Istotne jest prowadzenie przez nauczyciela monitorowania przebiegu catego procesu uczenia sie ucznia, dokonywanie oceny podczas
wszystkich etapdw pracy ucznia, a w szczegoélnosci pracy zespotowej. Nalezy stosowaé réznorodne formy oceniania: zadania praktyczne (wyroby ucznia),
wypowiedzi ustne, analize efektow wykonywanych ¢wiczen i badan. Duze znaczenie powinna mie¢ obserwacja pracy i zachowan ucznia, ktéra dostarcza
waznych informacji umozliwiajgcych wspomaganie procesu jego uczenia sie i rozwoju.

W celu dokonania oceny praktycznych osiggnie¢ edukacyjnych ucznia proponuje sie prowadzenie biezgcej obserwacji podczas wykonywania ¢wiczen, a takze
przeprowadzenie testu praktycznego typu préba pracy, ktéry pozwoli potwierdzi¢ opanowanie zatozonych efektéw ksztatcenia. Na ocene poziomu opanowania
zagadnien teoretycznych powinny wpltywa¢ wyniki wypowiedzi ustnych, pisemnych, zadan i testéw dydaktycznych (np. wielokrotnego wyboru).

Zaleca sie systematyczne ocenianie postepow ucznia oraz biezgcg analize i korygowanie nieprawidtowo wykonywanych éwiczen.
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Kryteria oceniania powinny by¢ czytelnie okreslone na poczgtku nauki w przedmiocie oraz uszczegdtowiane w odniesieniu do biezgcych form sprawdzania
umiejetnosci i kontroli wiedzy.

W procesie oceniania nalezy uwzgledni¢ warto$¢ osigganych efektéw ksztatcenia w kategorii od najnizszej do najwyzszej: wiedza, umiejetnosci, kompetencje.
Wskazane jest stosowanie oceniania ksztattujgcego.

Oceniajgc osiggniecia ucznidw, nalezy zwrdcié uwage na umiejetnosc korzystania z dokumentacji, materiatdw pomocniczych, czytania rysunkéw, schematow,
wykreséw, wykonywania czynno$ci planistycznych, projektowania, dokonywania analizy, przewidywania zagrozen, wyciggania wnioskow, prezentacji wynikow,
a takze na poprawno$¢ wykonywania ¢éwiczeh i zadan w okreslonych ramach czasowych oraz stosowanie jezyka zawodu i przedmiotu.

PROPONOWANE METODY EWALUACJI PRZEDMIOTU

Podczas ewaluacji przedmiotu mozna wykorzystacé:

- arkusze odpowiedzi uczniéw, wyniki ¢wiczen obliczeniowych, wypowiedzi uczniéw, stopier zaangazowania uczniow w wykonywanie zadan podczas
Zajec,

— samoocene dokonywang przez nauczyciela,

— ankiety oceny zaje¢ wypetnione przez uczniow,

- opinie 0s6b trzecich (innych nauczycieli, dyrektora, wizytatora, doradcy metodycznego, rodzicow).

Jako$¢ procesu nauczania i uzyskiwane efekty zalezg w duzym stopniu od programu nauczania przedmiotu:

- jego koncepcji,

— doboru stosowanych metod i technik nauczania,

— uzywanych srodkoéw dydaktycznych w odniesieniu do zatozonych celéw i tresci ksztatcenia — materiatu nauczania.

Realizacja programu nauczania w ramach przedmiotu ,Obrébka skrawaniem” powinna zapewni¢ osiggniecie zatozonych efektéw z podstawy programowe;.

Na tym etapie ewaluacji programu nauczania przedmiotu ,,Obrobka skrawaniem” moga by¢ wykorzystywane:

— arkusze obserwacji zaje¢ (lekcji kolezenskich, nadzoru pedagogicznego),

— notatki wlkasne nauczyciela,

- notatki z rozméw z pracodawcami, rodzicami,

- zestawienia biezgcych osiggniec¢ ucznidw,

- karty/arkusze samooceny uczniow,

- wyniki z éwiczen wrozwigzywaniu testéw egzaminacyjnych z wykorzystaniem technik komputerowych,

- obserwacje (kompletne, wybidrcze — nastawione na poszczegdlne elementy, np. ksztalcenie najwazniejszych umiejetnosci, ksztattowanie postaw,
indywidualizacja, warunki i sposob realizaciji).

Oceniajgc program nauczania w ramach przedmiotu ,Obrobka skrawaniem”, nalezy przeanalizowa¢ osiggniecie zatozonych celéw, jakie program

stawia i w takim rozumieniu, jakie zostaty przyjete. Zadaniem ewaluacji programu jest miedzy innymi ulepszenie jego struktury, dodanie lub usuniecie

pewnych technik pracy i wskazanie:

a. mocnych stron pracy ucznia (opanowanych umiejetnosci),

b. stabych stron pracy ucznia (nieopanowanych umiejetnosci),

Cc. sposobdw poprawy pracy przez ucznia,

d. jak uczen dalej ma pracowac, aby przyswoi¢ nieopanowane wiadomosci i umiejetnosci.

W efekcie kornicowym ewaluacji programu nauczania przedmiotu ,,Obrébka skrawaniem” nalezy ustalié:

- ktdre czynniki sprzyjaja realizacji programu?

Projekt ,Partnerstwo na rzecz ksztatcenia zawodowego. Etap 3. Edukacja zawodowa odpowiadajgca potrzebom rynku pracy”
wspoétfinansowany ze srodkéw Unii Europejskiej w ramach Europejskiego Funduszu Spotecznego
33



Fundusze s D) Unia Europejska

Europejskie ® L
Wietlzs Edulkacjs Rozwii Europejski Fundusz Spoteczny

- ktdre czynniki nie sprzyjaja realizacji programu?
- jakie sg ewentualne uboczne skutki (pozadane i niepozadane) realizacji programu?
— jakie czynnosci nalezy wykona¢ dla optymalizacji i modernizacji programu?

ZALECANA LITERATURA
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PROGRAMOWANIE | UZYTKOWANIE OBRABIAREK STEROWANYCH NUMERYCZNIE

Cele ogélne
Korzystanie z kodu jezyka programowania do edycji programéw obrébki.
Rozpoznawanie punktéw charakterystycznych obrabiarek sterowanych numerycznie.

Rozpoznawanie w dokumentacji technologicznej oznaczen i danych do nastawienia obrabiarki sterowanej numerycznie.
Uruchamianie obrabiarki sterowanej numerycznie.

Ustalanie i mocowanie przedmiotow do obrobki.

Mocowanie oprawek i narzedzi skrawajgcych w gniazdach narzedziowych.

Wprowadzanie do sterownika obrabiarki sterowanej numerycznie wartosci korekcyjnych narzedzi skrawajgcych.

. Wykonywanie operacji obrobki skrawaniem na obrabiarkach sterowanych numerycznie.

0. Dokonywanie wymiany narzedzi skrawajgcych.

1. Wykonywanie obstugi codziennej i zabezpieczenia antykorozyjnego elementéw obrabiarek sterowanych numerycznie.

2N RrON =

Cele operacyjne

Uczen potrafi:

1) rozrézniac¢ elementy konstrukcyjne obrabiarek sterowanych numerycznie,

2) rozroznia¢ uktady wspotrzednych obrabiarek sterowanych numerycznie,

3) opisywac¢ budowe programu CNC,

4) rozrozniac funkcje przygotowawcze, technologiczne, narzedziowe i pomocnicze w programach obrobki,
5) rozréznia¢ podprogramy wystepujgce w programach CNC,

6) rozrézniac cykle obrobkowe wystepujgce w programach CNC,

7) opracowac plan obrébki elementu na obrabiarke sterowang numerycznie,

8) sporzagdzaé program obrébki czesci,

9) odczytywac¢ w dokumentacji technologicznej dane do nastawiania obrabiarki,

10) rozréznia¢ elementy pulpitu obrabiarki sterowanej numerycznie,

11) uruchamia¢ obrabiarke w trybie recznym,

12) uruchamia¢ obrabiarke w trybie pétautomatycznym,

13) dobiera¢ spos6b mocowania przedmiotu do obrobki,

14) ustawi¢ przesuniecie punktu zerowego,

15) wprowadzi¢ do sterownika obrabiarki informacje o przesunieciu punktu zerowego,

16) dobierac¢ uchwyty i oprawki narzedziowe do ustalania i mocowania narzedzi skrawajgcych,

17) zamocowac zestawy narzedziowe w gniazdach lub w magazynie obrabiarki sterowanej numerycznie,
18) wykonaé¢ bazowanie narzedzi skrawajacych,

19) wprowadzi¢ do sterownika obrabiarki wartosci korekcyjne narzedzia skrawajgcego,

20) wprowadzi¢ recznie i z nosnika danych program do sterownika obrabiarki,

21) przetestowac programy obrébki na obrabiarkach sterowanych numerycznie,

22) nadzorowac przebieg obrobki i reagowac na komunikaty uktadu sterowania obrabiarki sterowanej numerycznie,
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25) dobiera¢ narzedzia pomiarowe do kontroli przedmiotéw po obrdbce,

26) wprowadzi¢ korekte do programu obrébki,

27) wykonaé zabezpieczenie antykorozyjne dla okreslonych elementéw obrabiarek skrawajgcych,
28) przeprowadzi¢ obstuge codzienng oraz konserwacje obrabiarek sterowanych numerycznie,
29) wykona¢ zadanie zawodowe zgodnie z zasadami bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej, ochrony srodowiska oraz ergonomii.

MATERIAL. NAUCZANIAPROGRAMOWANIE | UZYTKOWANIE OBRABIAREK STEROWANYCH NUMERYCZNIE

do programowania
NC

- opracowac plan obrdébki elementu na
obrabiarke sterowang numerycznie

- sporzadzi¢ program obrébki
czesci

- wyjaénié, dlaczego podczas
frezowania niezbedna jest korekcja
promienia narzedzia

Dziat programowy | Tematy jednostek Liczba Wymagania programowe Uwagi o
metodycznych godz. realizacji
Podstawowe Ponadpodstawowe Etap
Uczen potrafi: Uczen potrafi: realizacji
I. Programowanie 1. Geometryczne - opisac uktad wspotrzednych prostokatnych - uzasadni¢ miejsce ustalenia Klasa | - I
obrabiarek podstawy obrobki - opisac uktad wspotrzednych biegunowych punktu zerowego przedmiotu
sterowanych CNC - przedstawi¢ uktad wspotrzednych maszyny | obrabianego
numerycznie - przedstawi¢ uktad wspétrzednych
przedmiotu obrabianego
- oznaczy¢ osie ruchow posuwowych i
obrotowych w obrabiarkach CNC
- wyznaczy¢ wspotrzedne NC
- opisac punkty charakterystyczne obrabiarek
sterowanych numerycznie
- okresli¢ zalety programowania absolutnego
2. Funkcje - rozroéznié zadania funkcji przygotowawczych | - uzywac funkcji Klasa | - Ill
programowania i G przygotowawczych,
funkcje - rozrézni¢ zadania funkcji technologicznych technologicznych, narzedziowych i
pomocnicze S, F pomocniczych podczas pisania
- rozrézni¢ zadania funkcji narzedziowych T, programu
D
- rozrézni¢ zadania funkcji pomocniczych
(maszynowych) M
3. Wprowadzenie - opisa¢ budowe programu CNC - opisac strukture programu CNC Klasa | - llI
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4. Podprogramy - rozrézni¢ podprogramy wystepujace - zastosowac podprogramy w Klasa | - I
w programach CNC pisaniuprogramow
- okresli¢ strukture podprogramu sterujgcychobrabiarkami
numerycznymi
5. Cykle - okresli¢ cel stosowania cykli obrobkowych - wywotaé cykl obrébkowy w Klasa | - llI
obrébkowe - rozrézni¢ cykle obrébkowe wystepujace w programie
programach CNC - zastosowac cykle obrébkowe
stosownie do zabiegu
technologicznego
6. Opracowywanie - weryfikowa¢ program obrobkowy z uzyciem | - optymalizowa¢ program Klasa | - lll
technologii w programow i systemow CAM obrébkowy z uzyciem programéw i
systemach CAM systemow CAM
II. Uzytkowanie 1. Budowa - rozroznié elementy konstrukcyjne - okresli¢ zaleznosci pomiedzy Klasa | - lll
obrabiarek obrabiarek obrabiarek sterowanych numerycznie uktadami wspotrzednych
sterowanych sterowanych - rozroznié uktady wspétrzednych obrabiarek | - okresli¢, co obejmuje konfiguracja
numerycznie numerycznie sterowanych numerycznie obrabiarki sterowanej numerycznie
- okresli¢ uktady osi sterowanych - okresli¢ zasade sterowania
numerycznie numerycznego.
- opisa¢ punkty charakterystyczne obrabiarek | - okresli¢, co obejmuje konfiguracja
sterowanych numerycznie innych urzgdzenh sterowanych CNC
- rozrézni¢ zespoty funkcjonalne obrabiarek
CNC
- okresli¢, jakie sg cechy charakterystyczne
tokarek CNC
- okresli¢, jakie jest rozmieszczenie osi
sterowanych w centrum tokarskim
- okresli¢ podziat frezarek CNC
- okresli¢, jakie sg cechy charakterystyczne
centréw obrébkowych
- okresli¢ podziat szlifierek CNC
2. Systemy - rozréznié typy i parametry narzedzi - definiowaé narzedzia w Klasa | - llI
narzedziowe - rozpoznaé systemy narzedziowe obrabiarek | sterowniku obrabiarki

sterowanych numerycznie

- wybraé narzedzia umozliwiajgce wykonanie
okreslonych operacji obrébki skrawaniem

- dobra¢ uchwyty narzedziowe do ustalania i
mocowania narzedzi skrawajgcych

- dobra¢ oprawki narzedziowe do ustalania i

mocowania narzedzi skrawajgcych

- zarzgdzac¢ narzedziami w
sterowniku obrabiarki sterowanej
numerycznie
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- mocowac¢ narzedzia skrawajgce w
oprawkach

- mocowacé zestawy narzedziowe w
gniazdach lub w magazynie obrabiarki
sterowanej numerycznie

- kwalifikowaé narzedzia skrawajgce do
wymiany

3. Mocowanie - rozrézni¢ rodzaje systemow mocowania - okresli¢ budowe uchwytow Klasa | - lll
przedmiotu - rozréznié¢ uchwyty i przyrzgdy obrobkowe obrébkowych
obrabianego - dobiera¢ spos6b mocowania przedmiotu do | - okresli¢, w jaki sposdb jest
obrobki wytwarzana sita mocujgca
- dobra¢ uchwyty i przyrzady obrébkowe do
ustalania i mocowania przedmiotéw do
obrébki
- stosowac¢ uchwyty obrébkowe do
mocowania przedmiotu do obrobki
4. Uruchamianie - rozrézni¢ elementy pulpitu obrabiarki - testowaé programy obrébki na Klasa | - llI

programu i
nadzorowanie
przebiegu obrobki

sterowanej numerycznie

- uruchomié obrabiarke w trybie recznym

- uruchomié obrabiarke w trybie
potautomatycznym

- ustawi¢ przesuniecie punktu zerowego

- wprowadzi¢ do sterownika obrabiarki
informacje o przesunieciu punktu zerowego
- wprowadzi¢ recznie program do sterownika
obrabiarki

- wprowadzi¢ z nosnika danych program do
sterownika obrabiarki

- dokonaé¢ transmisji programu do sterownika
obrabiarki

- wybra¢ program do obrdbki

- hadzorowac przebieg obrdbki i reagowaé na
komunikaty ukfadu sterowania obrabiarki
sterowanej numerycznie

- stosowa¢ wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej i ochrony srodowiska
podczas uruchamiania programu i
nadzorowania przebiegu obrébki

obrabiarkach sterowanych
numerycznie

- wybrac¢ sposaéb realizaciji
programu obrdébki

- uzasadni¢ wybér sposobu
realizacji programu obrobki

- uruchomié¢ program innym
urzgdzeniu opartym o sterowanie
CNC (Manipulatory, Plotery,
Drukarki 3D)
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5. Wprowadzanie - rozrézni¢ wartosci korekcyjne narzedzi - zarzgdzac¢ narzedziami w Klasa | - Il
wartos$ci skrawajgcych sterowniku obrabiarki sterowanej
korekcyjnych - wykonywa¢ bazowanie narzedzi numerycznie

skrawajgcych - wprowadzaé korekte do programu

- wprowadzi¢ do sterownika obrabiarki obrobki

warto$ci korekcyjne narzedzia skrawajgcego | - wprowadzac zmiane korektorow

- korzysta¢ z dokumentacji technologicznej narzedzi

podczas kontroli wymiaréw

- dobiera¢ narzedzia pomiarowe do kontroli

przedmiotéw po obrébce

- sprawdzac parametry geometryczne

obrobionych przedmiotéw
6. Wykonywanie - rozrézni¢ metody wykonywania - okresli¢ parametry jakosciowe Klasa | - Il
zabezpieczen zabezpieczen antykorozyjnych elementéw zwigzane z zabezpieczeniem
antykorozyjnych obrabiarek sterowanych numerycznie antykorozyjnym
obrabiarek - dokona¢ wyboru metody zabezpieczenia -wyjasni¢ mechanizmy
sterowanych antykorozyjnego dla okreslonych elementéw powstawania koroz;ji
numerycznie obrabiarek sterowanych numerycznie

- wykonac¢ zabezpieczenia antykorozyjne

zgodnie z przyjetg metodag

- stosowa¢ wymagania ergonomii,

bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony

przeciwpozarowej i ochrony srodowiska

podczas wykonywania zabezpieczen

antykorozyjnych
7. Obstuga - dobra¢ materiaty do konserwacji obrabiarek | - omawia¢ na podstawie instrukciji Klasa | - Ill
codzienna oraz - przygotowac narzedzia, przyrzady, obstugi codziennej oraz instrukciji
konserwacja urzadzenia i materialy do wykonania obstugi konserwacji zakres obstugi
obrabiarek codziennej oraz konserwacji obrabiarek codziennej oraz konserwacji
sterowanych sterowanych numerycznie obrabiarek sterowanych
numerycznie - przeprowadzi¢ obstuge codzienng oraz numerycznie

konserwacje obrabiarek sterowanych - dokumentowac¢ wykonanie

numerycznie obstugi codziennej oraz

- stosowa¢ wymagania ergonomii, konserwacji obrabiarek

bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony sterowanych numerycznie

przeciwpozarowej i ochrony srodowiska - ocenic¢ jakos¢ wykonania

podczas wykonywania obstugi codziennej konserwacji

oraz konserwacji konwencjonalnych

obrabiarek skrawajgcych
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lll. Kompetencje - przyjmowac¢ odpowiedzialnos¢ za Klasa | - Il
personalne i podejmowane dziatania
spoteczne - przewidywa¢ konsekwencje niewtasciwego

postugiwania sie sprzetem na stanowisku
pracy

- przyjmowaé odpowiedzialno$¢é za skutki
swoich decyzji i dziatan

- stosowa¢ metody i techniki rozwigzywania
probleméw

- opisywac¢ metody rozwigzywania problemow
- przedstawia¢ sposoby rozwigzywania
konfliktéw i probleméw w grupie

- wspotpracowaé w zespole

- przedstawia¢ rézne formy wspotpracy w
grupie

- przestrzegaé podziatu rél, zadan

i odpowiedzialnosci

- przestrzega¢ harmonogramu wykonywania
przydzielonych zadan w zespole

RAZEM

PROCEDURY OSIAGANIA CELOW KSZTALCENIA PRZEDMIOTU
Metody nauczania
W procesie nauczania nauczyciel powinien przyjg¢ postawe:

kierownika procesu uczenia sie uczniow,

doradcy, ktory jest do dyspozycji, gdy uczniowie majg problem z rozwigzaniem trudnego zadania lub gdy czegos nie rozumiejg, a takze wtedy, gdy
sgniepewni,

animatora, ktory inicjuje metody i objasnia ich znaczenie dla procesu uczenia sie, przedstawia cele uczenia sie i przygotowuje materiat do pracy,
obserwatora i stuchacza, ktory obserwuje uczniéw przy pracy i dzieli sie z nimi obserwacjami,

uczestnika procesu dydaktycznego, ktory nie musi byé doskonalty i jest przykladem osoby, ktéra uczy sie przez cate zycie,

partnera, ktory jest gotowy modyfikowac przygotowane wczesniej zajecia w zaleznosci od sytuacji w klasie.

Metody i techniki dydaktyczne powinny umozliwia¢ uczniom rozwijanie umiejetnosci: poszukiwania, dodwiadczania, odkrywania i stosowania nabytej wiedzy w
praktyce.

Nalezy zaplanowaé¢ metody rozwoju i wzmacniania kompetencji kluczowych uczniéw poprzez stosowanie korelacji miedzyprzedmiotowych, stwarzanie
mozliwosci wszechstronnego rozwoju w obszarze ksztatcenia zawodowego.
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Wskazane jest stosowanie réznorodnych metod i technik przygotowujgcych ucznia do aktywnej pracy, wspétpracy w zespole oraz angazujgcych go do
uczenia sie poprzez dziatanie. Metody i techniki pracy z uczniem powinny uwzglednia¢ aktualne warunki organizacyjne, jego potrzeby i mozliwosci oraz
specyfike tresci nauczania i efektéw ksztatcenia.

Nauczyciel, dobierajgc metody ksztatcenia, powinien przede wszystkim zastanowi¢ sie nad tym: czego?, jak?, kiedy?, dlaczego?, po co uczy¢? Przede
wszystkim powinien odpowiedzie¢ sobie na nastepujgce pytania: Jakie chce osiggng¢ efekty? Jakie metody bedg najbardziej odpowiednie dla danej grupy
wiekowej, mozliwosci percepcyjnych uczniow? Jakie problemy (o jakim stopniu trudnosci i ztozonosci) powinny by¢ przez ucznidw rozwigzane? Jak
motywowac uczniéw do wykonywania ¢wiczen?

Rzetelna odpowiedz na te pytania pozwoli na trafne dobranie metod, kiére doprowadzg do osiggniecia zamierzonych efektéw. W przedmiocie nauczania
powinny byc¢ ksztalttowane umiejetnosci samodzielnego myslenia, analizowania zjawisk, wyszukiwania, selekcjonowania i przetwarzania informacji. Niezbedne
jest stosowanie aktywizujgcych metod ksztalcenia, ktére wykorzystajg wszystkie zmysty ucznidw i umozliwig prowadzenie dyskusji ukierunkowanej na
wymiane pogladow na okreslony temat oraz przeéwiczenie wykonywanych czynnosci zawodowych.

Przyktadowe metody i techniki: wykiad informacyjny, prezentacja, pokaz z instruktazem, éwiczenia praktyczne, obserwacje, dyskusja dydaktyczna, metoda
projektu. Zaleca sie wykorzystywanie filméw dydaktycznych oraz prezentacji multimedialnych. Dominujgcg technikg powinny byé indywidualne ¢wiczenia
praktyczne. Wykonywanie ¢wiczen nalezy poprzedzi¢ szczegétowym instruktazem.

Srodki dydaktyczne

Pracownia programowania i uzytkowania obrabiarek sterowanych numerycznie powinna by¢ wyposazona w: obrabiarki sterowane numerycznie (tokarki,
frezarki, centra obrébkowe), narzedzia skrawajgce, przyrzady i uchwyty obrobkowe, oprawki narzedziowe, narzedzia i przyrzgdy pomiarowe, plansze
prezentujgce systemy mocowania narzedzi skrawajgcych i przedmiotow obrabianych, przyktadowe karty technologiczne obrébki, katalogi narzedzi, instrukcje
obstugi obrabiarek. Ponadto w pracowni powinno znajdowaé sie stanowisko komputerowe dla nauczyciela z dostepem do internetu, urzgdzenie
wielofunkcyjne, projektor multimedialny, pakiet programoéw biurowych.

Wazne jest przygotowanie zestawow i instrukcji do wykonywanych ¢éwiczen.

Srodki i pomoce dydaktyczne powinny w najwyzszym stopniu rozwijaé praktyczne wykorzystanie nabytej wiedzy z zastosowaniem zasad bezpiecznej
i higienicznej pracy oraz ergonomii oraz umozliwia¢ ksztattowanie wyobrazni przestrzennej uczniéw.

Warunki realizacji efektow ksztatcenia

Zajecia edukacyjne powinny byé prowadzone w pracowni programowania i uzytkowania obrabiarek sterowanych numerycznie posiadajgcej staty dostep do
pomocy i $rodkéw dydaktycznych, takich jak: tokarki CNC, frezarki CNC, centra obrébkowe (jedno stanowisko na 1-2 uczniéw), narzedzia skrawajgce wraz
z systemami mocowan, przyrzady i uchwyty obrobkowe oraz narzedzia iprzyrzgdy pomiarowe. Pracownia powinna byé wyposazona w stanowisko
komputerowe z dostepem do internetu dla nauczyciela, z drukarkg, ze skanerem oraz projektorem multimedialnym, pakietem programoéw biurowych oraz
programéw edukacyjnych dotyczgcych metod obrébki skrawaniem. Pracownia powinna umozliwia¢ prace indywidualng oraz zespotowg ucznidow w réznych
konfiguracjach organizacyjnych oraz uczenie sie uczniéw ze specjalnymi potrzebami edukacyjnymi.

Przedmiot ,Programowanie i uzytkowanie obrabiarek sterowanych numerycznie” wymaga stosowania aktywizujgcych metod ksztatcenia. Zaplanowane do
osiggniecia efekty ksztatcenia przygotowujg ucznia do dalszej edukacji z zakresu organizacji i nadzorowania procesow produkcji maszyn i urzadzen. Powinny
by¢ ksztattowane umiejetnosci praktycznej obstugi obrabiarek sterowanych numerycznie oraz pozyskiwania, analizowania, selekcjonowania i przetwarzania
najnowszych informacji z zakresu obrdébki materiatdw ze szczegdlnym uwzglednieniem warunkéw bezpieczenstwa i higieny pracy. Nalezy takze rozwijaé
umiejetnosci samoksztatcenia i wspoétpracy w grupie, rozwoju kompetencji kluczowych oraz wszystkich kompetencji spotecznych okreslonych w podstawie
programowe;.
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Obudowa dydaktyczna:

- zestawy éwiczen dla ucznidw,

- karty éwiczen,

- plansze, tablice poglagdowe przedstawiajgce budowe obrabiarek sterowanych numerycznie, systemy narzedziowe obrabiarek, sposoby
mocowanianarzedzi skrawajgcych i przedmiotéw obrabianych, algorytmy uruchamiania obrabiarek w pracowni, ustawiania punktu zerowego przedmiotu
obrabianego, wprowadzania korekt geometrycznych i korekt zuzycia,

- instrukcje obstugi obrabiarek CNC w pracowni,

- stanowisko komputerowe z dostepem do internetu w celu poszukiwania przez uczniéw informacji dotyczagcych maszynowej obrébki skrawaniem,

- tablica multimedialna (lub projektor multimedialny),

— urzadzenie wielofunkcyjne,

— poradniki, normy, katalogi dotyczgce toczenia, frezowania i wiercenia,

— karty technologiczne obrébki.

Formy organizacyjne

Zajecia powinny by¢ prowadzone z wykorzystaniem zréznicowanych form: zbiorowo podczas wprowadzenia do tematu zaje¢, indywidualnie oraz zespotowo
podczas wykonywania éwiczen praktycznych, zadan, badania osiggnie¢ edukacyjnych uczniéw. Zajecia nalezy organizowa¢ w oddziatach klasowych w
systemie pracownianym z mozliwoscig wykonywania pracy indywidualne;j.

Formy indywidualizacji pracy uczniow

Formy indywidualizacji pracy uczniéw powinny uwzgledniac:

— dostosowanie warunkow, srodkoéw, metod i form ksztatcenia do potrzeb ucznia,

— dostosowanie warunkéw, srodkéw, metod i form ksztatcenia do mozliwosci ucznia.
Wskazane jest przeprowadzenie szczegdétowej diagnozy potrzeb rozwoju ucznia w kontekscie specyfiki przedmiotu nauczania (diagnoza posiadanych
kompetencji i potrzeb rozwoju ucznia powinna byé wykonana przez zespdt nauczycieli i wychowawcéw z udziatem pedagoga, psychologa, doradcy
zawodowego, rodzicéw) oraz ustalenie sposobu pracy z uczniem. Duzg uwage nalezy zwrdcié na ucznidw posiadajgcych trudnosci z uczeniem sie. Niemniej
wazni sg uczniowie uzdolnieni i szczegdlnie zainteresowani zawodem, przedmiotem nauczania.
Kazdy uczen posiadajgcy szczegdlne potrzeby i mozliwosci powinien mie¢ okres$lone wtasciwe dla siebie tempo i zakres pracy w obszarze przedmiotu
nauczania z zachowaniem realizacji podstawy programowe;.

Przyktadowe formy indywidualizacji pracy uczniéw:

- zastosowanie zindywidualizowanych form pracy z uczniem,

- organizowanie wzajemnego uczenia si¢ uczniéw w zespotach o zréznicowanym potencjale intelektualnym, badz w grupach jednorodnych wykonujgcych
zadania o odpowiednim poziomie trudnosci i ztozonosci,

- zorganizowanie wsparcia przez innych uczestnikbw procesu edukacyjnego, m.in.: rodzicdw, innych nauczycieli, pracownikow poradni
psychologiczno-pedagogicznej, specjalistéw,

- wykorzystanie technologii informacyjnych i form samoksztatcenia ucznia do odpowiedniego ukierunkowania jego rozwoju.
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Nauczyciel powinien:

- zainteresowac ucznia przedmiotem nauczania i ksztatceniem w zawodzie,

- motywowacé ucznia do systematycznego uczenia sie,

- dostosowywac stopien trudnosci planowanych éwiczeh do mozliwosci ucznia,

- uwzgledniaé zainteresowania ucznia,

- zachecac¢ ucznia do korzystania z r6znych zrodet informaciji,

- udziela¢ wskazéwek, jak wykonac trudne elementy zadan, oraz wspomagac w trakcie ich wykonywania,

- ustalaé realne cele dydaktyczne zaje¢ umozliwiajace osiggniecie przez uczniéw zakfadanych efektéw ksztatcenia,

- na biezgco monitorowac i ocenia¢ postepy uczniow,

- ksztaltowac¢ poczucie odpowiedzialnosci za powierzone urzgdzenia, narzedzia, przyrzady, materiaty i srodki dydaktyczne w procesie uczenia sie.

PROPONOWANE METODY SPRAWDZANIA OSIAGNIEC EDUKACYJNYCH UCZNIA/SLUCHACZA

W procesie oceniania osiggnie¢ edukacyjnych uczniéw nalezy uwzgledni¢ wyniki wszystkich form i metod sprawdzania efektow ksztatcenia oraz ocene za

wykonane ¢wiczenia. Istotne jest prowadzenie przez nauczyciela monitorowania przebiegu catego procesu uczenia sie ucznia, dokonywanie oceny podczas

wszystkich etapow pracy ucznia, a w szczegdlnosci pracy zespotowej. Nalezy stosowac réznorodne formy oceniania: zadania praktyczne (wyroby ucznia),

wypowiedzi ustne, analize efektow wykonywanych éwiczen i badan. Duze znaczenie powinna mie¢ obserwacja pracy i zachowan ucznia, ktéra dostarcza

waznych informacji umozliwiajgcych wspomaganie procesu jego uczenia sie i rozwoju.

W celu dokonania oceny praktycznych osiggnie¢ edukacyjnych ucznia proponuje sie prowadzenie biezgcej obserwacji podczas wykonywania ¢wiczen, a takze

przeprowadzenie testu praktycznego typu préba pracy, ktéry pozwoli potwierdzi¢ opanowanie zatozonych efektéw ksztatcenia. Na ocene poziomu opanowania

zagadnien teoretycznych powinny wptywac¢ wyniki wypowiedzi ustnych, pisemnych, zadan i testow dydaktycznych (np. wielokrotnego wyboru).

Zaleca sie systematyczne ocenianie postepdw ucznia oraz biezgcg analize i korygowanie nieprawidtowo wykonywanych ¢éwiczen.

Kryteria oceniania powinny by¢ czytelnie okreslone na poczatku nauki w przedmiocie oraz uszczegétowiane w odniesieniu do biezgcych form sprawdzania

umiejetnosci i kontroli wiedzy.

W procesie oceniania nalezy uwzgledni¢ warto$¢ osigganych efektéw ksztatcenia w kategorii od najnizszej do najwyzszej: wiedza, umiejetnosci, kompetencje.

Wskazane jest stosowanie oceniania ksztattujgcego.

Oceniajgc osiggniecia ucznidw, nalezy zwrdcié uwage na umiejetnosc korzystania z dokumentaciji, materiatdw pomocniczych, czytania rysunkéw, schematow,

wykreséw, wykonywania czynnosci planistycznych, projektowania, dokonywania analizy, przewidywania zagrozen, wyciggania wnioskow, prezentacji wynikow,

a takze na poprawno$¢ wykonywania ¢éwiczeh i zadan w okreslonych ramach czasowych oraz stosowanie jezyka zawodu i przedmiotu.

PROPONOWANE METODY EWALUACJI PRZEDMIOTU

Podczas ewaluacji przedmiotu mozna wykorzystacé:

— arkusze odpowiedzi uczniéw, wyniki ¢wiczen obliczeniowych, wypowiedzi ucznidw, stopien zaangazowania uczniéw w wykonywanie zadan podczas
Zajec,

— samoocene dokonywang przez nauczyciela,

— ankiety oceny zaje¢ wypetnione przez uczniow,

— opinie os6b trzecich (innych nauczycieli, dyrektora, wizytatora, doradcy metodycznego, rodzicéw).

Jakos$¢ procesu nauczania i uzyskiwane efekty zalezg w duzym stopniu od programu nauczania przedmiotu:

- jego koncepcji,

— doboru stosowanych metod i technik nauczania,
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— uzywanych srodkéw dydaktycznych w odniesieniu do zatozonych celéw i tresci ksztatcenia — materiatu nauczania.

Realizacja programu nauczania w ramach przedmiotu ,Programowanie i uzytkowanie obrabiarek sterowanych numerycznie” powinna zapewnic¢ osiaggniecie
zatozonych efektéw z podstawy programowej. Na tym etapie ewaluacji programu nauczania przedmiotu ,Programowanie i uzytkowanie obrabiarek
sterowanych numerycznie” mogg by¢ wykorzystywane:

— arkusze obserwacji zajec¢ (lekcji kolezenskich, nadzoru pedagogicznego),

— notatki wkasne nauczyciela,

— notatki z rozméw z pracodawcami, rodzicami,

— zestawienia biezgcych osiggnie¢ uczniow,

- karty/arkusze samooceny uczniéw,

- wyniki z éwiczen w rozwigzywaniu testow egzaminacyjnych z wykorzystaniem technik komputerowych

- obserwacje (kompletne, wybiércze — nastawione na poszczegdlne elementy, np. ksztatcenie najwazniejszych umiejetnosci, ksztalttowanie postaw,

indywidualizacja, warunki i sposob realizacji).

Oceniajgc program nauczania w ramach przedmiotu ,Programowanie i uzytkowanie obrabiarek sterowanych numerycznie”, nalezy przeanalizowac
osiggniecie zatozonych celdw, jakie program stawia i w takim rozumieniu, jakie zostaty przyjete. Zadaniem ewaluacji programu jest miedzy innymi ulepszenie
jego struktury, dodanie lub usuniecie pewnych technik pracy i wskazanie:

a) mocnych stron pracy ucznia (opanowanych umiejetnosci),

b) stabych stron pracy ucznia (nieopanowanych umiejetnosci),

C) sposobOw poprawy pracy przez ucznia,

d) jak uczen dalej ma pracowac, aby przyswoic¢ nieopanowane wiadomosci i umiejetnosci.

W efekcie koncowym ewaluacji programu nauczania przedmiotu ,Programowanie i uzytkowanie obrabiarek sterowanych numerycznie” nalezy ustali¢:

- ktére czynniki sprzyjajg realizacji programu?

- ktére czynniki nie sprzyjajg realizacji programu?

- jakie sg ewentualne uboczne skutki (pozadane i niepozadane) realizacji programu?

- jakie czynnosci nalezy wykonac dla optymalizacji i modernizacji programu?
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IV.PROPOZYCJA SPOSOBU EWALUACJI PROGRAMU NAUCZANIA ZAWODU

Ewaluacja programu nauczania jest procesem zbierania, analizowania oraz warto$ciowania informac;ji i danych w celu uzyskania wiedzy wykorzystywanej do

podejmowania decyzji dotyczacych racjonalizacji przysztych dziatan edukacyjnych. Ewaluacji podlegajg efekty, dokumenty, sposoby realizacji programu

nauczania. Jest to proces ciggty.

Ewaluacji planu i programu nauczania dokonuje sie w celu uzyskania odpowiedzi na pytania:

- Czy opracowany plan i program jest mozliwy do zrealizowania — jakie czynniki utatwiaja, a jakie utrudniajg jego realizacje?

- W jakim stopniu zatozone cele zostaty osiggniete, czy wystepuija cele, ktére nie zostaty osiggniete?

- Jakie warunki nalezy stworzy¢, aby w maksymalnym stopniu osiggna¢ zatozone cele?

- Jak udoskonali¢ plan i program nauczania?

- Jakie sg konsekwencje realizacji programu (pozytywne i negatywne)?

Podczas ewaluacji programu dokonuje sie analizy, badan oraz oceny konstrukcji programu oraz efektéw w aspekcie osiggniecia zatozonych celéw, warunkow

realizacji programu, czynnikdw wptywajgcych na realizacje programu, optymalizacji oraz korekty programu.

Ewaluacji dokonuje sie zwykle w trzech fazach:

- refleksyjnej — wykonywanej po sformutowaniu programu, lecz przed jego realizacjg; podczas fazy refleksyjnej diagnozowane sg potrzeby uczniow
(poprzez wykorzystanie ankiet, rozmowy indywidualnej, dyskusji w grupie) oraz oczekiwania nauczycieli;

- ksztaltujgcej — wykonywanej w toku realizacji programu; dokonywana jest analiza przebiegu procesu ksztatcenia (dostosowania metod nauczania,
srodkéw dydaktycznych, narzedzi pomiaru osiggnie¢ ucznidéw, rozwigzan organizacyjnych procesu ksztatcenia), stosowanymi technikami pozyskiwania
informacji sg: obserwacje, wywiady, studia przypadkow, ankietowanie, prowadzenie dziennika analiz, arkusze ewaluacyjne, analizy dokumentacji
programu;

— podsumowujgcej — wykonywanej po zrealizowaniu programu; dokonywany jest pomiar osiggnie¢ uczniéw, analiza koncowych efektéw zrealizowanego
programu, sformutowanie zmian w programie.

Czesto stosowanymi metodami ewaluacji sa:

- testy osiggnie¢ szkolnych (testy standaryzowane, niestandaryzowane, nauczycielskie),

— autorefleksja i samoocena dokonywana przez nauczycieli (autoréw programu, nauczycieli uczestniczgcych w realizacji programu),

- opinie i uwagi dyrekcji Szkoty, wizytatoréw i innych nauczycieli.

Dopuszczalne sg zmiany w programie nauczania uwzgledniajace specyfike zaktadu —
indywidualne ustalenia ze szkots.
Materiat wymagany do zdania egzaminu OKE / czeladniczego musi zosta¢ zrealizowany.
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