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PROGRAM PRAKTYKI ZAWODOWEJ  

TECHNIK MECHANIK  

 

ZESPÓŁ SZKÓŁ TECHNICZNO-ELEKTRONICZNYCH W KALISZU 

 

Praktyka zawodowa realizowana jest w klasie III i IV w wymiarze 20 dni roboczych (4 tygodnie).  

Czas pracy ucznia wynosi 7 godz. dziennie.  

Łączny czas trwania praktyki wynosi 280 godz. (140 godzin w klasie III i 140 godzin w klasie IV).  

Przed przystąpieniem do zajęć uczeń powinien poznać obowiązujące przepisy bezpieczeństwa  

i higieny pracy, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska pracy. 

 

I. Cele kształcenia Uczeń powinien umieć:  

1. Scharakteryzować strukturę organizacyjną sekcji technologicznej w firmie.  

2. Rozróżniać rodzaje działalności prowadzonej w firmie.  

3. Zorganizować własne stanowisko pracy w zakresie organizacji procesu technologicznego.  

4. Dobierać proces technologiczny do danego typu części.  

5. Określić sposób testowania zadanego procesu technologicznego.  

6. Posługiwać się gotowymi procesami technologicznymi.  

7. Zbierać dane dla tworzenia procesów technologicznych.  

8. Zorganizować i wykonać prace w zakresie usług technologicznych dla użytkowników 

i  zleceniobiorców.  

9. Zaprojektować proste bazy typowych procesów technologicznych na użytek przedsiębiorstwa.  

10. Posłużyć się bazami danych procesów technologicznych w przedsiębiorstwie.  

11. Skorzystać z zasobów danych procesów technologicznych zgromadzonych w Internecie.  

 

II. Efekty kształcenia zgodnie z podstawą programową kształcenia w zawodzie Technik 

Mechanik: 

• określa prawa i obowiązki pracownika oraz pracodawcy w zakresie bezpieczeństwa i higieny pracy 

oraz przestrzega zasad BHP. Ponadto stosuje przepisy prawa dotyczące ochrony przeciwpożarowej 

i  ochrony środowiska;  

• rozróżnia pojęcia związane z bezpieczeństwem i higieną pracy, ochroną przeciwpożarową, ochrona 

środowiska i ergonomią;  

• stosuje środki ochrony indywidualnej i zbiorowej podczas wykonywania zadań zawodowych; 

• przestrzega zasad sporządzania rysunku technicznego maszynowego;  

• wykonuje pomiary warsztatowe;  

• posługuje się dokumentacją techniczną maszyn i urządzeń oraz przestrzega norm dotyczących 

rysunku technicznego, części maszyn, materiałów konstrukcyjnych i eksploatacyjnych; 

• dobiera narzędzia i przyrządy pomiarowe do montażu i demontażu maszyn i urządzeń;  

• wykonuje prace z zakresu obróbki ręcznej i maszynowej metali;  

• rozróżnia układy sterowania obrabiarek;  
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1. Efekty kształcenia ujęte w kwalifikacji 

MEC.05 - użytkowanie obrabiarek skrawających (przygotowanie konwencjonalnych obrabiarek 

skrawających do obróbki, wykonywanie obróbki na konwencjonalnych obrabiarkach skrawających, 

przygotowywanie obrabiarek sterowanych numerycznie do obróbki, wykonywanie obróbki na 

obrabiarkach sterowanych numerycznie), a szczególności:  

• sprawdza działanie obrabiarek skrawających zgodnie z dokumentacją;  

• wykonuje operacje obróbki skrawaniem zgodnie z dokumentacją technologiczną; 

• prowadzi kontrolę procesu obróbki;  

• posługuje się narzędziami i przyrządami pomiarowymi; 

• wykonuje konserwację konwencjonalnych obrabiarek skrawających;  

• wykonuje operacje obróbki skrawaniem na obrabiarkach sterowanych numerycznie;  

• przeprowadza kontrolę wymiarów przedmiotów po zakończeniu obróbki;  

• wykonuje konserwację obrabiarek sterowanych numerycznie;  

• dobiera osoby do wykonania przydzielonych zadań; 

• kieruje wykonaniem przydzielonych zadań;  

• monitoruje i ocenia jakość przydzielonych zadań; 

• komunikuje się ze współpracownikami;  

• przestrzega zasad kultury i etyki; 

• przewiduje skutki podejmowanych działań;  

• stosuje techniki radzenia sobie ze stresem; 

• przestrzega tajemnicy zawodowej;  

• ponosi odpowiedzialność za podejmowane działania;  

• negocjuje warunki porozumień;  

• współpracuje w zespole. 

 

Kolejność treści nauczania wyodrębnionej w trakcie realizacji praktyki zawodowej 

Rozpoczęcie praktyki/BHP 

Przepisy prawne dotyczące zasad BHP w branży mechanicznej. Zapoznanie się z kodeksem pracy 

i  pojęciem maszyny. Ogólne wymagania dotyczące eksploatacji maszyn i narzędzi. Przepisy prawne 

dotyczące ochrony przeciwpożarowej w branży mechanicznej BHP. Przepisy prawne dotyczące 

ochrony środowiska w branży mechanicznej. Barwy i znaki bezpieczeństwa. Dobieranie środków 

ochrony indywidualnej do wykonywania prac obróbkowych, montażu i obsługi maszyn i urządzeń. 

Wskazywanie konsekwencji naruszenia przepisów i zasad BHP podczas wykonywania obróbki 

ręcznej i maszynowej części maszyn.  

 

Działy: obróbki ręcznej, montażu obrabiarek, sprawdzania działania obrabiarek skrawających, 

konserwacji obrabiarek skrawających, kontroli jakości wykonanych prac. 

Zapoznanie z organizacją pracy i zadaniami działów: obróbki ręcznej, montażu obrabiarek, 

sprawdzania działania obrabiarek skrawających, konserwacji obrabiarek skrawających, kontroli 

jakości wykonanych prac. Zapoznanie z dokumentacją techniczną, założeniami produkcyjnymi oraz 

organizacyjnymi działów: obróbki ręcznej, montażu obrabiarek, sprawdzania działania obrabiarek 

skrawających, konserwacji obrabiarek skrawających, kontroli jakości wykonanych prac. 
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Udział w wykonywaniu operacji technologicznych w ramach: 

• obróbki ręcznej części/detalu (przygotowanie pojedynczych części do montażu w zespołach 

obrabiarek), 

• montażu poszczególnych części w zespołach obrabiarek niższego rzędu, 

• montażu komponentu (maszyny złożonej jaką jest obrabiarka) z zespołów wyższego rzędu, 

• rozprowadzania instalacji elektrycznej i hydraulicznej (układy zasilania i sterowania) celem 

przygotowania obrabiarki do uruchomienia. 

 

Dział obróbki skrawaniem i przygotowania obróbki.  

Zapoznanie się z organizacją i zadaniami działu obróbki skrawaniem. Zapoznanie się z dokumentacją 

działu obróbki skrawaniem. Zapoznanie się z rodzajami prac z zakresu obróbki skrawaniem 

wykonywanymi w przedmiotowym dziale.  

Udział w pracach wykonywanych w poszczególnych gniazdach działu obróbki skrawaniem:  

• gniazdo tokarek konwencjonalnych i maszyn CNC,  

• gniazdo frezarek (konwencjonalne i CNC),  

• gniazdo wytaczarek,  

• gniazdo frezarek obwiedniowych (nacinanie uzębień kół zębatych),  

• gniazdo traserskie,  

• gniazdo pomiarowe (ugruntowanie działań związanych z samokontrolą pracy operatora, wyrywkowa 

kontrola detali/sztych próbny). 

 

Dział techniczno-technologiczny. Jakość procesu produkcyjnego części maszyn i urządzeń.  

W ramach udziału młodzieży w pracach określonych powyżej zasadnym jest, z punktu widzenia 

realizacji procesu dydaktycznego, wydaje się przypomnienie, powtórzenie i utrwalenie wiedzy  

z zakresu umiejętności czytania rysunku technicznego i analizy innej dokumentacji techniczno-

technologicznej tj.:  

• rysunków wykonawczych,  

• rysunków złożeniowych,  

• rysunków montażowych. 
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2. Efekty kształcenia ujęte w kwalifikacji  

MEC.09 Organizacja i nadzorowanie procesów produkcji maszyn i urządzeń 

Materiał kształcenia 

W czasie odbywania praktyki zawodowej uczeń realizuje zadania: 

• szkolenie z zakresu zasad ochrony przeciwpożarowej i przeciwporażeniowej, 

• zapoznanie z zasadami ogólnymi BHP oraz zasadami bezpieczeństwa pracy na wybranych 

stanowiskach pracy, 

• zapoznanie z zagrożeniami dla zdrowia i życia na stanowiskach pracy, na których uczeń 

będzie realizował swoje zadania, 

• zapoznanie z organizacją zakładu pracy oraz zarządzeniami obowiązującymi w zakładzie, 

• organizacja stanowiska pracy, 

• czytanie i interpretacja dokumentacji procesu technologicznego obróbki części maszyn, 

• czytanie i interpretacja dokumentacji procesu technologicznego montażu części maszyn 

w  zespoły i gotowe wyroby, 

• dobieranie technik i metod do wytwarzania części maszyn i urządzeń, 

• planowanie i kontrola parametrów jakościowych procesów wytwarzania części maszyn  

i S urządzeń, 

• planowanie i kontrola wydajności procesu wytwarzania części maszyn i urządzeń, 

• planowanie  i kontrola stanu technicznego narzędzi, 

• planowanie zakresu i terminów przeglądów i napraw maszyn i urządzeń, 

• planowanie procesu obsługi technicznej maszyn i urządzeń wykorzystywanych w procesach 

montażu i obróbki części maszyn i urządzeń. 

Efekty kształcenia. 

• stosuje środki ochrony indywidualnej podczas organizowania procesów obróbki i montażu 

części maszyn, 

• zorganizować stanowisko pracy zgodnie z obowiązującymi wymaganiami ergonomii, 

przepisami bezpieczeństwa i higieny pracy, ochrony przeciwpożarowej i ochrony środowiska, 

• czyta i interpretuje dokumentację procesu technologicznego obróbki części maszyn, 

• czyta i interpretuje dokumentację procesu technologicznego montażu części maszyn  

w zespoły i gotowe wyroby, 

• dobiera techniki i metody do wytwarzania części maszyn i urządzeń, 

• planuje proces technologiczny obróbki części maszyn i urządzeń w zależności od rodzaju 

produkcji, 

• planuje proces technologiczny montażu części maszyn i urządzeń w zależności od rodzaju 

produkcji, 

• opracowuje dokumentację procesu technologicznego montażu maszyn i urządzeń, 

• sporządza kalkulację kosztów wytwarzania wyrobu, 

• planuje i przeprowadza kontrolę parametrów jakościowych procesów wytwarzania części 

maszyn i urządzeń, 

• planuje i przeprowadza kontrolę wydajności procesu wytwarzania części maszyn i urządzeń, 

• planuje i przeprowadzić kontrolę stanu technicznego narzędzi, 

• określa zakres i terminy przeglądów i napraw maszyn i urządzeń, 

• planuje proces obsługi technicznej maszyn i urządzeń wykorzystywanych w procesach 

montażu i obróbki części maszyn i urządzeń. 
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III. Zagadnienia do realizacji: 

1. Organizowanie stanowiska pracy. Przestrzeganie przepisów bezpieczeństwa i higieny pracy, 

ochrony przeciwporażeniowej i ochrony środowiska. Stosowanie podręcznego sprzętu i środków 

gaśniczych. Udzielanie pierwszej pomocy w stanach zagrożenia zdrowia i życia. Organizowanie 

stanowiska pracy zgodnie z zasadami ergonomii. Rozpoznawanie czynników szkodliwych  

i uciążliwych występujących w procesie pracy. Stosowanie zasad współpracy w zespole. 

Przestrzeganie przepisów, regulaminów i  zasad obowiązujących pracowników firmy.  

2. Formy działalności gospodarczej i administracyjnej firmy. Określenie struktury organizacyjnej firmy 

i charakteru jej działalności. Określenie miejsca i znaczenia prac technologicznych w działalności 

firmy. Tworzenie procesu technologicznego na podstawie danych wejściowych. Wprowadzanie 

danych do kart technologicznych.  

3. Dobór środków i narzędzi do realizacji zadania. Dobór narzędzi do wykonanie zadanego procesu 

technologicznego. Eksploatacja oprzyrządowania technologicznego wykonawczego w magazynie 

firmy. 

4. Obsługa oprogramowania użytkowego w firmie. Obsługa oprogramowania systemowego 

i  użytkowego stosowanego w firmie. Ochrona danych, programów i procesów tworzeni dokumentacji 

w firmie.  

5. Organizacja i wyposażenie przedsiębiorstwa na potrzeby świadczenia usług technologicznych. 

Określenie zakresu prac prowadzonych w firmie. Wykorzystanie technicznych środków do zbierania 

informacji przeznaczonych do tworzenia procesów technologicznych. Wykorzystanie sieci Internet 

w  działalności firmy. Obsługa lokalnych sieci komputerowych. Administrowanie systemami 

informatycznymi oraz archiwizowanie danych.  

6. Stosowanie tworzenia procesów technologicznych Czytanie dokumentacji technologicznej procesu 

przetwarzania informacji. Planowanie procesów przetwarzania oraz optymalizacja wykorzystania 

zasobów. Kontrola poprawności procesu tworzenia dokumentacji technologicznej. Korzystnie 

z  bibliotek typowych procesów technologicznych i zbiorów danych.  

7. Projektowanie i programowanie. Wybieranie odpowiedniego wariantu rozwiązania danego 

problemu technologicznego. Określenie elementów procesu tworzenia ciągu procesów 

technologicznych i  przetwarzania danych. Organizowanie pracy technologów. Obsługa programów 

do wspomagania procesu projektowania.  
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IV. Uwagi o realizacji i ocenianiu uczniów: 

1. Organizację zajęć należy dostosować do możliwości danego przedsiębiorstwa, mając na 

uwadze realizację założonych celów kształcenia. 

2. Praktyka powinna stwarzać możliwość poznania praktycznych zastosowań informatyki  

i organizacji prac informatycznych w przedsiębiorstwie podczas wykonywania prac na rzecz 

użytkowników lub zleceniodawców. 

3. Przed przystąpieniem do pracy uczeń powinien poznać obowiązujące przepisy 

bezpieczeństwa i higieny pracy. 

4. Uczniowie odbywający praktykę zawodową zobowiązani są do prowadzenia dzienniczka 

praktyk, w którym odnotowują tematy prac i zakres wykonywanych czynności. Zapisy powinny 

być sprawdzane i potwierdzane przez zakładowego opiekuna praktyk. 

5. W procesie oceniania powinna dominować obserwacja uczniów oraz ocena efektów ich pracy. 

6. Dokonując oceny pracy praktykanta należy uwzględnić: 

− przestrzeganie dyscypliny pracy (punktualność, rzetelność w wykonywaniu zleconych 

zadań), 

− organizację pracy, 

− samodzielność podczas wykonywania pracy, 

− pracowitość 

− jakość wykonanej pracy, 

− postawę zawodową, podejście ucznia do zadań zawodowych i współpracowników, 

kulturę osobistą. 

7. Podczas procesu oceniania należy używać następującej skali ocen: 

− celujący (6), 

− bardzo dobry (5), 

− dobry (4), 

− dostateczny (3), 

− dopuszczający (2), 

− niedostateczny (1). 

Po odbyciu przez ucznia praktyki zawodowej, opiekun z ramienia przedsiębiorstwa powinien wpisać  

w dzienniczku praktyk opinię o pracy ucznia oraz wystawić proponowaną ocenę końcową. 


