
Przedmiot: PRZYGOTOWANIE I KONTROLA PROCESÓW PRODUKCJI  

Etap 

realizacji 

Dział programowy/ Jednostka 

metodyczna 
Wymagania edukacyjne 

I. Rodzaje i typy produkcji. 

Klasa IV 
1 godz. 
lekcyjna 
tygodniowo 

1. Klasyfikacja rodzajów i typów 
produkcji 

 

Uczeń potrafi:  

 określić rodzaje i typy produkcji 

 rozróżniać typy, formy i odmiany organizacji produkcji 

 scharakteryzować formy organizacji produkcji 

 scharakteryzować typy organizacji produkcji 

 sporządzić schematy form organizacyjnych produkcji 
niepotokowej, potokowej, gniazdowej 

 

II. Klasyfikacja części maszyn 

Klasa IV 
1 godz. 
lekcyjna 
tygodniowo 

1. Zasady podziału części maszyn 
 

Uczeń potrafi:  

 określić zasady podziału części maszyn do 
przeprowadzenia obróbki 

 rozróżnić przykładowe części maszyn i sklasyfikować je 
według typu 

 dokonać podziału maszyny na mechanizmy i zespoły 

Klasa IV 
1 godz. 
lekcyjna 
tygodniowo 

2. Półfabrykaty i ich  dobór Uczeń potrafi:  

 określić podstawowe grupy półfabrykatów 
z materiałów hutniczych, odkuwek, odlewów 

 określić czynniki wpływające na dobór półfabrykatu 

 dobrać półfabrykat do rodzaju procesu produkcji i 
rodzaju obróbki 

 przygotować półfabrykat do obróbki 

 wykonać operacje przygotowujące półfabrykat do 
obróbki 

 dobrać półfabrykat z tablic na podstawie zadanych 
parametrów 

 obliczać materiał wyjściowy obróbki 

 rozpoznać programy komputerowe wspomagające 
wykonanie zadań zawodowych 

 zastosować programy komputerowe wspomagające 
wyszukiwanie informacji  
o częściach maszyn, maszynach i urządzeniach 

Klasa IV 
1 godz. 
lekcyjna 
tygodniowo 

3. Dobór metod technologicznych 
wytwarzania części maszyn i 
urządzeń 

Uczeń potrafi:  

 określić pojęcie technologiczności części 
kształtowanych metodą obróbki skrawaniem 

 określić pojęcie technologiczności konstrukcji 
odlewów, odkuwek 

 rozróżnić technologiczność konstrukcji odlewów, 
odkuwek, elementów spawanych 

 określić technologiczność konstrukcji części klasy wał 

 określić technologiczność konstrukcji części klasy 
tuleja i tarcza 

 określić technologiczność konstrukcji części klasy 
dźwignia 

 określić technologiczność konstrukcji części klasy 
korpus 

 określić technologiczność konstrukcji dla części 
płaskich 

Klasa IV 
1 godz. 
lekcyjna 
tygodniowo 

4. Etapy procesu technologicznego 
obróbki skrawaniem 

Uczeń potrafi:  

 określić zasady projektowania operacji obróbki 
skrawaniem 

 określić zasady projektowania operacji obróbki 
cieplnej i cieplno-chemicznej 



 wyszczególnić kolejne operacje procesu 
technologicznego obróbki części maszyn i urządzeń dla 
obróbki skrawaniem 

 określić zasady projektowania operacji kontroli jakości 

 przeprowadzić proste obliczenia normy czasu pracy 

 dobrać przykładowe naddatki na obróbkę skrawaniem 

Klasa V 
8 godz. 
tygodniowo 
(tylko w  I 
półroczu) 

5. Ramowe procesy technologiczne Uczeń potrafi:  

 określić kolejność operacji obróbkowych 

 dobrać obróbkę wykańczającą, obrabiarki, narzędzia 
skrawające i pomiarowe do wykonania zewnętrznych 
powierzchni walcowych 

 dobrać obrabiarki, narzędzia skrawające i pomiarowe 
do wykonania gwintów 

 dobrać obrabiarki, narzędzia skrawające i pomiarowe 
do wykonania otworów poprzecznych i osiowych 

 dobrać rodzaj obróbki, obrabiarki, narzędzia 
skrawające i pomiarowe do obróbki zgrubnej 
i kształtującej zewnętrznych powierzchni walcowych 

 dobrać obrabiarki, narzędzia skrawające i pomiarowe 
do wykonania powierzchni stożkowych i kształtowych 

 określić instrukcje obróbkowe związane z obróbką 
cieplną i cieplno-chemiczną 

 wymienić kolejność operacji obróbkowych 

 dobrać obrabiarki, narzędzia obróbkowe i pomiarowe 
do wykonania obróbki zgrubnej otworów 

 dobrać obrabiarki, narzędzia obróbkowe i pomiarowe 
do wykonania obróbki kształtującej i wykańczającej 
otworów 

 dobrać obrabiarki, narzędzia obróbkowe i pomiarowe 
do wykonania rowków wpustowych i wielowypustów 
w otworze 

 dobrać obrabiarki, narzędzia obróbkowe i pomiarowe 
do wykonania rowków wpustowych na 
powierzchniach zewnętrznych 

 dobrać obrabiarki, narzędzia obróbkowe i pomiarowe 
do wykonania obróbki powierzchni czołowych 

 dobrać obrabiarki, narzędzia obróbkowe i pomiarowe 
do wykonania rękojeści 

 dobrać narzędzia i przyrządy pomiarowe do 
wykonania trasowania 

 dobrać obrabiarki, narzędzia obróbkowe i pomiarowe 
do wykonania obróbki zgrubnej i kształtującej 
powierzchni bazy obróbkowej 

 dobrać narzędzia i przyrządy pomiarowe do 
wykonania cięcia 

 dobrać obrabiarki, narzędzia obróbkowe i pomiarowe 
do wykonania obróbki wykańczającej powierzchni 
bazowej 

 dobrać obrabiarki, narzędzia obróbkowe i pomiarowe 
do obróbki wykańczającej pozostałych powierzchni 

 opracować proces technologiczny przykładowego 
wału stopniowanego bez obróbki cieplnej według 
dokumentacji technicznej 

 opracować karty technologiczne i instrukcyjne 

 posłużyć się programami do komputerowego 
wspomagania projektowania i tworzenia dokumentacji 
przy opracowaniu procesu technologicznego 

 opracować proces technologiczny przykładowego 
wału stopniowanego nawęglanego i hartowanego 
według dokumentacji technicznej 



 opracować proces technologiczny tulei według 
dokumentacji technicznej 

 opracować dokumentację procesu technologicznego, 
posługując się programami do komputerowego 
wspomagania projektowania i tworzenia dokumentacji 

 opracować proces technologiczny części klasy 
dźwignia według dokumentacji technicznej 

 opracować proces technologiczny części klasy korpus 
według dokumentacji technicznej 

 opracować proces technologiczny części płaskiej 
według dokumentacji technicznej 

Klasa V 
8 godz. 
tygodniowo 
(tylko w  I 
półroczu) 

6. Ramowe procesy technologiczne 
części klasy koło zębate walcowe 

Uczeń potrafi:  

 wymienić kolejność operacji obróbkowych 

 dobrać przykładowe obrabiarki, narzędzia obróbkowe 
i pomiarowe do przecięcia materiału prętowego 

 dobrać przykładowe obrabiarki, narzędzia obróbkowe 
i pomiarowe do wykonania obróbki zgrubnej 

 dobrać przykładowe obrabiarki, narzędzia obróbkowe 
i pomiarowe do wykonania otworu według rysunku 

 dobrać przykładowe obrabiarki narzędzia obróbkowe i 
pomiarowe do przeciągania wielowypustu lub rowka 
wpustowego 

 dobrać przykładowe obrabiarki, narzędzia obróbkowe 
i pomiarowe do obróbki kształtującej powierzchni 
zewnętrznych z bazowaniem na otworze  

 dobrać przykładowe obrabiarki, narzędzia obróbkowe 
i pomiarowe do nacięcia zębów 

 dobrać przykładowe obrabiarki, narzędzia obróbkowe 
i pomiarowe do obróbki wykańczającej zębów 

 opracować proces technologiczny przykładowego koła 
zębatego walcowego w produkcji małoseryjnej 

 opracować proces technologiczny przykładowego koła 
zębatego walcowego w produkcji seryjnej 

III. Proces technologiczny montażu 

Klasa V 
8 godz. 
tygodniowo 
(tylko w  I 
półroczu) 

1. Organizacja montażu Uczeń potrafi:  

 dobrać obrabiarki do poszczególnych operacji montażu 

 dobrać narzędzia do poszczególnych operacji montażu 

 dobrać przyrządy pomiarowe do kontroli 
poszczególnych operacji montażu 

 wykonać montaż maszyn i urządzeń zgodnie z 
dokumentacją techniczną 

 określać zasady zabezpieczania wyrobów gotowych 

 zaplanować montaż maszyn i urządzeń 

 wypełnić dokumentację techniczną montażu 

 posłużyć się programami do komputerowego 
wspomagania projektowania i tworzenia dokumentacji 
przy opracowaniu procesu technologicznego montażu 

Klasa V 
8 godz. 
tygodniowo 
(tylko w  I 
półroczu) 

2. Urządzenia montażowe Uczeń potrafi:  

 rozróżnić podstawowe urządzenia montażowe 

 określać podstawowe wyposażenie stanowiska 
montażowego 

 dobrać urządzenia montażowe do rodzaju produkcji 

IV. Nadzór przebiegu produkcji 

Klasa V 
8 godz. 
tygodniowo 
(tylko w  I 
półroczu) 

1. Kontrola parametrów 
jakościowych procesu 
wytwarzania części maszyn 
i urządzeń 

Uczeń potrafi:  

 określić elementy procesu kontroli parametrów 
jakościowych procesu wytwarzania części maszyn i 
urządzeń 

 określić czynniki decydujące o dokładności wyrobu w 
przypadku obróbki skrawaniem 

 scharakteryzować piramidę efektywnej kontroli 



w procesie produkcyjnym 

 przeprowadzić kontrolę parametrów jakościowych 
procesu wytwarzania części maszyn i urządzeń 

 sporządzić dokumentację pokontrolną 

Klasa V 
8 godz. 
tygodniowo 
(tylko w  I 
półroczu) 

2. Kontrola stanowiska 
produkcyjnego 

Uczeń potrafi:  

 wyjaśnić strukturę organizacyjną stanowiska 
produkcyjnego 

 określić czynniki kontroli na stanowisku produkcyjnym 

 sporządzić dokumentację pokontrolną 

 zaplanować proces kontroli przebiegu prac na danym 
stanowisku 

Klasa V 
8 godz. 
tygodniowo 
(tylko w  I 
półroczu) 

3. Kontrola wydajności procesu 
produkcji 

Uczeń potrafi:  

 wyjaśnić znaczenie pojęć: wydajność procesu 
produkcji, zdolność produkcyjna, produktywność 

 przeprowadzić kontrolę wydajności procesu produkcji 
i jakości wyrobów 

 obliczyć wskaźniki do analizy efektywności procesu 
produkcji według przykładu 

 sporządzić dokumentację pokontrolną 

Klasa V 
8 godz. 
tygodniowo 
(tylko w  I 
półroczu) 

4. Kontrola stanu technicznego 
narzędzi, maszyn i urządzeń 

Uczeń potrafi:  

 określić cele kontroli stanu technicznego narzędzi, 
maszyn i urządzeń 

 określić wymagania wobec narzędzi, maszyn i 
urządzeń 

 określić zasady kontroli przyrządów pomiarowych 

 sporządzić dokumentację pokontrolną 

 zaplanować proces kontroli stanu technicznego 
narzędzi, maszyn i urządzeń 

 przeprowadzić kontrolę stanu technicznego narzędzi, 
maszyn i urządzeń oraz przyrządów pomiarowych 

Klasa V 
8 godz. 
tygodniowo 
(tylko w  I 
półroczu) 

5. Przeglądy i naprawa maszyn i 
urządzeń 

Uczeń potrafi:  

 określić główne cele utrzymania ruchu maszyn 

 określić na podstawie dokumentacji zakres i terminy 
przeglądów poszczególnych maszyn i urządzeń 

 rozróżnić maszyny i urządzenia podlegające formie 
dozoru technicznego pełnego 

 wykonać obsługę techniczną maszyn i urządzeń 
wykorzystywanych w montażu 

 określić szczegółowe zadania przypisane działom 
utrzymania ruchu 

 określić etapy wdrożenia outsourcingu w utrzymaniu 
ruchu maszyn 

 zaplanować proces obsługi technicznej maszyn 
i urządzeń wykorzystywanych w montażu części 
maszyn i urządzeń 

 zaplanować proces obsługi technicznej maszyn i 
urządzeń wykorzystywanych w obróbce części maszyn 
i urządzeń 

Klasa V 
8 godz. 
tygodniowo 
(tylko w  I 
półroczu) 

6. Gospodarka materiałowa Uczeń potrafi:  

 określić etapy procesu planowania gospodarki 
materiałowej 

 rozróżnić metody planowania gospodarki 
materiałowej 

 zweryfikować gospodarkę materiałową dla procesów 
obróbki i montażu części maszyn i urządzeń 

 zweryfikować gospodarkę odpadami dla procesów 
obróbki i montażu części maszyn i urządzeń 

 zaplanować gospodarkę materiałową dla procesów 
obróbki i montażu części maszyn i urządzeń 

 zaplanować gospodarkę odpadami dla procesów 



obróbki i montażu części maszyn i urządzeń 

 wypełnić karty zapotrzebowania materiałowego, 
kontroli dostaw 

 wypełnić protokół niezgodnej dostawy 

 wypełnić arkusz spisu z natury 

 wypełnić przykładowy formularz dowodu wydania 
materiału z magazynu (WZ) 

Klasa V 
8 godz. 
tygodniowo 
(tylko w  I 
półroczu) 

7. Dokumentacja sprawozdawcza Uczeń potrafi:  

 klasyfikować dokumentację sprawozdawczą 

 określić cel sporządzania dokumentacji 
sprawozdawczej produkcji 

 określić zasady prowadzenia dokumentacji 
ewidencyjno-sprawozdawczej produkcji 

 wypełnić przykładową dokumentację sprawozdawczą 
produkcji 

Klasa V 
8 godz. 
tygodniowo 
(tylko w  I 
półroczu) 

8. Koszty wytwarzania wyrobów Uczeń potrafi:  

 określić cel i wskaźniki analizy ekonomicznej 

 określić rodzaje kosztów wytwarzania 

 rozróżnić koszty stałe wytwarzania 

 rozróżnić koszty zmienne wytwarzania 

 rozróżnić normy, cenniki przy obliczaniu kosztów 
wytwarzania 

 zastosować normy i cenniki przy obliczaniu kosztów 
wytwarzania 

 przeprowadzić kalkulację kosztów wytwarzania 
wyrobu według przykładu 

 rozróżnić koszty jakości 

V. Kompetencje personalne i społeczne 

Klasa V 
8 godz. 
tygodniowo 
(tylko w  I 
półroczu) 

1. Organizacja i monitorowanie 
pracy zespołowej 

Uczeń potrafi:  

 określić zasady komunikacji interpersonalnej 

 wymienić aktywne metody słuchania  

 zastosować różne rodzaje komunikatów 

 wymienić metody i techniki rozwiązywania problemów 

 zaangażować się w realizację przypisanych zadań 

 uwzględnić opinie innych  

 komunikować się ze współpracownikami 

 zmodyfikować sposób wykonywania czynności, 
uwzględniając stanowisko wypracowane wspólnie 
z innymi członkami zespołu 

 wyrazić określone emocje i komunikaty, wykorzystując 
komunikację niewerbalną 

 zaprezentować własne stanowisko, stosując różne 
środki komunikacji niewerbalnej 

 zinterpretować mowę ciała w komunikacji  

 przedstawić alternatywne rozwiązania problemu, aby 
osiągnąć założone cele 

 analizować sposób wykonania czynności w celu 
uniknięcia wystąpienia niepożądanych zdarzeń 

 wprowadzić rozwiązania techniczne  
i organizacyjne wpływające na poprawę warunków 
i jakości pracy 

 


