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DODATKOWA UMIEJETNOSC ZAWODOWA (DUZ) WYKONYWANIE OBROBKI
NA KONWEN NALNYCH OBRABIARKACH SKRAWA YCH

Opinia dydaktyczno-merytoryczna do projektu Rozporzadzenia Ministra
Edukaciji z dnia 6 marca 2026 r. zmieniajgcego rozporzadzenie w sprawie
podstaw programowych ksztatcenia w zawodach szkolnictwa branzowego
oraz dodatkowych umiejetnosci zawodowych w zakresie wybranych zawodéw
szkolnictwa branzowego

Szanowni Panstwo,

W ramach konsultacji spotecznych dotyczgcych projektu rozporzgdzenia Ministra
Edukacji zmieniajgce rozporzgdzenie w sprawie ogolnych celéw i zadan ksztatcenia
w zawodach szkolnictwa branzowego oraz klasyfikacji zawodow szkolnictwa
branzowego ponizej przesytamy zebrane uwagi dotyczgce Dodatkowej
Umiejetnosci Zawodowych (DUZ) Wykonywanie obrébki na konwencjonalnych
obrabiarkach skrawajacych.

Uwagi byty zbierane wsrod: nauczycieli i dyrektoréw, ochotnikdw z réznych szkot

ksztatcgcych w zawodach branzy mechanicznej z catej Polski uczestnikow
nieformalnej grupy nauczycieli teoretycznych przedmiotéw zawodowych i
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praktycznej nauki zawodu (w skrécie nauczycieli ksztatcenia zawodowego) oraz
dyrektoréw technikow, centréw ksztatcenia praktycznego skupionych wokot portalu
KSZTALCENIE-ZAWODOWE.PL w grupie ,KSZTALCENIE-ZAWODOWE.PL grupa
dla nauczycieli zawodu i nie tylko” (4368 cztonkow na dzien 24.03.2026). Uwagi byty
zbierane miedzy 16.03.2026 a 27.03.2026 zaréwno na spotkaniach konsultacyjnych,
ktére odbywaty sie online na platformie Google Meet oraz poprzez zgtoszenie
pisemnych szczegdtowych uwag.

ANALIZA MERYTORYCZNA | STRUKTURALNA

W dobie Przemystu 4.0 nacisk na maszyny konwencjonalne moze wydawac sie
krokiem wstecz. Jednak z punktu widzenia dydaktyki, jest to doskonate posuniecie.
Uczeh/stuchacz, ktéry "czuje" opor materiatu i parametry na maszynie
konwencjonalnej, staje sie znacznie lepszym operatorem maszyn sterowanych
numerycznie (CNC).

Dokument zostat skonstruowany zgodnie z klasycznym modelem efektow
ksztatcenia
i kryteriow weryfikacji, co utatwia pdzniejszg certyfikacje umiejetnosci.

W wyniku analizy i porownanie afektéw ksztatcenia oraz kryteriow weryfikaciji,
stwierdzam ze w przedstawionym dokumencie znaczna wiekszos¢ uzytych EK

i KW pokrywaja sie z EK i KW ktore wystepowaty w zawodzie operator obrabiarek
skrawajgcych 722307 i kwalifikacji wyodrebnionej w zawodzie MEC.05.
Uzytkowanie obrabiarek skrawajgcych z roku 2019 ( Dz.U. 2019 poz. 991).

Choc¢ dokument jest poprawnie skonstruowany pod katem praktycznym, dzielgc
wymagania zgodnie z klasycznym modelem na efekty ksztatcenia (co uczen ma
wiedzie¢/umiec) oraz kryteria weryfikacji (jak sprawdzi¢ te wiedze w praktyce)
dostrzegam kilka obszaréw wymagajgcych komentarza i zmian:

e Uktad materiatu odzwierciedla realny proces produkcyjny: od BHP , przez
dokumentacje i doboér narzedzi , az po wykonawstwo i kontrole. Jest to
podejscie poprawne dydaktycznie, sprzyjajgce linearnemu nabywaniu
kompetencji.

e Dokument operuje czasownikami o roznym stopniu zaawansowania:

- Nizsze (wiedza): "rozréznia", "wskazuje", "identyfikuje".
- Wyzsze (umiejetnosci/stosowanie):"oblicza","dobiera","mocuje",
"wykonuje".

ANALIZA SZCZEGOLOWA

EK 1) - ,,stosuje zasady bezpiecznej pracy przy wykonywaniu obrébki |
na konwencjonalnych obrabiarkach skrawajacych”.

Powtarza sie punktacja, pkt. 4) jest dwa razy.
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Gtoéwnym problemem tego efektu ksztatcenia jest dysproporcja miedzy ambitnym
celem (,stosuje”) a pasywnymi kryteriami weryfikacji.

Az 4 z 7 kryteriow weryfikacji opiera sie na czasownikach ,,rozréznia” oraz
»wskazuje”. W dydaktyce zawodowej to najnizszy poziom zaawansowania.
Wiedza o tym, ze gasnica istnieje, nie sprawia, ze uczen pracuje bezpiecznie
przy wirujgcym uchwycie tokarskim.

Kryteria weryfikacji skupiajg sie na ,organizowaniu stanowiska”, co sugeruje
czynnosc¢ jednorazowg. Tymczasem BHP w obrobce skrawaniem to proces
ciggty — reakcja na pekajgcy widr, zmiane temperatury chtodziwa czy awarie
narzedzia. Dokument niemal catkowicie milczy o bezpieczenstwie
procesowym.

Dokument traktuje ,znaki bezpieczenstwa” na réwni z ,zagrozeniami dla
zycia’.

Z perspektywy dydaktycznej uczeh dostaje sygnat, ze znajomo$¢ piktogramu
jest tak samo wazna, jak umiejetnos¢ unikniecia pochwycenia przez
wrzeciono. Brak wyraznej hierarchii waznosci KW.

Kryterium weryfikacji 4) mowi o ,stosowaniu wymagan ergonomii”. Bez
doprecyzowania norm (np. wysokosci pola pracy, oswietlenia w luksach itd.),
ocena tego punktu staje sie catkowicie subiektywna tzw. niemierzalno$¢
ergonomii bedzie trudna do zrealizowania przy ocenie wykonania czynnosci
i zadan zawodowych.

Kryterium weryfikacji 7) méwi o ,korzystaniu ze sSrodkéw ochrony
indywidualnej”.

W obrobce konwencjonalnej kluczowe jest nie tylko co zatozy¢, ale czego nie
nosi¢ (np. rekawic przy operacjach stwarzajgcych ryzyko pochwycenia itd.).
Dokument nie ktadzie nacisku na ten krytyczny aspekt ,negatywny” BHP.

Proponuje doda¢ EK/KW ,Uczen stosuje procedury BHP i ochrony
srodowiska w pracy z obrabiarkami, uwzgledniajgc zagrozenia
mechaniczne, elektryczne i chemiczne”.
Organizacja pracy i bezpieczenstwo przyktad:

EK-Uczen:

e stosuje zasady BHP, ochrony $srodowiska i ergonomii

KW- Kryteria weryfikaciji:

e identyfikuje zagrozenia zwigzane z obrobkg skrawaniem

e stosuje srodki ochrony indywidualnej i zbiorowej
e reaguje na sytuacje niebezpieczne
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Dokument ignoruje wspétczesne realia warsztatowe, co czyni go niebezpiecznie
anachronicznym.

Obszar Opis problemu
Dokument wspomina o ,ochronie srodowiska”, ale pomija
Chemiaii karty charakterystyki substancji niebezpiecznych (SDS) dla
Srodowisko nowoczesnych chtodziw i olejow, ktére sg toksyczne i

alergogenne.

Brak wymogu monitorowania poziomu hatasu i drgan, co przy
wielogodzinnej pracy na maszynach konwencjonalnych
(czesto wyeksploatowanych) jest gtbwng przyczyng choréb
zawodowych.

Hatas i Wibracje

Catkowity brak odniesienia do koncentracji i higieny
psychicznej. Obrébka konwencjonalna wymaga ciggtego
skupienia — btgd w DUZ to brak efektow dotyczgcych
radzenia sobie ze zmeczeniem i rutyng.

Czynnik Ludzki

oEK - 2) —,,stosuje zasady wykonywania szkicow oraz rysunkow
technicznych”. Tresci tego efektu ksztatcenia powielajg sie z tresciami
ksztatcenia realizowanymi w zawodach macierzystych (podstawy ksztatcenia
w zawodzie , przyktad JEK- MEC.05.2. Podstawy obrobki recznej i
maszynowej oraz montazu. W zwigzku z tym ze DUZ dedykowany jest dla
BRANZY MECHANICZNEJ (MEC) i bedzie realizowany w takich zawodach
jak: mechanik — monter maszyn i urzadzen, operator obrabiarek skrawajgcych,
Slusarz. We wszystkich wspomnianych zawodach obowigzkowo wystepuja
tresci nauczania z zakresu rysunku technicznego ktore zawiera wspomniany
wyzej DUZ i EK i KW. Dodatkowe Umiejetnosci Zawodowe powinny co do
zasady obejmowac tresci nauczania, ktére mogg by¢ przydatne do
wykonywania zawodu, a wykraczajq poza zakres podstawy programowej
ksztatcenia w zawodzie szkolnictwa branzowego.
Wspomniany efekt ksztatcenia i kryteria weryfikacji tresci ksztatcenia w nich
zawarte dotyczgce rysunku technicznego sg juz w nim ewidentnie zawarte
i realizowane we wszystkich zawodach w branzy mechanicznej (MEC). Dlatego
EK/KW dotyczgcy rysunku technicznego jest w tym dokumencie zbedny w
przedstawionej formie tzn. do usuniecia lub do znacznej modyfikacji. Jezeli
autorzy podejmg sie modyfikacji EK nalezy odejs¢ od archaicznego zapisu
o "szkicach i rysunkach technicznych" na rzecz "analizy dokumentacji
technicznej, w tym przeglgdania modeli 3D na stanowisku pracy".
Podstawowym btedem merytorycznym projektu jest pomylenie rol
zawodowych. Dokument wymaga, aby uczeh ,sporzadzat szkice i rysunki
techniczne zgodnie z normami”. Poswiecanie czasu dydaktycznego na
nauke rysowania od podstaw (co jest domeng technologa/projektanta) odbywa
sie kosztem zaawansowanej interpretacji. Operator w 2026 roku nie rysuje
detalu — on musi go bezbtednie "odczytac" z ekranu lub wydruku,
uwzgledniajgc skomplikowane farncuchy wymiarowe. Zapisy skupiajg sie
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na "zasadach wymiarowania", catkowicie pomijajgc adnotacje 3D (PMI —
Product Manufacturing Information) oraz cyfrowe modele, ktére sg dzis

standardem

w komunikacji na linii biuro—warsztat-stanowisko pracy. Kryterium ,rozréznia
rodzaje dokumentacji” jest na poziomie szkoty podstawowej. Na poziomie
DUZ oczekujemy np. ,analizy wptywu tolerancji na proces technologiczny”.
Obecny zapis o "wykonywaniu szkicow" jest niewystarczajgcy. Operator

w 2026 roku musi umie¢ odczyta¢ wymiar
z tabletu lub terminala przy maszynie. EK ,Dokumentacja techniczna”

w obecnej formie jest powierzchowny. Uczy ucznia, jak narysowac kreske, ale
nie uczy go, jak na podstawie tej kreski nie zniszczy¢ detalu wartego kilka

tysiecy ztotych.

Punkt odniesienia w
projekcie

Analiza merytoryczna

Proponowany zapis
alternatywny (Nowe
brzmienie)

EK2, KW 1: ,sporzadza
szkice i rysunki
techniczne”

W obrébce
konwencjonalnej
kluczowa jest umiejetnosc
czytania rysunku "z
natury”, a nie jego
tworzenia. Strata czasu
dydaktycznego.

,dokonuje krytycznej
analizy rysunku
wykonawczego,
identyfikujgc bazy
obrébkowe i wymiary
krytyczne.”

EK 2), KW 3): ,oblicza
wymiary graniczne i

Zbyt teoretyczne. Brak
odniesienia do
chropowatosci
powierzchni , ktéra

»,Wyznacza parametry
technologiczne na
podstawie tolerancji
wymiarowych,

tolerancje decyduje o odrzucie geometryczr’lyf:h oraz
chropowatosci
detalu. A o
powierzchni.
~wykorzystuje
Zapis jest zbyt ogolny. Nie | dokumentacije

EK3), KW 5: ,rozpoznaje
budowe i dziatanie
mechanizméw [...]”

uczy, jak znalez¢

instrukcje usuwania
konkretnej awarii w
dokumentacji DTR.

techniczno-ruchowg
(DTR) do identyfikaciji
punktow smarowania i
procedur regulacji luzow
maszyny.”

o KW 12.4 ("reaguje na zjawiska zwigzane z procesem obrobki") jest
dydaktycznie wadliwe. Brak sprecyzowania, o jakie zjawiska chodzi (np.
drgania samowzbudne, zmiana barwy wiéra) uniemozliwia obiektywny pomiar
tej kompetencji podczas sprawdzania wiadomosci, egzaminu tzw. btgd

weryfikowalnosci.

e Projekt zaktada ksztatcenie "czysto mechaniczne", catkowicie pomijajgc fakt,
ze w 2026 r. nawet obrabiarki konwencjonalne w nowoczesnych
narzedziowniach sg wyposazone w czytniki cyfrowe (DRO) oraz systemy
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wspomagajgce. Dokument w obecnej formie przygotowuje pracownika do
pracy w warsztacie z lat 80. XX wieku, a nie do nowoczesnej gospodarki.
Brakuje cho¢by wzmianki o odczytach cyfrowych, ktore sg standardem
obecnie w nowoczesnych maszynach konwencjonalnych. Pracownik
obstugujacy maszyne konwencjonalng musi dzis umie¢ wspotpracowac z
systemami cyfrowymi

Cho¢ to obrobka konwencjonalna, ale w roku 2026 standardem stajg sie tez
odczyty cyfrowe (DRO) na tokarkach czy frezarkach konwencjonalnych.
Dokument milczy na temat obstugi tego typu oprzyrzgdowania
wspomagajgcego. Systemy DRO (Digital Readout) sg dzi$ normalnos$cig
nawet w starszych maszynach. Pominiecie ich

w DUZ to przygotowywanie uczniow do pracy w warunkach, ktore w
nowoczesnych zaktadach juz nie istniejg. Brak jest wzmianki o technologiach
hybrydowych.

Wystepuje w obrebie dokumentu duza ogodlnikowos¢ w zakresie
materiatoznawstwa. Uczen ma dobiera¢ narzedzia do ,wlasciwosci
materiatu”, ale brakuje doprecyzowania, czy chodzi o stale, metale kolorowe,
czy moze tworzywa sztuczne, co drastycznie zmienia parametry skrawania
obrobki.

Utrzymywanie ksztatcenia w tak waskim, "analogowym" zakresie, bez
uwzglednienia cyfryzacji warsztatu mechanicznego, doprowadzi do
produkowania kadr niedostosowanych do wymogdéw nowoczesnych
narzedziowni.

Punkt o ,przeliczaniu parametréw na podstawie katalogow” jest
metodycznie poprawny, ale w praktyce warsztatowej coraz czesciej
zastepowany przez wersje elektroniczne czy aplikacje mobilne. Warto bytoby
wspomnie¢ o korzystaniu

z cyfrowych baz danych czy z cyfrowych przegladarek dokumentacji
technicznej na stanowisku pracy. Przemyst dzis korzysta z kalkulatoréw
zintegrowanych z chmurg producentéw narzedzi.

Wiele kryteriow weryfikacji jest sformutowanych w sposob niemozliwy do
obiektywnego sprawdzenia podczas egzaminu zawodowego, co narusza
standardy dotyczgce tworzenia jednostek efektow ksztatcenia. Przyktadem
jest zapis: ,reaguje na zjawiska zwigzane z procesem obrobki
skrawaniem”.
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Przyktadowe btedy w konstrukcji efektéw ksztatcenia (Weryfikowalnosc):

Punkt odniesienia w
projekcie

Diagnoza btedu

Proponowany
alternatywny zapis
(Nowe brzmienie)

EK 7, KW 3: "przelicza
wartosci parametréw [...]
na podstawie katalogow"

Anachronizm. Obecnie
stosuje sie aplikacje
mobilne i cyfrowe bazy
danych producentow
narzedzi.

"dobiera parametry
skrawania, korzystajgc
z papierowych oraz
cyfrowych zrodet
danych technicznych
(aplikacje, bazy danych
producentow)."

EK 12, KW 4: "reaguje na
zjawiska zwigzane z
procesem obrdbki"

Btad metodyczny.
"Reagowanie" jest
niezdefiniowane, nie
mierzalne. Brak
okreslenia, o jakie
zjawiska chodzi (drgania,
temperatura, zmiana
barwy wiora).

"identyfikuje
nieprawidtowosci procesu
(drgania samowzbudne,
zuzycie ostrza,
przegrzanie materiatu)

i dokonuje korekty
parametrow w czasie
rzeczywistym."

Efekt 14, KW 4: "ocenia
jakos¢ wykonanych prac"

Zbyt ogodlne. Brak
odniesienia do
statystycznej kontroli
procesow lub konkretnych
norm jakosciowych.

"wykonuje pomiary
kontrolne zgodnie z kartg
kontrolng oraz normami
ISO dotyczacymi
toleranciji i pasowan."

Brak w strukturze DUZ

Luka systemowa. Brak
obstugi systemow odczytu
cyfrowego (DRO), ktére
sg standardem BHP i
precyzji.

(Nowy EK/KW): "Uczen
obstuguje systemy
cyfrowego odczytu
potozen (DRO) oraz
wykorzystuje funkcje
wspomagajgce (np.
podziat otworu na
okregu)."

e Nalezy bezwzglednie doda¢ EK/KW dotyczgcy hybrydyzacji stanowiska pracy.
Pracownik obstugujgcy maszyne konwencjonalng musi dzis umiec¢

wspotpracowadé

z systemami cyfrowymi.

o Wiele efektéw powtarza sie w roznych punktach (np. mocowanie, dobér
narzedzi, uchwytéw), co moze utrudnia¢ ocene osiggniec ucznia
i planowanie procesu dydaktycznego.

e Brak uwzglednienia cyfryzacji i dokumentacji elektronicznej — wspoétczesne
obrabiarki, nawet konwencjonalne, czesto majg elementy sterowane
komputerowo lub wymagajg dokumentacji w formie cyfrowe;j.
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e Brak jest odniesienia do kompetencji migkkich i kwalifikacji
miedzybranzowych — np. rozumienie planowania produkcji, analiza kosztow,
podstawy (lean manufacturing), ktére sg kluczowe w praktyce zawodowe;.

e Narzedzia pomiarowe i kontrolne wymienione w DUZ sg przestarzate — brak
odniesienia do przyrzadow cyfrowych, skaneréw 3D czy mikrometrow

elektronicznych.

e Efekty ksztatcenia w DUZ gtéwnie odnoszg sie do poziomu wiedzy

proceduralnej

i umiejetnosci praktycznych (Bloom: zapamigtanie, zrozumienie, stosowanie

procedur).

e Brak efektow na poziomie analizy, syntezy i ewaluacji, np. diagnozowanie

bledéw

w obrdbce, optymalizacja parametrow, analiza jakosci produkciji.

e Projekt skupia sie na ,doborze parametrow na podstawie katalogow’.
Katalogi producentéw narzedzi sg optymalizowane dzis w wiekszosci pod
maszyny CNC o wysokiej sztywno$ci. Zastosowanie tych samych parametréw
na wyeksploatowanej tokarce konwencjonalnej bez uwzglednienia mocy
uzytecznej wrzeciona i luzéw prowadnic prowadzi do drgan samowzbudnych
(chatter), ktore niszczg bieznie tozysk wrzeciona w kilka miesiecy czyli sg
zagrozeniem dla fozysk wrzeciona.

e EK6) KW 4) o ,uwzglednianiu wplywu ciepta na ostrze noza” sugeruje
skupienie na nozach ze stali szybkotngcej (HSS). Obecnie w roku 2026
standardem sg ptytki wieloostrzowe z powtokami PVD/CVD, gdzie mechanizm

zuzycia i odprowadzania ciepfa jest zupetnie inny.

e EK 6)-Dokument uczy jak "dobraé narzedzie", ale nie uczy jak ocenic jego
ekonomiczny czas uzytkowania. To generuje gigantyczne straty
w narzedziowniach poprzez zbyt wczesng wymiane ptytek lub ich catkowite
niszczenie tzw. rachunek ekonomiczny, ktory jest niezbedny szczegolnie
w produkcji jednostkowej min. w zaktadach rzemiesiniczych, gdzie bardzo
czesto takie obrabiarki funkcjonuja.

Zapis w projekcie

Diagnoza btedu

Propozycja zmiany

EK 6, KW 2:  dobiera
wielkosci kgtéw ostrzy
narzedzi skrawajgcych”

Btad kompetencyjny.
Wspotczesny operator
rzadko ostrzy narzedzia
recznie; on dobiera
geometrie tamacza
widra i rodzaj powtoki.

,dobiera geometrie ostrza
(w tym tamacz widra

i powtoke) do rodzaju
obrdébki i materiatu,
bazujgc na kodowaniu
SO.”

EK 7, KW 2: ,rozréznia
technologiczne i
geometryczne parametry
skrawania”

Niska taksonomia. Sama
wiedza o parametrach nie
chroni maszyny. Brakuje
korelacji z mocg
obrabiarki.

»optymalizuje parametry
Vc oraz fw celu
minimalizacji drgan

i ochrony przektadni
obrabiarki.”
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,<diagnozuje stopien
zuzycia ostrza na
podstawie pomiaru pasma
starcia VB oraz analizy
barwy i ksztattu wiora.”

EK 13, KW 1: kwalifikuje Zbyt subiektywne. Brak
- T obiektywnych kryteriow

narzgdaia skrawajgce do zuzycia (np. szerokosc¢

wymiany pasma starcia VB).

Analiza PRK 3 (syntetycznie)
Poziom 3 PRK zaktfada, ze osoba:

e Wiedza: zna podstawowe fakty, pojecia i zaleznosci w danym obszarze
e Umiejetnosci:

o wykonuje zadania wedtug instrukcji, cze$ciowo samodzielnie

o0 dobiera proste metody i narzedzia
e Kompetencje spoteczne:

0 pracuje pod nadzorem

0 przestrzega zasad (np. BHP)

0 ponosi ograniczong odpowiedzialno$é

WIEDZA - Ocena: SPELNIA (z nadmiarem)
W DUZ uczen:

e rozrdznia rodzaje obrobki

e zna narzedzia, materiaty, dokumentacje

e identyfikuje parametry skrawania

W wielu miejscach zakres wiedzy wykracza ponad PRK 3 (np. tolerancje,
pasowania, analiza dokumentacji technologicznej).

Whiosek: poziom PRK 3 jest osiggniety, a czesciowo nawet przekroczony (zblizenie
do PRK 4)

UMIEJETNOSCI - Ocena: CZESCIOWO SPELNIA (z niespdjnosciami)
Zgodnos¢ z PRK 3:

Uczen:

wykonuje obrébke wedtug dokumentac;ji

dobiera narzedzia i parametry

mocuje przedmioty
wykonuje pomiary

To odpowiada poziomowi ,dziatania wedtug instrukcji’.
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Problemy:
1. Niejednorodnos¢ poziomu trudnosci

e czes¢ efektow = PRK 2-3 (np. ,rozroznia”)

e czesc efektow = PRK 4 (np. dobor parametréw z katalogoéw, uwzglednianie

zjawisk cieplnych)
Jest brak spojnosci poziomu kwalifikacji.
Ukryta samodzielnos¢ (ponad PRK 3) Np.:

e ,dobiera parametry skrawania”
e ,uwzglednia wptyw ciepta”

To wymaga rozumienia procesow czyli poziom PRK 4. Ograniczy¢ poziom
trudnosci tj. zamienic ,analizuje”, ,dobiera optymalnie” na ,stosuje wedtug

instrukc;ji” itd.
Brak jednoznacznego wskazania pracy pod nadzorem

e dokument sugeruje samodzielnosc
e Dbrak zapiséw o wykonywaniu zadan pod kontrolg

Jest to niespdjnosé z PRK 3

KOMPETENCJE SPOLECZNE- Ocena: NIE SPELNIA W PELNI
W DUZ:

e obecne s3g elementy BHP

e brak:
0 pracy zespotowej
o odpowiedzialnosci za efekt pracy
0 odniesienia do nadzoru

Kompetencje spoteczne sg zredukowane do BHP, co jest niewystarczajgce.

Whiosek ogodlny: DUZ jest wewnetrznie niespdjny — miesza poziomy PRK 2,3 i 4
oraz brak charakterystycznej cechy PRK 3: pracy pod nadzorem. Dokument znajduje
sie na pograniczu PRK 3 i PRK 4, ale nie spetnia w petni zadnego z nich i wymaga
decyzji: uprosci¢ (PRK 3) albo podniesé i uporzadkowaé (PRK 4).

Analiza mapowania efektéw ksztatcenia do deskryptoréow Polskiej Ramy Kwalifikacji
wskazuje, ze znaczna czesc¢ efektow przypisanych do DUZ odpowiada poziomowi
4 PRK. W szczegdlnosci dotyczy to efektow zwigzanych z doborem parametrow
technologicznych, analizg procesu obrébki, oceng jakosci oraz podejmowaniem
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decyzji technologicznych. W zwigzku

z powyzszym DUZ nie spetnia kryteridéw jednorodnosci poziomu PRK i nie moze by¢
jednoznacznie przypisana do poziomu 3 PRK. Dokument w obecnym ksztatcie
stanowi przyktad kwalifikacji o niejednoznacznym poziomie PRK, co narusza zasade
przejrzystosci i spojnosci Zintegrowanego Systemu Kwalifikacji. Sytuacja ta moze
Swiadczy¢ o systemowym problemie w procesie opracowywania dodatkowych
umiejetnosci zawodowych.

PODSUMOWANIE OPINIl - REKOMENDACJA

Obszar

Proponowane efekty

Bezpieczenstwo

Stosuje zasady BHP, ochrony srodowiska, ergonomii, reaguje
na zagrozenia

Dokumentacja

Odczytuje i stosuje dokumentacje papierowa i cyfrowg

Planowanie obrobki

Dobiera obrabiarki i narzedzia wg rodzaju materiatu i wymagan
jakosciowych

Operacje obrébcze

Wykonuje obrébke zgodnie z dokumentacja, uwzglednia
parametry skrawania

Wykonuje pomiary reczne i cyfrowe, ocenia zgodnosc¢

Metrologia o

Z wymaganiami
Analiza i Identyfikuje btedy obrdbki i proponuje korekty, optymalizuje
optymalizacja proces
Kompetencje Wspotpracuje w zespole, dokumentuje proces i wprowadza
miekkie usprawnienia
Konserwacja i Przeprowadza obstuge codzienng, konserwacje i
utrzymanie zabezpieczenie antykorozyjne

Dodac¢ efekty ksztatcenia/lKW na poziomie analizy i ewaluacji:

e ,Uczen analizuje przyczyny bteddw obrobki i proponuje korekty parametréw

skrawania”

e ,Uczen ocenia wptyw doboru narzedzi na jakos¢ i koszt obrobki”

e ,Uczen dobiera narzedzia pomiarowe z uwzglednieniem doktadnosci cyfrowe;j
i wymagan technologicznych

e ,Uczen identyfikuje zakresy predkosci obrotowych generujgcych drgania
rezonansowe i dokonuje korekty parametrow w celu ochrony wrzeciona.”

e ,Uczen dobiera parametry tak, aby uzyska¢ bezpieczny ksztatt wiora (wiér
tamany), chronigc operatora i powierzchnie obrabiang przed zarysowaniem.”

e ,Uczen dobiera rodzaj i stezenie chtodziwa, uwzgledniajgc nie tylko proces
skrawania, ale i ochrone uszczelnien maszyny.”
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Aby dokument spetniat swoja role w 2026 roku, nalezy:

Zredukowac liczbe efektéw z 16 np. do 8.

Eliminowac stosowania redundancji.

Podnie$ poziom taksonomiczny.

Uzupetni¢ w dokumentacji technicznej o forme cyfrowg (CAD, PDF, CAM).

Doprecyzowaé EK 12 o konkretne zjawiska fizyczne podlegajgce reakcji
operatora.

Dodac¢ zapis o obstudze cyfrowych systeméw wspomagajgcych prace na
maszynach konwencjonalnych.

Zintegrowac dobor parametrow z cyfrowymi bazami danych producentéw.

Dodac¢ narzedzia cyfrowe: mikrometry elektroniczne, suwmiarki cyfrowe,
przyrzgdy do pomiaru chropowatosci w formie cyfrowej.

Ujednolici¢ nazewnictwo w obrebie catego dokumentu jest ,obrébka
skrawaniem” oraz zamiennie stosowany zapis ,obrébka maszynowa”.

Nalezy doprecyzowac ( wymieni¢ ) o jakie obrabiarki chodzi
o Tokarki konwencjonalne (uniwersalne)
o Frezarki konwencjonalne (wspornikowe)
o Wiertarki (kadlubowe, promieniowe)
o Szlifierki (do watkéw, ptaszczyzn)
o Strugarki i dlutownice

W ramach konsultacji publicznych projektu rozporzadzenia przedstawiam niniejszg
opinie eksperckg dotyczgca projektowanej dodatkowej umiejetnosci zawodowej

w branzy mechanicznej. Po przeprowadzeniu szczegotowej analizy dokumentu
nalezy stwierdzic, ze projekt w obecnym ksztatcie wymaga zasadniczej rewizji.
Zidentyfikowane problemy majg charakter nie tylko merytoryczny, ale rowniez
systemowy i wskazujg na istotne niedoskonatosci w sposobie projektowania
dodatkowych umiejetnosci zawodowych. W zwigzku z powyzszym przekazuje
szczegotowq opinie wraz z zatgcznikami zawierajgcymi analize zgodnosci z Polskg
Ramg Kwallifikacji oraz propozycje zmian.

W imieniu grupy ekspertow

Joanna Ksieniewicz
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