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Krétka charakterystyka kwalifikacji

Osoba posiadajaca kwalifikacje jest gotowa do obstugiwania maszyn sterowanych numerycznie (CNC) po
zapoznaniu si¢ z instrukcja obstugi. Maszyny sterowane numerycznie stanowig obecnie podstawowy
element nowoczesnego parku maszynowego w wielu dziedzinach przemystu. Osoba z kwalifikacja moze
pracowac na wszystkich stanowiskach pracy przewidujacych uzycie maszyn CNC (np. tokarek, frezarek)
stosowanych do obrobki metali zelaznych 1 niezelaznych, tworzyw sztucznych oraz drewna. Zadania, ktére
wykonuje, dotycza wybranych aspektéw uzytkowania maszyn, od przygotowania maszyny do pracy, przez
wczytywanie programow numerycznych, po kontrole zgodnosci wykonanego przedmiotu z dokumentacja
technologiczna.

Informacje o kwalifikacji

Grupy osob, ktore moga by¢ zainteresowane uzyskaniem kwalifikacji

Kwalifikacja moga by¢ zainteresowani: - absolwenci szk6t o kierunku mechanicznym 1 pokrewnych; -
absolwenci uczelni o profilach technicznych; - operatorzy obrabiarek konwencjonalnych, takich jak:
tokarki, frezarki; - osoby, ktore chca uzyskaé kwalifikacje zawodowe cenione na rynku pracy.



W razie potrzeby warunki, jakie musi spelnia¢ osoba przystepujaca do walidacji

Warunkiem przystapienia do walidacji jest posiadanie §wiadectwa ukoriczenia gimnazjum albo
oSmioklasowe] szkoty podstawowej.

Wymagane kwalifikacje poprzedzajace
Opis

Warunkiem przystapienia do walidacji jest posiadanie Swiadectwa ukoriczenia gimnazjum albo
oSmioklasowej szkoty podstawowe;.

Typowe mozliwosci wykorzystania kwalifikacji

Osoba posiadajaca kwalifikacje moze obejmowaé wszystkie stanowiska pracy przewidujace uzycie
maszyn CNC (centra obrobkowe, tokarki sterowane numerycznie, frezarki sterowane numerycznie).
Przyktadowe stanowiska pracy to: operator maszyn sterowanych numerycznie (tokarki, frezarki, plotery,
maszyny do cigcia plazma, woda, laserem itp.).

Okres waznos$ci dokumentu potwierdzajacego nadanie kwalifikacji i warunki
przedluzenia jego waznoSci

Bezterminowo

Zapotrzebowanie na kwalifikacje

Zapotrzebowanie na kwalifikacje dotyczace uzytkowania obrabiarek skrawajacych sterowanych
numerycznie (CNC) odpowiada trendom mig¢dzynarodowym, krajowym oraz lokalnym. Brak specjalistow
posiadajacych kwalifikacje operatora potwierdza analiza ofert pracy (PUP, oferty WWW, agencje pracy
tymczasowe]j) i wywiady z pracodawcami (m.in. ASCO NUMATIC, ABB, COMMON S.A, POLMO
S.A). W 2015 r. do Start People (International Recruitment Nederland - agencja poSrednictwa pracy
migdzynarodowej) naptyngto 908 ofert pracy na stanowisko operatora maszyn CNC w krajach Unii
Europejskiej. Wedtug szacunkéw wskazanych w opracowaniu "Edukacja dla pracy. Raport o rozwoju
spotecznym, Polska 2007" (wyd. Program Narodéw Zjednoczonych ds. Rozwoju, Warszawa 2007) do
2025 r. w grupie zawodowe] Operatorzy 1 monterzy maszyn nastapi wzrost zatrudnienia do 1 360 000
stanowisk w skali kraju. Zgodnie z raportem podsumowujacym V edycje badait BKL z 2014 roku popyt na
robotnikéw obrébki metali 1 mechanikow plasuje si¢ na trzecim miejscu (z udzialem na poziomie 8,8% w
skali kraju). Jak wynika z badan Pentor Research International Poznan prowadzonych na zlecenie
Wojewddzkiego Urzedu Pracy w Lodzi (raport "Branze przysztosci. Perspektywy rozwoju zasobow pracy
w regionie t6dzkim", 2010 r.) waznymi umiej¢tnoSciami z punktu widzenia potrzeb rynku pracy sa
umiejetnosci programowania 1 uzytkowania maszyn CNC (nie sa one ksztaltowane i poSwiadczane



formalnie w takcie edukacji szkolnej). Fakt ten potwierdzaja takze badania Obserwatorium Rynku Pracy
dla Edukacji ECDNiKP. Wedtug raportu "Potrzeby kadrowe regionalnego rynku pracy na podstawie
badari ankietowych pracodawcow" (2010 r.) w L.odzi i wojewddztwie 16dzkim odnotowywane jest
zapotrzebowanie na zawody techniczne, w tym zwigzane z programowaniem i uzytkowaniem maszyn
CNC. W raporcie z monitoringu zawodéw deficytowych i nadwyzkowych za rok 2014 opublikowanym
przez WUP w Lodzi ("Ranking zawodéw deficytowych i nadwyzkowych w 2014 roku, WUP L6dzZ,
Marzec 2015) zawdd Operator maszyn do obrébki skrawaniem oraz Operator obrabiarek sterowanych
numerycznie znalazl si¢ w grupie zawodéw zrownowazonych o najwigkszym Srednim miesi¢cznym
naptywie ofert pracy i oséb bezrobotnych, co oznacza, ze osoby posiadajace takie kwalifikacje bez trudu
znajduja zatrudnienie. Prognoza wzrostu zatrudnienia wynika z wprowadzenia nowych rozwiazan
technologicznych w przemysle wytwoérczym stosujacym maszyny CNC. Zmiana technologii dotyczy nie
tylko przedsigbiorstw branzy obrébki metali, ale takze produkcji okien z PCV, obrébki tworzyw
sztucznych, kamienia, branzy reklamowej czy AGD. Sterowanie numeryczne wyznaczyto standardy
uzytkowania maszyn na wiele lat, mozna by¢ zatem pewnym, ze zawdd operator maszyn CNC jeszcze
przez dtugi czas bedzie niszowy.

Odniesienie do kwalifikacji o zblizonym charakterze oraz wskazanie kwalifikacji
ujetych w ZRK zawierajacych wspélne zestawy efektow uczenia sie

Efekty uczenia si¢ wymagane dla kwalifikacji sa podobne do efektow, ktdre zostaly wskazane w
kwalifikacji wyodrgbnionej w zawodzie szkolnym ,,Operator obrabiarek skrawajacych” oraz w
Swiadectwie czeladniczym 1 dyplomie mistrzowskim w zawodzie ,,Operator obrabiarek skrawajacych”.
Dana kwalifikacja koncentruje si¢ na obstudze obrabiarek sterowanych numerycznie (CNC).

Wymagania dotyczace walidacji i podmiotéow przeprowadzajacych walidacje

Metody stosowane w walidacji Weryfikacja wszystkich efektow uczenia si¢ wymaganych dla kwalifikacji
odbywa si¢ w trakcie egzaminu. Instytucja certyfikujaca ma obowiazek udostepni¢ na stronie internetowej
informacje o sprzgcie wykorzystywanym na etapie weryfikacji efektéw uczenia si¢ wymaganych dla
kwalifikacji. Egzamin sktada si¢ z dwdch czgsSci: teoretycznej (z wykorzystaniem testu wiedzy) oraz
praktycznej. Zadania praktyczne maja by¢ wykonywane przy obrabiarce skrawajacej sterowane]j
numerycznie. Cz¢S$¢ praktyczna egzaminu odbywa sig nie pdzniej niz 2 tygodnie po zakoniczeniu czgsci
teoretycznej. Niezaliczenie czgsci teoretyczne] skutkuje niedopuszczeniem do czgsci praktycznej, a tym
samym osoba przystepujaca do walidacji musi ponownie przystapi¢ do weryfikacji. W trakcie
wykonywania zadan praktycznych osoba przystgpujaca do walidacji postuguje si¢ kartg technologiczng
oraz uzupetnia karte egzaminacyjna. Wszystkie zadania praktyczne musi wykonywac zgodnie z zasadami
BHP i wymaganiami instrukcji stanowiskowej. Ztamanie zasad BHP i zasad zawartych w instrukcji
stanowiskowej skutkuje przerwaniem egzaminu. Zasoby kadrowe Osoby przeprowadzajace walidacje
posiadaja kompetencje obejmujace efekty uczenia si¢ wyodrebnione w ramach kwalifikacji. Do procesu
walidacji zaleca si¢ wlaczy¢ ekspertéw spoza instytucji certyfikujacej np. przedstawicieli pracodawcoéw z
branzy obrobki mechanicznej. Sposob prowadzenia walidacji oraz warunki organizacyjne 1 materialne
niezbedne do prawidlowego prowadzenia walidacji Walidacja musi by¢ przeprowadzana w obecnosci co
najmniej jednego egzaminatora w pracowni wyposazonej minimum w dwie maszyny produkcyjne
wyposazone w uktady sterowania numerycznego stosowane w praktyce przemystowej oraz napedy



pracujace w polozeniowej petli sprzezenia zwrotnego, o charakterystyce nie gorszej niz: - tokarka CNC -
moc stata wrzeciona gléwnego min. 7 kW, dajaca mozliwo$§¢ montowania narz¢dzi w oprawkach VDI lub
w innych tak, aby byl mozliwy pomiar narz¢dzi poza obrabiarka, wyposazona w uchwyt trzyszczgkowy,
szczeki migkkie i twarde z automatyczng wymiang narzedzi, - frezarka CNC - moc stata wrzeciona min. 7
kW, dajaca mozliwo$¢ montowania narz¢dzi w oprawkach ISO SK lub w innych tak, aby byl mozliwy
pomiar narzedzi poza obrabiarka, wyposazona w imadlo, zestaw elementéw mocujacych z automatyczng
wymiang narz¢dzi oraz w stanowisko do pomiaru narzedzi poza obrabiarka. Maszyny musza posiadaé
uktad chlodzenia przestrzeni roboczej. W przestrzeni roboczej maszyny musi by¢ zamontowana kamera
pokazujaca proces mocowania przedmiotu obrabianego, mocowanie narzedzi oraz proces obrobki. Druga
kamera, umieszczona w pracowni, pokazuje maszyng i osob¢ poddang walidacji w taki sposéb, ze
widoczny jest takze panel sterujacy. Sygnat z obu kamer jest rejestrowany i przechowywany minimalnie
przez okres, w ktorym mozliwe jest odwotanie si¢ od wyniku walidacji. Mozliwo$¢ taka zapewnia
instytucja certyfikujaca. Nagrania z egzamindéw przekazywane sa do instytucji certyfikujacej réwniez w
celu ewaluacji jakosci przeprowadzonej walidacji. Egzaminator podejmuje decyzj¢ dotyczaca wyniku
walidacji. Identyfikowanie i dokumentowanie Zaden ze wskazanych dla kwalifikacji efektéw uczenia sie
nie moze zosta¢ zwalidowany na etapie identyfikowania i dokumentowania. Nie dopuszcza si¢ metody
analizy dowoddw.

Informacje dodatkowe

Podstawa prawna wlaczenia kwalifikacji do ZSK

Na podstawie Obwieszczenia Ministra Rozwoju z dnia 2020-03-05 r. w sprawie wiaczenia kwalifikacji
rynkowej >Obstuga obrabiarek skrawajacych sterowanych numerycznie (CNC)< do Zintegrowanego
Systemu Kwalifikacji (Monitor Polski z dnia 2020-03-16 r., poz. 289)

Data rozpoczecia funkcjonowania kwalifikacji w ZSK
2024-01-01

Orientacyjny naklad pracy potrzebny do uzyskania kwalifikacji (w godzinach)
120

Termin dokonywania przegladu kwalifikacji

Nie rzadziej niz raz na 10 lat

Termin nastepnego przegladu kwalifikacji

2030-03-16

Kod dziedziny ksztalcenia

521 - Przemyst maszynowy i metalurgiczny

Kod PKD (wg klasyfikacji 2007)

25 - PRODUKCJA METALOWYCH WYROBOW GOTOWYCH, Z WYEACZENIEM MASZYN I
URZADZEN



Kod kwalifikacji (do 2020 roku)
3C522000017

Kod kwalifikacji (od 2020 roku)
13492

Streszczenie opinii uzyskanych podczas konsultacji projektu kwalifikacji

Maszyny CNC staty si¢ bardzo powszechne i stosowane sa zaréwno do produkcji seryjnej, jak i do
jednostkowej obrébki skomplikowanych ksztattow z metali, tworzyw sztucznych, drewna, kamienia.
Zawdd operatora obrabiarek skrawajacych sterowanych numerycznie (CNC) jest bardzo atrakcyjny i
poszukiwany na rynku pracy. Szkoty 1 placéwki o§wiatowe w ramach innowacji pedagogicznych
organizuja kursy dla swoich uczniéw przygotowujace do uzytkowania maszyn numerycznych. Przyktadem
moga by¢ kursy wspétorganizowane przez firmeg Siemens "Obstuga i programowanie CNC SINUMERIK
przy uzyciu symulatora SinuTrain". Kursy te maja na celu uatrakcyjnienie ksztalcenia zawodowego oraz
lepsze przygotowanie absolwenta - przysziego pracownika do wejScia na rynek pracy. Wielokrotnie
organizowane przez urzedy pracy szkolenia CNC Swiadczg o wysokim zapotrzebowaniu na operatoréw
CNC. Jakosc¢ szkolen 1 nabyte umiejetnoSci stuchaczy nie moga by¢ jednak odpowiednio zweryfikowane.
Wiaczenie kwalifikacji do ZSK wystandaryzuje egzaminy potwierdzajace umiejetnosci zdobyte na takich
kursach, pozwoli na lepsze przygotowanie os6b che¢tnych do przekwalifikowania sig 1 pracy przy obstudze
obrabiarek sterowanych numerycznie.

Efekty uczenia sie

Syntetyczna charakterystyka efektow uczenia sie

Osoba posiadajaca kwalifikacj¢ rynkowa "Obstuga obrabiarek skrawajacych sterowanych numerycznie
(CNQO)" postuguje sie terminologia dotyczaca budowy obrabiarek skrawajacych sterowanych numerycznie
oraz procesow technologicznych. W oparciu o dokumentacje¢ techniczno-ruchowa przygotowuje maszyng
do pracy. Samodzielnie uzbraja maszyng CNC w narzedzia, uchwyty obrébkowe, przedmioty obrabiane
wedlug dotaczonej dokumentacji technologicznej. Wprowadza lub koryguje niezbedne dane dotyczace
narzedzi i przedmiotu obrabianego. Wczytuje i uruchamia programy numeryczne w sterowniku
numerycznym maszyny. Monitoruje wykonywanie programu numerycznego i stwierdza zgodno$¢
wykonanego przedmiotu z dokumentacja technologiczna. Diagnozuje i rozwiazuje proste problemy
wystepujace w trakcie uzytkowania obrabiarek CNC. Przyjmuje odpowiedzialno$¢ za powierzone zadania.



Zestawy efektow uczenia sie
1) Przygotowanie obrabiarki skrawajacej sterowanej numerycznie (CNC) do pracy
Poszczegodlne efekty uczenia sie oraz kryteria weryfikacji ich osiagniecia
1. Postuguje si¢ dokumentacja technologiczna
Kryteria weryfikacji:
a. rozr6znia elementy sktadowe procesu technologicznego
b. rozréznia zabiegi obrébkowe oraz zakres prac wykonywanych na obrabiarkach

c. weryfikuje zgodno$¢ parametréw technologicznych zawartych w programie z dokumentacja technologiczna
d. identyfikuje narzedzia na podstawie dokumentacji technologicznej

2. Dobiera narzedzia do obrobki
Kryteria weryfikacji:
a. rozr6znia materialy narz¢dziowe stosowane w obrébce skrawaniem
b. rozréznia typy narzedzi ze wzgledu na przeznaczenie

c. dobiera parametry skrawania na podstawie informacji katalogowej
d. dobiera narzedzia do wykonania operacji technologicznej

3. Sprawdza gotowos$¢ obrabiarki do pracy
Kryteria weryfikacji:
a. rozr6znia elementy panelu sterujacego obrabiarki
b. rozréznia tryby pracy obrabiarki
c. charakteryzuje podstawowe bledy pracy obrabiarki opisane w dokumentacji techniczno-ruchowej (DTR)

d. wskazuje metody usuwania podstawowych bledéw pracy obrabiarki
e. sprawdza stan techniczny obrabiarki w zakresie obstugi eksploatacyjnej zgodnie z dokumentacja techniczno-ruchowa

2) Obstugiwanie obrabiarki skrawajacej sterowanej numerycznie (CNC)
Poszczegolne efekty uczenia si¢ oraz kryteria weryfikacji ich osiagniecia
1. Uzbraja obrabiarke w narzedzia

Kryteria weryfikacji:



a. dobiera elementy systemu mocujacego narzedzia skrawajace
b. montuje elementy systemu mocujacego narzedzia
¢. mocuje zmontowane narzgdzia skrawajace w obrabiarce sterowanej numerycznie

2. Wprowadza do sterownika obrabiarki wartosci geometryczne i parametry pracy narzedzi
skrawajacych

Kryteria weryfikacji:

a. ustala wartosci geometryczne i parametry pracy narzedzi skrawajacych
b. wprowadza informacje narz¢dziowe do tabeli na panelu sterujacym
c. testuje poprawno$¢ wprowadzonych wartosci

3. Mocuje material do obrobki
Kryteria weryfikacji:

a. dobiera uchwyty i przyrzady obrébkowe do mocowania przedmiotu obrabianego oraz uzasadnia ich wybdr
b. mocuje materiat do obrébki w uchwytach lub przyrzadach obrébkowych

c. ustala punkt zerowy przedmiotu obrabianego

d. wprowadza przesunigcie punktu zerowego do sterownika obrabiarki na panelu sterujacym

4. Obstuguje obrabiarke w trybie recznym i automatycznym
Kryteria weryfikacji:

a. wprowadza program numeryczny do sterownika obrabiarki
b. testuje program numeryczny

c. dobiera tryb pracy maszyny do wykonywanej czynnosci

d. wykonuje czynnosci obstugowe w trybie rgcznym

e. uruchamia program numeryczny w trybie automatycznym

5. Monitoruje przebieg obrobki i reaguje na komunikaty ukladu sterowania obrabiarki
Kryteria weryfikacji:

a. nadzoruje przebieg obrébki zgodnie z procesem technologicznym

b. kontroluje wymiary przedmiotéw w trakcie i po zakoriczeniu obrébki
c. wprowadza korekcje zuzycia narzedzi do sterownika numerycznego
d. konserwuje obrabiarke po zakoniczonej pracy



Instytucje certyfikujace i podmioty powiazane z kwalifikacja

#  Instytucje certyfikujace (IC) Instytucje
walidujace
1 Mechatronik Artur Grochowski

Whnioskodawca:
Mechatronik Artur Grochowski
Minister wlasciwy dla kwalifikacji:

Minister Rozwoju 1 Technologii
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