Warszawa, dnia 16 marca 2020 r.

Poz. 289

OBWIESZCZENIE
MINISTRA ROZWOJU?

z dnia 5 marca 2020 r.

w sprawie wlaczenia kwalifikacji rynkowej ,,Obstuga obrabiarek skrawajgcych sterowanych numerycznie (CNC)”
do Zintegrowanego Systemu Kwalifikacji

Na podstawie art. 25 ust. 1 i 2 ustawy z dnia 22 grudnia 2015 r. o Zintegrowanym Systemie Kwalifikacji (Dz. U.

z 2020 r. poz. 226) oglasza si¢ w zatgczniku do niniejszego obwieszczenia informacje o wiaczeniu kwalifikacji rynkowej
,,Obstuga obrabiarek skrawajacych sterowanych numerycznie (CNC)” do Zintegrowanego Systemu Kwalifikacji.

Minister Rozwoju: J. Emilewicz

Y Minister Rozwoju kieruje dziatem administracji rzadowej — gospodarka, na podstawie § 1 ust. 2 pkt 2 rozporzadzenia Prezesa Rady

Ministréw z dnia 18 listopada 2019 r. w sprawie szczegétowego zakresu dziatania Ministra Rozwoju (Dz. U. poz. 2261).
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Zatacznik do obwieszczenia Ministra Rozwoju
z dnia 5 marca 2020 r. (poz. 289)

INFORMACJE O WLACZENIU KWALIFIKACJI RYNKOWEJ

»OBSLUGA OBRABIAREK SKRAWAJACYCH STEROWANYCH NUMERYCZNIE (CNC)”
DO ZINTEGROWANEGO SYSTEMU KWALIFIKACII

1. Nazwa kwalifikacji rynkowej

Obstuga obrabiarek skrawajacych sterowanych numerycznie (CNC)

2. Nazwa dokumentu potwierdzajacego nadanie kwalifikacji rynkowej

Certyfikat

3. Okres waznoS$ci dokumentu potwierdzajacego nadanie kwalifikacji rynkowej

Bezterminowo

4. Poziom Polskiej Ramy Kwalifikacji przypisany do kwalifikacji rynkowej

3 poziom Polskiej Ramy Kwalifikacji

5. Efekty uczenia si¢ wymagane dla kwalifikacji rynkowej

Syntetyczna charakterystyka efektow uczenia si¢

Osoba posiadajaca kwalifikacj¢ rynkowa ,,Obstuga obrabiarek skrawajacych sterowanych numerycznie (CNC)” postuguje
si¢ terminologia dotyczaca budowy obrabiarek skrawajacych sterowanych numerycznie oraz procesow technologicznych.
W oparciu o dokumentacj¢ techniczno-ruchowa przygotowuje maszyng do pracy. Samodzielnie uzbraja maszyng CNC
w narzgdzia, uchwyty obrobkowe, przedmioty obrabiane wedlug dolaczonej dokumentacji technologicznej. Wprowadza
lub koryguje niezbedne dane dotyczace narzgdzi i przedmiotu obrabianego. Wezytuje i uruchamia programy numeryczne
w sterowniku numerycznym maszyny. Monitoruje wykonywanie programu numerycznego i stwierdza zgodnos¢ wykona-
nego przedmiotu z dokumentacja technologiczng. Diagnozuje i rozwiagzuje proste problemy wystepujace w trakcie uzyt-
kowania obrabiarek CNC. Przyjmuje odpowiedzialno$¢ za powierzone zadania.

Zestaw 1. Przygotowanie obrabiarki skrawajacej sterowanej numerycznie (CNC) do pracy

Poszczegolne efekty

zega Krvteri fikacii ich osiaenieci
uczenia sie ryteria weryfikacji ich osiagniecia

— rozroznia elementy sktadowe procesu technologicznego;

Postuguje si¢ — rozrdznia zabiegi obrobkowe oraz zakres prac wykonywanych na obrabiarkach;
dokumentacja — weryfikuje zgodno$¢ parametrow technologicznych zawartych w programie z dokumentacja
technologiczna technologiczng;

— identyfikuje narzg¢dzia na podstawie dokumentacji technologiczne;.

— rozroznia materiaty narzg¢dziowe stosowane w obrobcee skrawaniem;
Dobiera narzg¢dzia do — rozroznia typy narzedzi ze wzgledu na przeznaczenie;

obrobki — dobiera parametry skrawania na podstawie informacji katalogowej;
— dobiera narzgdzia do wykonania operacji technologiczne;.

— rozrdznia elementy panelu sterujacego obrabiarki;

— rozrdznia tryby pracy obrabiarki;

— charakteryzuje podstawowe btedy pracy obrabiarki opisane w dokumentacji techniczno-ruchowe;j
(DTR);

— wskazuje metody usuwania podstawowych btedéw pracy obrabiarki;

— sprawdza stan techniczny obrabiarki w zakresie obstugi eksploatacyjnej zgodnie z dokumen-
tacja techniczno-ruchows.

Sprawdza gotowos¢
obrabiarki do pracy
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Zestaw 2. Obslugiwanie obrabiarki skrawajacej sterowanej numerycznie (CNC)

Poszczegolne efekty
uczenia sie¢

Kryteria weryfikacji ich osiagniecia

Uzbraja obrabiarke
w narzgdzia

— dobiera elementy systemu mocujgcego narzgdzia skrawajace;
— montuje elementy systemu mocujacego narzedzia;
— mocuje zmontowane narzgdzia skrawajace w obrabiarce sterowanej numerycznie.

Wprowadza do
sterownika obrabiarki
wartosci geometryczne
i parametry pracy
narzedzi skrawajacych

— ustala warto$ci geometryczne i parametry pracy narzedzi skrawajacych;
— wprowadza informacje narzedziowe do tabeli na panelu sterujacym;
— testuje poprawnos¢ wprowadzonych wartosci.

Mocuje materiat do
obrobki

— dobiera uchwyty i przyrzady obrobkowe do mocowania przedmiotu obrabianego oraz uza-
sadnia ich wybdr;

— mocuje material do obrobki w uchwytach lub przyrzadach obrébkowych;

— ustala punkt zerowy przedmiotu obrabianego;

— wprowadza przesuniecie punktu zerowego do sterownika obrabiarki na panelu sterujacym.

Obstuguje obrabiarke
w trybie rgcznym
i automatycznym

— wprowadza program numeryczny do sterownika obrabiarki;
— testuje program numeryczny;

— dobiera tryb pracy maszyny do wykonywanej czynnosci;

— wykonuje czynnos$ci obstugowe w trybie recznym;

— uruchamia program numeryczny w trybie automatycznym.

Monitoruje przebieg
obrobki i reaguje na
komunikaty uktadu
sterowania obrabiarki

— nadzoruje przebieg obrobki zgodnie z procesem technologicznym;

— kontroluje wymiary przedmiotéw w trakcie i po zakonczeniu obrobki;
— wprowadza korekcje zuzycia narzedzi do sterownika numerycznego;
— konserwuje obrabiarke po zakonczonej pracy.

6. Wymagania dotyczace walidacji i podmiotéw przeprowadzajacych walidacje

Metody stosowane w walidacji

Weryfikacja wszystkich efektow uczenia si¢ wymaganych dla kwalifikacji odbywa si¢ w trakcie egzaminu. Instytucja
certyfikujgca ma obowiazek udostgpni¢ na stronie internetowej informacje o sprzecie wykorzystywanym na etapie weryfi-
kacji efektow uczenia si¢ wymaganych dla kwalifikacji.

Egzamin sktada si¢ z dwoch czgéci: teoretycznej (z wykorzystaniem testu wiedzy) oraz praktycznej. Zadania praktyczne
majg by¢ wykonywane przy obrabiarce skrawajacej sterowanej numerycznie. Czg$¢ praktyczna egzaminu odbywa si¢ nie
po6zniej niz 2 tygodnie po zakonczeniu czgséci teoretyczne;.

Niezaliczenie czgsci teoretycznej skutkuje niedopuszezeniem do czesci praktycznej, a tym samym osoba przystepujaca do
walidacji musi ponownie przystapi¢ do weryfikacji.

W trakcie wykonywania zadan praktycznych osoba przystepujaca do walidacji postuguje si¢ karta technologiczng oraz
uzupelnia kart¢ egzaminacyjna.

Wszystkie zadania praktyczne musi wykonywac¢ zgodnie z zasadami BHP i wymaganiami instrukcji stanowiskowe;j. Zta-
manie zasad BHP i zasad zawartych w instrukcji stanowiskowej skutkuje przerwaniem egzaminu.

Zasoby kadrowe

Osoby przeprowadzajace walidacj¢ posiadaja kompetencje obejmujace efekty uczenia si¢ wyodrgbnione w ramach kwali-
fikacji.

Do procesu walidacji zaleca si¢ wlaczy¢ ekspertow spoza instytucji certyfikujacej np. przedstawicieli pracodawcow
z branzy obrobki mechaniczne;.
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Sposéb prowadzenia walidacji oraz warunki organizacyjne i materialne niezbedne do prawidlowego prowadzenia
walidacji

Walidacja musi by¢ przeprowadzana w obecno$ci 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 potozeniowej petli sprzezenia zwrotnego, o charakterystyce nie gorszej niz:

— tokarka CNC — moc stata wrzeciona glownego min. 7 kW, dajaca mozliwos¢ montowania narz¢dzi w oprawkach VDI
lub w innych tak, aby byt mozliwy pomiar narzedzi poza obrabiarka, wyposazona w uchwyt trzyszczekowy, szczeki miek-
kie i twarde z automatyczng wymiang narzedzi,

— frezarka CNC — moc stata wrzeciona min. 7 kW, dajaca mozliwo$¢ montowania narzedzi w oprawkach ISO SK lub
w innych tak, aby byl mozliwy pomiar narzedzi poza obrabiarka, wyposazona w imadlo, zestaw elementow mocujacych
z automatyczng wymiang narzedzi

oraz w stanowisko do pomiaru narzedzi poza obrabiarka.
Maszyny muszg posiadac¢ uktad chtodzenia przestrzeni roboczej.

W przestrzeni roboczej maszyny musi by¢ zamontowana kamera pokazujaca proces mocowania przedmiotu obrabianego,
mocowanie narzgdzi oraz proces obrobki. Druga kamera, umieszczona w pracowni, pokazuje maszyng i osobe poddang
walidacji w taki sposob, 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 egzamindow przekazywane sa do instytu-
cji certyfikujacej rowniez w celu ewaluacji jakosci przeprowadzonej walidacji.

Egzaminator podejmuje decyzje dotyczaca wyniku walidacji.
Identyfikowanie i dokumentowanie

Zaden ze wskazanych dla kwalifikacji efektow uczenia sie nie moze zosta¢ zwalidowany na etapie identyfikowania
i dokumentowania. Nie dopuszcza si¢ metody analizy dowodow.

7. Warunki, jakie musi spelniaé osoba przystepujaca do walidacji

Warunkiem przystapienia do walidacji jest posiadanie $swiadectwa ukonczenia gimnazjum albo o$mioklasowej szkoty
podstawowej.

8. Termin dokonywania przegladu kwalifikacji

Nie rzadziej niz raz na 10 lat.




