Warszawa, dnia 20 marca 2020 r.

Poz. 314

OBWIESZCZENIE
MINISTRA ROZWOJUY

z dnia 5 marca 2020 r.

w sprawie wlgczenia kwalifikacji rynkowej ,,Programowanie obrabiarek skrawajacych 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.

22020 r. poz. 226) ogtasza si¢ w zataczniku do niniejszego obwieszczenia informacje o wlaczeniu kwalifikacji rynkowej
»Programowanie obrabiarek skrawajacych sterowanych numerycznie (CNC)” do Zintegrowanego Systemu Kwalifikacji.

Minister Rozwoju: J. Emilewicz

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

Ministrow z dnia 18 listopada 2019 r. w sprawie szczegotowego zakresu dziatania Ministra Rozwoju (Dz. U. poz. 2261).
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Zatacznik do obwieszczenia Ministra Rozwoju
z dnia 5 marca 2020 r. (poz. 314)

INFORMACJE O WLACZENIU KWALIFIKACJI RYNKOWE]J ,,PROGRAMOWANIE OBRABIAREK
SKRAWAJACYCH STEROWANYCH NUMERYCZNIE (CNC)” DO ZINTEGROWANEGO

SYSTEMU KWALIFIKACIJI

1. Nazwa kwalifikacji rynkowej

Programowanie obrabiarek skrawajacych sterowanych numerycznie (CNC)

2. Nazwa dokumentu potwierdzajgcego nadanie kwalifikacji rynkowej

Certyfikat

3. Okres waznos$ci dokumentu potwierdzajacego nadanie kwalifikacji rynkowej

Bezterminowo

4. Poziom Polskiej Ramy Kwalifikacji przypisany do kwalifikacji rynkowej

5 poziom Polskiej Ramy Kwalifikacji

5. Efekty uczenia si¢ wymagane dla kwalifikacji rynkowej

Syntetyczna charakterystyka efektow uczenia si¢

Osoba posiadajaca kwalifikacje rynkowa ,,Programowanie obrabiarck skrawajgcych sterowanych numerycznie (CNC)”,
postugujac si¢ jezykiem programowania zgodnym z norma ISO 6983 i naktadkami technologicznymi, samodzielnie opraco-
wuje programy sterujace obrabiarkg sterowang numerycznie, z wykorzystaniem podprograméw i cykli obrébkowych.
Stosuje programy wspomagajgce programowanie maszyn numerycznych: programowanie dialogowe oraz zewngtrzne pro-
gramy CAM (programowanie automatyczne). Potrafi przeprowadzi¢ symulacje procesu z wykorzystaniem maszyny wirtu-
alnej. Przygotowuje program do sterowania trzyosiowym centrum tokarskim z napedzanymi narz¢dziami oraz pigcio-
osiowym centrum frezarskim. Przyjmuje odpowiedzialno$¢ za napisane programy numeryczne. Analizuje efekty swojej
pracy i wprowadza niezbg¢dne korekty.

Zestaw 1. Opracowanie procesu technologicznego obrobki skrawaniem w zakresie niezbednym do przygotowania

programéw sterujacych obrabiarkami skrawajacymi sterowanymi numerycznie (CNC)

Poszczegolne efekty
uczenia si¢

Kryteria weryfikacji ich osiagniecia

Postuguje si¢
dokumentacja
techniczna,
konstrukcyjna

i technologiczna
W procesie
programowania

— stosuje programy typu CAD w zakresie odczytu informacji na potrzeby programowania,

— rozrdznia elementy sktadowe procesu technologicznego,

— rozréznia zabiegi obrobkowe oraz zakres prac wykonywanych na maszynach sterowanych
numerycznie,

— charakteryzuje elementy sktadowe dokumentacji technologiczne;j,

— charakteryzuje zasady i sposoby zapisu informacji o parametrach obrobki,

— charakteryzuje zasady i sposoby zapisu informacji o narzedziach w dokumentacji,

— rozpoznaje narzedzia na podstawie symboli zawartych w dokumentacji technologiczne;j,

— proponuje podzial na operacje i zabiegi technologiczne na podstawie dokumentacji konstruk-

cyjne;j.

Dobiera narzedzia do
obrobki oraz system
mocowania przedmiotu
obrabianego

— rozrdznia materialty konstrukcyjne stosowane na narzedzia do obrobki,

— rozrdznia powloki narzedzi skrawajacych,

— rozr6znia narzgdzia stosowane do obrobki na podstawie oznaczen,

— dobiera narzedzia do operacji technologicznej oraz systemy ich mocowania,
— dobiera system mocowania przedmiotu obrabianego na obrabiarce.
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Dobiera parametry
technologiczne skrawa-
nia do materialu oraz do
posiadanego parku
maszynowego

— rozrdznia materiaty konstrukcyjne obrabianych przedmiotow,

— charakteryzuje wlasnos$ci materiatdéw konstrukcyjnych ze wzgledu na ich skrawalnos¢,

— okre$la wptyw parametrow technologicznych skrawania na jako§¢ powierzchni, doktadnosé
wymiarowo-ksztattowg oraz trwato$¢ narzedzia,

— dobiera predkos¢ skrawania do obrabianego materiatu,

— dobiera grubos¢ i szeroko$¢ warstwy skrawanej do zabiegu technologicznego,

— dobiera posuw do zabiegu technologicznego,

— dobiera rodzaj chtodzenia do zabiegu technologicznego.

Zestaw 2. Opracowanie programu sterujacego obrabiarkami skrawajgcymi sterowanymi numerycznie (CNC)
zgodnie z norma 1SO 6983 i nakladkami technologicznymi

Poszczegolne efekty
uczenia si¢

Kryteria weryfikacji ich osiagniecia

Opracowuje program
sterujacy do obrobki
z wykorzystaniem
ruchow prostych oraz
cykli obrobkowych

— rozpoznaje i stosuje kluczowe kody wykorzystywane w programach obrobki (w tym dotycza-
ce: jednostek wymiarowania, rodzajow ruchu, korekcji),

— dobiera obrabiarke do zadania,

— konfiguruje wybrang obrabiarke,

— korzysta z kodu jezyka programowania do tworzenia i edycji programoéw obrobki tokarskiej
oraz frezarskiej,

— programuje ruchy elementarne — ustawcze i robocze,

— stosuje obrobkowe cykle state,

— przygotowuje i stosuje podprogramy,

— programuje trzyosiowe centrum tokarskie z napgedzanymi narzedziami,

— programuje pigcioosiowe centrum frezarskie.

Optymalizuje parametry
skrawania pod katem
zwigkszenia wydajnosci
obrobki

— testuje program, korzystajac z wirtualnej obrabiarki,

— rozktada naddatek, stosujac rozwigzania wtasciwe dla ré6znych rodzajow obrobek,

— koryguje dobor narzegdzi do rodzaju obrobki pod katem wydajnosci i jakosei,

— koryguje dobor parametrow skrawania, uwzgledniajgc trwatos¢ narzedzia oraz jego wydaj-
nos$¢, na podstawie katalogdw i kalkulatorow,

— weryfikuje calkowity czas obrobki oraz poszczegolnych zabiegow.

Koryguje program ob-
robkowy

— diagnozuje bledy w programie,
— naprawia btedy w programie.

Zestaw 3. Opracowanie programu sterujacego obrabiarkami skrawajgcymi sterowanymi numerycznie (CNC)
z wykorzystaniem wybranego programu CAM

Poszczegolne efekty
uczenia si¢

Kryteria weryfikacji ich osiagniecia

Opracowuje program
sterujacy do obrdbki
z wykorzystaniem
dokumentacji 3D

lub 2D

— dobiera obrabiarke do obrabianego detalu,

— wezytuje i ustawia model 3D lub rysunek 2D do zdefiniowania obszaréw obrobki,
— wezytuje lub generuje potfabrykat,

— dobiera sposéb mocowania do obrabianego przedmiotu,

— ustawia punkt zerowy obrobki,

— wybiera cechy obrébkowe,

— dobiera narzedzia z bazy programu,

— projektuje proces obrobki,

— przeprowadza symulacje procesu obrobki,

— generuje program numeryczny.

Optymalizuje parametry
skrawania pod katem
zwigkszenia wydajnosci
obrobki

— testuje program pod wzgledem technologii obrobki, korzystajac z modutu do symulacji,

— optymalizuje proces obrobki przez zmiang strategii obrobki,

— optymalizuje proces obrobki przez zamiang¢ narzedzi wybranych do obrébki oraz parametréw
obrobki,

— weryfikuje catkowity czas obrobki oraz poszczegdlnych zabiegdw.
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Koryguje program ob- — testuje program pod wzgledem kolizji, korzystajac z modutu do symulacji,
robkowy — analizuje zgodno$¢ powierzchni modelu 3D z powierzchnig uzyskang w czasie wirtualnej
obrobki,

— diagnozuje btgdy w programie,
— naprawia btedy w programie.

6. Wymagania dotyczace walidacji i podmiotéw przeprowadzajacych walidacje

Metody stosowane w walidacji

Weryfikacja efektow uczenia si¢ ma by¢ przeprowadzana w formie egzaminu praktycznego. Osoba ubiegajaca si¢
o potwierdzenie kwalifikacji ma napisa¢ program numeryczny dla maszyn sterowanych numerycznie na podstawie dokumen-
tacji technicznej z wykorzystaniem narzgdzi informatycznych wspomagajacych proces tworzenia programéw numerycz-
nych. Weryfikacja efektow uczenia si¢ wymaganych dla kwalifikacji musi si¢ odbywac z wykorzystaniem zadan praktycz-
nych wykonywanych na programie symulacyjnym typu ,wirtualna obrabiarka”, umozliwiajagcym: pisanie programu
w kodzie zgodnym z norma ISO 6983 i naktadkami technologicznymi, wirtualng obrobke, sygnalizacje btedow, mozliwosé
dokonania pomiaréw wykonanego wirtualnie detalu.

Instytucja certyfikujaca ma obowigzek udostepnic¢ na stronie internetowej informacje o oprogramowaniu wykorzystywanym
na etapie weryfikacji efektow uczenia si¢.

Zasoby kadrowe

Osoby przeprowadzajgce walidacje powinny posiada¢ kompetencje obejmujace efekty uczenia si¢ wyodrgbnione w ramach
kwalifikacji, a takze mie¢ umiejetnosé obstugi oprogramowania, na ktorym realizowany jest egzamin.

Do procesu walidacji zaleca si¢ wiaczy¢ ekspertdw spoza instytucji certyfikujacej, np. przedstawicieli pracodawcow lub
organizacji zrzeszajacych pracodawcow, klastrow, a takze stowarzyszen.

Sposob prowadzenia walidacji oraz warunki organizacyjne i materialne niezbedne do prawidlowego prowadzenia
walidacji

Walidacja musi by¢ przeprowadzana w obecnosci co najmniej jednego egzaminatora w pracowniach wyposazonych mini-
mum w trzy stanowiska komputerowe, na ktérych zainstalowane jest oprogramowanie CAD/CAM oraz oprogramowanie
wspomagajace z wirtualng obrabiarka.

Egzaminator podejmuje decyzje dotyczaca wyniku walidacji.

Instytucja certyfikujgca zapewnia mozliwo$¢ odwotlania si¢ od wynikow walidacji. Instytucja certyfikujagca ma obowigzek
zarchiwizowa¢ wynik walidacji w sposob umozliwiajacy odtworzenie opracowanego programu oraz wszystkie pliki syste-
mu CAD/CAM.

Identyfikowanie i dokumentowanie

Zaden ze wskazanych dla kwalifikacji efektow uczenia si¢ 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 przystgpienia do walidacji jest ukonczenie gimnazjum lub o§mioklasowej szkoty podstawowej oraz posiadanie
kwalifikacji dotyczacej obstugi obrabiarek skrawajacych sterowanych numerycznie:

— kwalifikacji pelnej lub czastkowej nadawanej w systemie oswiaty lub

— kwalifikacji rynkowej wlaczonej do ZSK, lub

— kwalifikacji nadawanych przez izby rzemie$lnicze.

8. Termin dokonywania przegladu kwalifikacji

Nie rzadziej niz raz na 10 lat




