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1.Opis sektora

Branza metalowo-maszynowa stanowi jeden z kluczowych filardw polskiego przemystu
przetworczego, petnigc istotng role w taiicuchach dostaw dla takich sektoréw jak motoryzacja,
budownictwo, energetyka czy przemyst obronny. W ujeciu funkcjonalnym obejmuje ona przede
wszystkim dziatalnos$ci zwigzane z produkcjg wyrobdw metalowych, wytwarzaniem maszyn i
urzadzen, a takze ich instalacjg, utrzymaniem ruchu oraz serwisem przemystowym i regeneracjg
zaawansowanych czesci maszyn i urzadzen. Sektor metalowo-maszynowy nie stanowi
jednorodnej catosci, a poszczegdlne jego segmenty [tj. produkcja wyrobdw z metali — PKD 25,
produkcja maszyn i urzadzen — PKD 28, naprawa, konserwacja i instalowanie maszyn i urzagdzen
- PKD 33, dziatalno$¢ w zakresie wdrazania, integracji oraz serwisu przemystowych systemow
automatyki, robotyki i sterowania — PKD 62.09.Z], reagujg na zmiany sytuacji gospodarczej w
odmiennym tempie i skali. Ponadto na tle pracujgcych w przemysle i przetworstwie
przemystowym utrzymuje aktualnie trwatg i istotng pozycje w strukturze zatrudnienia
przetworstwa przemystowego [okoto 650 tysiecy osdb], co wynikato m.in. ze znaczgcego
zwiekszenia liczby pracujgcych w okresie 2010-2023 o ponad 130 tysiecy osdb. Aktualnie
zatrudnienie w sektorze jest silnie skoncentrowane przestrzennie [w szczegélnosci w
wojewddztwie $lgskim]. Branza wyrobéw metalowych, w odréznieniu od producentéw metali,
charakteryzuje sie duzym rozproszeniem strukturalnym — ponad 80% podmiotéw stanowig mate
przedsiebiorstwa. Firmy te sg zazwyczaj wyspecjalizowane w produkcji okreslonych
potfabrykatéw, takich jak konstrukcje metalowe dla budownictwa i przemystu, transportu,
obronnosci, energetyki, rolnictwa, a takze cysterny, drzwi, bramy, zaluzje, zawiasy oraz
elementy wykonywane na indywidualne zamdwienie. Zrdznicowanie strukturalne sektora oraz
wysoki udziat wyspecjalizowanych przedsiebiorstw powodujg rosngce zapotrzebowanie na
pracownikéw posiadajgcych praktyczne, dostosowane do specyfiki produkcji kompetencje
techniczne, w tym zwigzane z obstugg nowoczesnych technologii, interpretacjg dokumentacji
technicznej oraz realizacjg procesow wytwadrczych.

Il.Analiza stanu sektora z punktu widzenia potrzeb kompetencyjnych, opisanych
w dalszej czesci dokumentu

Analiza stanu sektora:

Kluczowe uwarunkowania funkcjonowania przedsiebiorstw sektora metalowo-maszynowego
zwigzane sg przede wszystkim z czynnikami rynkowymi i kosztowymi. Wzrost kosztdw pracy, cen
energii i surowcow, presja konkurencyjna oraz niestabilno$¢ popytu ograniczajg rentownosé
dziatalnosci i wzmacniajg ostroznosc inwestycyjng. Sprawia to, ze presja kosztowa przektada sie
bezposrednio na polityke kadrowg i szkoleniowg. Dodatkowo ogranicza zakres modernizacji
technologicznej oraz systematycznego podnoszenia kwalifikacji pracownikéw. Uwarunkowania
kadrowe w sektorze majg charakter bardziej trwaty i strukturalny. Starzenie sie zatég, trudnosci
rekrutacyjne oraz niedobdr wykwalifikowanych pracownikow tworzg uktad wzajemnie powigza-
nych proceséw. Problem nie dotyczy wytgcznie liczby kandydatéw, lecz jakosci ich przygotowa-
nia zawodowego [np. jednej z podstawowych kwalifikacji tj. czytania rysunku technicznego
wsrod absolwentow szkoét branzowych]. W obszarze technologicznym obserwuje sie



przesuniecie od traktowania modernizacji jako wyboru strategicznego do postrzegania jej jako
koniecznosci adaptacyjnej. Automatyzacja i cyfryzacja [m.in. z wykorzystaniem narzedzi w zakre-
sie Al] sg odpowiedzig na presje kosztowg oraz braki kadrowe, lecz rownoczesnie generujg zapo-
trzebowanie na kompetencje hybrydowe, ktérych podaz jest ograniczona. Poszczegdlne uwarun-
kowania nie funkcjonujg w izolacji. Tworzg spdjny system presji ekonomicznej, demograficznej i
technologicznej, ktory ksztattuje obecny model funkcjonowania przedsiebiorstw sektora.

Przedsiebiorstwa branzy metalowo-maszynowej jako najistotniejszego dla swojego rozwoju
wskazujg przede wszystkim stanowiska bezposrednio zwigzane z procesem produkcyjnym. Doty-
czy to w przypadku stanowisk produkcyjnych i wykonawczych takich stanowisk jak operator ma-
szyn i urzgdzen w tym CNC [zawdd deficytowy w szesciu wojewddztwach], spawacz [zawdd
trwale deficytowy], monter maszyn i urzgdzen [wysokie zapotrzebowanie], slusarz [zawdd defi-
cytowy]. W przypadku stanowisk technicznych i utrzymania ruchu — elektryk [zawdd deficy-
towy], automatyk [prognozowany wzrost popytu], elektromechanik [wysoki popyt], mechanik
utrzymania ruchu [zawdd techniczny o rosngcym popycie] inzynierskich i specjalistycznych —
technolog [potwierdzone zapotrzebowanie].

Perspektywy i trendy w rozwoju sektora:

Rekomendacja jest projektowana nie tylko wobec biezgcych niedoboréw kadrowych, lecz takze
z perspektywg konkurencyjnosci polskiego przemystu do 2035 r. W obszarze CNC kluczowe sg
cztery wzajemnie powigzane kierunki transformacji: integracja proceséw, automatyzacja,
transformacja cyfrowa (DX) oraz efektywno$¢ zasobowa i energetyczna (GX). Kierunki te sg
widoczne u wielu producentéw obrabiarek, automatyzacji, metrologii i sterowania; w niniejszej
rekomendacji sg opisane funkcjonalnie i neutralnie technologicznie. W perspektywie 2035 r.
przewaga przedsiebiorstwa nie bedzie wynikata z samego posiadania obrabiarki 5-osiowe;j,
systemu CAM, robota lub systemu danych, lecz ze zdolnosci do przetozenia tych technologii na
krétszy czas uruchomienia produkcji, mniej brakéw i poprawek, wiekszg autonomie procesu,
wyzsze wykorzystanie obrabiarki, nizszy koszt detalu i mniejsze zuzycie zasobdéw. Integracja
proceséw moze obejmowac turn-mill, mill-turn i rozwigzania rownowazne oraz - gdy jest to
technicznie i ekonomicznie uzasadnione - toczenie, frezowanie wieloosiowe, szlifowanie,
wykonywanie uzebien i pomiar w procesie lub poza obrabiarkg. Docelowym kierunkiem jest
zamknieta petla jakosciowa, w ktérej wynik pomiaru moze prowadzi¢ do dopuszczonej korekty
procesu, zmiany narzedzia, klasyfikacji OK/NOK, kontrolowanego zatrzymania albo eskalacji do
operatora, zgodnie z walidowanymi limitami i zasadami bezpieczeristwa.

Wyzwania sektora:

Do gtéwnych wyzwan sektora nalezg rownoczesnie: trwate niedobory wykwalifikowanych
pracownikéw, rosngce koszty pracy, energii i materiatéw, presja cenowa ze strony producentéw
spoza UE, skracanie serii i wzrost zmiennosci zamdwien, rosngce wymagania jakosciowe oraz
potrzeba zwiekszania produktywnosci bez proporcjonalnego zwiekszania zatrudnienia.
Odpowiedzig nie moze by¢ wytgcznie wzrost liczby oséb przeszkolonych. Rozwdj kompetencji
powinien prowadzi¢ do mierzalnej zdolnosci samodzielnego prowadzenia i doskonalenia



procesu: skrécenia przezbrojenia i czasu do pierwszej dobrej sztuki (First Good Part),
ograniczenia brakdéw i nieplanowanych ingerencji, zwiekszenia godzin pracy bezobstugowej lub
niskoobstugowe]j tam, gdzie proces jest stabilny, wykorzystania cyfrowej walidacji przed
zajeciem maszyny oraz podejmowania decyzji na podstawie danych procesowych i
jakosciowych. W bardziej zaawansowanych zastosowaniach dane z obrabiarki, automatyzacji i
metrologii mogg tworzy¢ zamknietg petle sterowania jakoscig: pomiar - decyzja - korekta lub
zmiana narzedzia - weryfikacja efektu - dalsza produkcja albo kontrolowane zatrzymanie.
Automatyzacja jest traktowana jako kolejny etap stabilnego procesu, a nie jako substytut
prawidtowej technologii.

Zrédta informacji i sposéb ich pozyskiwania (metody), czas i skala badania:

Informacje o potrzebach kompetencyjnych sektora zbierano w ramach realizowanych badan w
oparciu o dane wtérne oraz pierwotne. W pierwszej kolejnosci zastosowano analize danych
zastanych obejmujacg dane statystyczne GUS, raporty instytucji publicznych i branzowych,
analizy rynku pracy oraz dostepne opracowania eksperckie. Przeprowadzono réwniez 30
wywiadéw IDI z przedstawicielami z branzy metalowo-maszynowej (kadra zarzgdzajgca oraz
osoby zatrudnione na kluczowych stanowiskach), systemu edukacji branzowej i technicznej,
instytucji rynku pracy i otoczenia biznesu. Ponadto zrealizowano 157 wywiadéw CATI/CAWI z
przedsiebiorcami z branzy metalowo-maszynowej. Podsumowanie badan terenowych
stanowito 6 wywiaddw FGI z ekspertami reprezentujgcymi biznes, sSrodowiska naukowe i
edukacyjne, administracje publiczng oraz instytucje otoczenia biznesu. W sumie w badaniach
uczestniczyto 229 ankietowanych/respondentéw. Badanie przeprowadzono w | kwartale 2026
roku. Wyniki badan dostepne sg na stronie internetowej Rady Sektorowej Ds. Kompetencji
Przemyst Metalowo-Maszynowy (Publikacje Sektorowej Rady ds. Kompetencji).

Badania pozwolity na zdiagnozowanie nastepujacych luk kompetencyjnych na kluczowych
stanowiskach w branzy metalowo-maszynowej, ktore stanowity podstawe do okreslenia przez
Rade zapotrzebowania na kompetencje/kwalifikacje w sektorze.

W przypadku kompetencji technicznych zidentyfikowane luki dotyczg przede wszystkim
stanowisk produkcyjnych i wykonawczych. W pierwszej kolejnosci jest to spawanie oraz
czytanie rysunku technicznego. Na kolejnych pozycjach uplasowat sie: montaz urzadzen,
obstuga maszyn i urzagdzen, obstuga urzagdzen sterowanych numerycznie CNC, podstawowe
pomiary, regulacja maszyn. Luki w kompetencjach miekkich dotycza: zaangazowania,
komunikatywnosci [w szczegdlnosci komunikacji miedzy stanowiskami oraz trudnosci w
przekazywaniu informacji o btedach i odchyleniach), doktadnosci, pracy zespotowej,
wspotpracy, odpowiedzialnosci, samodzielnosci. W przypadku luk w kompetencjach cyfrowych
wymieni¢ mozna: dokumentacje cyfrowa, systemy sterowania, programowanie urzadzen
sterowanych numerycznie CNC, analize danych produkcyjnych, a w kompetencjach
organizacyjnych — zarzgdzanie praca, nadzér nad procesami, podejmowanie decyzji.

W przypadku stanowisk technicznych oraz utrzymania ruchu wystepujg istotne luki
kompetencyjne, ktére majg bezposredni wptyw na zapewnienie ciggtosci procesow



produkcyjnych. Dotyczg one w szczegdlnosci elektromechaniki, automatyki przemystowej,
diagnostyki usterek oraz realizacji dziatan zwigzanych z utrzymaniem ruchu. Luki w
kompetencjach miekkich to umiejetno$é rozwigzywania probleméw oraz samodzielnos$¢ w
dziataniu. W obszarze kompetencji cyfrowych dotyczg one obstugi systeméw MES/ERP, pracy z
dokumentacja cyfrowg oraz systemdéw sterowania, natomiast w zakresie kompetencji
organizacyjnych — planowania i organizacji pracy oraz nadzoru nad procesami produkcyjnymi.

Z kolei luki kompetencyjne na stanowiskach inzynierskich i specjalistycznych oraz nadzorczych i
kierowniczych w kompetencjach technicznych, miekkich, cyfrowych, organizacyjnych miaty
charakter wysoce rozproszony

lll.Zapotrzebowanie na kompetencje/kwalifikacje w sektorze.

Kompetencja/kwalifikacja nr 1: Postugiwanie sie rysunkiem technicznym [wy-
konywanie, czytanie i interpretowanie] w procesach produkcyjnych przemystu
metalowo-maszynowego na poziomie podstawowym

z uwzglednieniem obowigzujacych norm

Czy kompetencja/kwalifikacja jest wtgczona do Zintegrowanego Systemu Kwalifikacji?

NIE
Krétka charakterystyka kompetencji

Kompetencja obejmuje praktyczne czytanie, interpretacje i podstawowe wykonywanie
dokumentacji technicznej potrzebnej do przygotowania, wykonania, montazu, obrébki
lub kontroli.

Efekt uczenia sie nr 1: Wykonuje, czyta i interpretuje rysunek techniczny na poziomie pod-
stawowym z uwzglednieniem obowigzujacych norm

Kryteria weryfikacji:

A. interpretuje rzuty, przekroje, rodzaje linii, wymiarowanie, tolerancje, pasowania i
chropowatosé

B. odczytuje dokumentacje dla konkretnego zadania produkcyjnego
C. wykorzystuje rysunek do przygotowania wykonania, montazu, obrébki albo kontroli
D. identyfikuje oczywiste braki lub niespdjnosci dokumentacji i wtasciwie je zgtasza

E. potwierdza poprawno$é interpretacji przez wykonanie zadania lub wskazanie
prawidtowej decyzji produkcyjnej
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Propozycje metod walidacji:
Ad. A. test teoretyczny, wywiad swobodny, analiza dowodéw i deklaracji
Ad. B. test teoretyczny, wywiad swobodny, analiza dowodéw i deklaracji
Ad. C. test teoretyczny, wywiad swobodny, analiza dowodéw i deklaracji
Ad. D. test teoretyczny, wywiad swobodny, analiza dowodéw i deklaracji
Ad. E. test teoretyczny, wywiad swobodny, analiza dowodéw i deklaracji

Rekomendowane jest zadanie praktyczne na zestawie rysunkéw i dokumentacji. Uczestnik
interpretuje dokumentacje, wskazuje wymagania dla zadania oraz identyfikuje celowo
wprowadzone niezgodnosci. Dodatkowo proponowany jest jako dowody walidacji: arkusz
odpowiedzi do zadania praktycznego, checklista interpretacji rysunku, wynik zadania
produkcyjnego lub kontrolnego. Jednoczesnie nalezy podkresli¢, ze zadanie praktyczne
oraz obserwacja stanowi¢ bedg podstawowe metody walidacji, a test teoretyczny i
wywiad swobodny bedg miat charakter uzupetniajacy.

Szacowana skala niedoboru kompetencji/kwalifikacji (liczba oséb)

Skala niedoboru kompetencji dotyczy przede wszystkim oséb [pracownikéw] dopiero
wchodzgcych na rynek pracy tj. w szczegdlnosci absolwentdéw szkét technicznych.
Niedobdr wystepuje niezaleznie od wojewddztwa. Potwierdzajg to zaréwno opracowania
ogdlnopolskie [przygotowane przez Rade Sektorowg wskazane w punkcie — Zrédta
informacji i sposéb ich pozyskiwania (metody), czas i skala badania] jak i regionalne
[publikacja z 2025 roku — ,, Kompetencje absolwentdéw ksztatcenia zawodowego a
potrzeby MSP w wojewddztwie podlaskim”].

Skala niedoboru [0 roznym poziomie natezenia deficytéw kompetencyjnych w zakresie
postugiwania sie rysunkiem technicznym w procesach produkcyjnych przemystu
metalowo-maszynowego] stanowi najwiekszg luke kompetencyjng w sektorze metalowo-
maszynowym, ktéra wynosi¢ moze okoto 45 000 pracownikéw o takich kompetencjach/
kwalifikacjach w skali ogélnopolskiej. Jest to zgodne z danymi posiadanymi przez
operatora Rady Sektorowej, ktore bazujg na danych GUS/BDL przyjetych we wniosku czy
Barometrze Zawodoéw.

Mozliwe jest rowniez ksztattowanie sie tych wartosci na maksymalnym poziomie
wynoszgcym nawet 80 000 pracownikéw. W tym kontekscie nalezy podkresli¢, ze deficyty
dotyczgce poziomu podstawowego stanowig okoto 50% ogdtu pracownikow z deficytami]

Rekomendujemy przyjecie minimalnych wartosci w zakresie szacowanej skali niedoboru
kompetencji/kwalifikacji jako punktu wyjscia dla operatora uwzgledniajgc zaréwno
prowadzone analizy jak i dalsze dziatania projektowe. W ramach tej rekomendacji wynosic¢
bedzie ona okoto 45 000 oséb. Uwzgledniajac tg wartosé przyjeto skala niedoboréw w
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zakresie postugiwania sie rysunkiem technicznym w procesach produkcyjnych przemystu
metalowo-maszynowego na poziomie podstawowym ksztattuje sie na poziomie 22 500
0s6b.

Ustuga rozwojowa wspierajgca zdobycie kompetencje/kwalifikacje
Standard ustugi

Ustuga powinna by¢ realizowana przez podmiot spetniajacy wymagania okreslone w
Rozporzadzeniu Ministra Funduszy i Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. w sprawie
rejestru podmiotdw Swiadczgcych ustugi rozwojowe (Dz.U. z 2023 r. poz. 1686) oraz
zgodnie z przepisami tego rozporzadzenia i minimalnymi wymaganiami okres$lonymi w
niniejszej rekomendacji.

Charakterystyka ustugi:
e Forma ustugi: zdalna w czasie rzeczywistym lub stacjonarna
e Rodzaj ustugi: szkolenie [ustuga szkoleniowa]

e Liczba godzin ustugi rozwojowej: 16 godzin [4 godziny teorii oraz 12 godzin
praktykil;

o Koszt ustugi: 1500 zf netto [koszt przypadajgcy na 1 uczestnika szkolenia]
Warunki w zakresie kompetencji osob przystepujacych do ustugi:
Brak warunkéw w zakresie kompetencji oséb przystepujgcych do ustugi
Maksymalna liczebnos¢ grupy szkoleniowej:
10 oséb

Minimalna liczba oséb w ramach grupy szkoleniowej wynosi:

1 osoba
Minimalny czas trwania ustugi:

16 godzin
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Minimalne wymagania w zakresie zasobow:

Stanowisko z dokumentacjg techniczng, zestaw przyktadowych rysunkdéw, komputer z do-
stepem do dokumentacji cyfrowej; dla ¢wiczen praktycznych — odpowiednie stanowisko
produkcyjne lub kontrolne.

Wymagania w zakresie kompetencji trenera:

Trener powinien posiada¢ kompetencje spetniajgce wymogi okreslone w §6
rozporzadzenia Ministra Funduszy i Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. w sprawie
rejestru podmiotdw Swiadczgcych ustugi rozwojowe (Dz.U. z 2023 r. poz. 1686) oraz
dodatkowo powinien posiadac: minimum 5 letnie doswiadczenie [zawodowe/praktyczne]
w zakresie opracowywania, czytania oraz interpretowania rysunku technicznego.

Sposob oraz metody realizacji ustugi:

Ustuga powinna by¢ realizowana przez podmiot spetniajgcy wymagania okreslone w
Rozporzadzeniu Ministra Funduszy i Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. w sprawie
rejestru podmiotéw swiadczacych ustugi rozwojowe (Dz.U. z 2023 r. poz. 1686), zgodnie z
przepisami wskazanego rozporzadzenia oraz minimalnymi wymaganiami okreslonymi w
niniejszej rekomendacji. W ramach realizacji ustugi beda stosowane metody dydaktyczne
dostosowane do charakteru ksztatcenia, w szczegdlnosci wyktad interaktywny oraz
¢wiczenia warsztatowe

Potencjalni uczestnicy ustug rozwojowych

Ustuga skierowane jest dla oséb dorostych powyzej 18 roku zycia, w tym przede
wszystkim do pracownikdéw na stanowiskach produkcyjnych oraz wykonawczych, ktérzy
chca zdoby¢ lub poszerzy¢ swoje umiejetnosci w zakresie czytania oraz interpretacji
rysunku technicznego.

Dodatkowe uwagi

Brak

Kompetencja/kwalifikacja nr 2: Postugiwanie sie rysunkiem technicznym
[wykonywanie, czytanie i interpretowanie] na potrzeby procesu spawania/
spawalnictwa z uwzglednieniem obowigzujgcych norm

Czy kompetencja/kwalifikacja jest wtgczona do Zintegrowanego Systemu Kwalifikacji?

NIE
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Krotka charakterystyka kompetencji

Kompetencja dotyczy odczytywania i stosowania oznaczen spawalniczych,
przygotowania ztgcza, wymagan jakosciowych i sposobu kontroli na podstawie
dokumentacji.

Efekt uczenia sie nr 1: Wykonuje, czyta i interpretuje rysunek techniczny na potrzeby pro-
cesu spawania/spawalnictwa z uwzglednieniem obowigzujacych norm

Kryteria weryfikacji:

A. interpretuje oznaczenia, rzutéw, przekrojow, wymiarowania, tolerancji, pasowan i
chropowatosci na rysunku technicznym na potrzeby procesu spawania/spawalnictwa

B. odczytuje dokumentacje [rysunek techniczny] w odniesieniu do konkretnego zadania
technologicznego na potrzeby procesu spawania/spawalnictwa

C. wykorzystuje rysunek techniczny do przygotowania wykonania, montazu, obrébki albo
kontroli na potrzeby procesu spawania/spawalnictwa

D. identyfikuje rysunek techniczny w zakresie niezgodnosci lub brakéw w dokumentaciji i
zgtaszanie ich we wtasciwy sposéb na potrzeby procesu spawania/spawalnictwa

E. kontroluje na poziomie podstawowym poprawnosé interpretacji dokumentacji [ry-
sunku technicznego] w $Srodowisku pracy na potrzeby procesu spawania/spawalnictwa

F. na podstawie dokumentacji technicznej przygotowuje zatozenia procesu produkcyj-
nego, identyfikuje wymagania technologiczne oraz wskazuje btedy wptywajace na ja-
kos$¢ detalu i stabilnos¢ procesu

Propozycje metod walidacji:
Ad. A. test teoretyczny, wywiad swobodny, analiza dowodéw i deklaracji
Ad. B. test teoretyczny, wywiad swobodny, analiza dowoddw i deklaracji
Ad. C. test teoretyczny, wywiad swobodny, analiza dowodow i deklaracji
Ad. D. test teoretyczny, wywiad swobodny, analiza dowoddéw i deklaracji
Ad. E. test teoretyczny, wywiad swobodny, analiza dowodéw i deklaracji
Ad. E. test teoretyczny, wywiad swobodny, analiza dowoddw i deklaracji

Rekomendowane jest rowniez zadanie praktyczne na dokumentacji spawalnicze;j.
Uczestnik przygotowuje plan wykonania ztgcza, wskazuje wymagania, wykrywa btedy oraz
dobiera sposob kontroli. Dodatkowo proponowany jest jako dowdd walidacji: plan zfacza,
arkusz interpretacji symboli i wymagan, lista zidentyfikowanych ryzyk/btedéw.
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Jednoczesnie nalezy podkresli¢, ze zadanie praktyczne oraz obserwacja stanowi¢ beda
podstawowe metody walidacji, a test teoretyczny i wywiad swobodny bedg miat
charakter uzupetniajacy.

Szacowana skala niedoboru kompetencji/kwalifikacji (liczba oséb)

Skala niedoboru kompetencji dotyczy przede wszystkim oséb [pracownikéw] dopiero
wchodzacych na rynek pracy tj. w szczegdlnosci absolwentow szkot technicznych.
Niedobdr wystepuje niezaleznie od wojewddztwa. Potwierdzajg to zaréwno opracowania
ogdlnopolskie [przygotowane przez Rade Sektorowg wskazane w punkcie — Zrédta
informacji i sposéb ich pozyskiwania (metody), czas i skala badania] jak i regionalne
[publikacja z 2025 roku — ,Kompetencje absolwentow ksztatcenia zawodowego a
potrzeby MSP w wojewddztwie podlaskim”].

Skala niedoboru [0 roznym poziomie natezenia deficytéw kompetencyjnych] stanowi
najwiekszg luke kompetencyjng w sektorze metalowo-maszynowym, ktéra wynosi¢ moze
okoto 45 000 pracownikow o takich kompetencjach/ kwalifikacjach w skali ogélnopolskiej.
Jest to zgodne z danymi posiadanymi przez operatora Rady Sektorowej, ktére bazujg na
danych GUS/BDL przyjetych we wniosku czy Barometrze Zawodow.

Mozliwe jest rowniez ksztattowanie sie tych wartosci na maksymalnym poziomie
wynoszgcym nawet 80 000 pracownikéw. W tym kontekscie nalezy podkresli¢, ze deficyty
dotyczace specjalistycznych kompetencji/kwalifikacji dotyczgcych wykonywania, czytania i
interpretowania rysunku technicznego na potrzeby spawania/spawalnictwa stanowig 25%
ogotu tych pracownikdéw.

Rekomendujemy przyjecie minimalnych wartosci w zakresie szacowanej skali niedoboru
kompetencji/kwalifikacji jako punktu wyjscia dla operatora uwzgledniajgc zaréwno
prowadzone analizy jak i dalsze dziatania projektowe. W ramach tej rekomendacji wynosic¢
bedzie ona okoto 45 000 oséb. Uwzgledniajgc tg wartos¢ przyjeto skale niedoboréow w
zakresie postugiwania sie rysunkiem technicznym na potrzeby procesu spawania/
spawalnictwa na poziomie 11250 oséb.

Ustuga rozwojowa wspierajgca zdobycie kompetencje/kwalifikacje
Standard ustugi

Ustuga powinna by¢ realizowana przez podmiot spetniajgcy wymagania okreslone w
Rozporzadzeniu Ministra Funduszy i Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. w sprawie
rejestru podmiotéw Swiadczacych ustugi rozwojowe (Dz.U. z 2023 r. poz. 1686) oraz
zgodnie z przepisami tego rozporzadzenia i minimalnymi wymaganiami okreslonymi w
niniejszej rekomendacji.

Charakterystyka ustugi:

e Forma ustugi: zdalna w czasie rzeczywistym lub stacjonarna
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e Rodzaj ustugi: szkolenie [ustuga szkoleniowa]

e Liczba godzin ustugi rozwojowej: 16 godzin [tylko praktykal;

e Koszt ustugi: 1750 zt netto [koszt przypadajacy na 1 uczestnika szkolenia]
Warunki w zakresie kompetencji oséb przystepujacych do ustugi:

Postugiwanie sie rysunkiem technicznym [wykonywanie, czytanie i interpretowanie] na
poziomie podstawowym z uwzglednieniem obowigzujgcych norm [udokumentowane
zaswiadczeniem, dyplomem, certyfikatem, mikroposwiadczeniem lub zdobyciem
kompetencji/kwalifikacji nr 1: Postugiwanie sie rysunkiem technicznym [wykonywanie,
czytanie i interpretowanie] w procesach produkcyjnych przemystu metalowo-
maszynowego na poziomie podstawowym z uwzglednieniem obowigzujgcych norm.

Maksymalna liczebnos¢ grupy szkoleniowej:
10 os6b

Minimalna liczba oséb w ramach grupy szkoleniowej wynosi:

1 osoba
Minimalny czas trwania ustugi:
16 godzin
Minimalne wymagania w zakresie zasobow:

Komputer z dostepem do internetu. Kazdy uczestnik ma zapewnione: skrypt oraz mate-
riaty do zajec.

Wymagania w zakresie kompetenc;ji trenera:

Trener powinien posiada¢ kompetencje spetniajgce wymogi okreslone w §6
rozporzadzenia Ministra Funduszy i Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. w sprawie
rejestru podmiotow swiadczgcych ustugi rozwojowe (Dz.U. z 2023 r. poz. 1686) oraz
dodatkowo powinien posiadac: minimum 5 letnie doswiadczenie [zawodowe/praktyczne]
w zakresie opracowywania, czytania oraz interpretowania rysunku technicznego w tym na
potrzeby procesu spawania/spawalnictwa oraz obrébki skrawaniem/CNC.

Sposdb oraz metody realizacji ustugi:

Ustuga powinna by¢ realizowana przez podmiot spetniajgcy wymagania okreslone w
Rozporzadzeniu Ministra Funduszy i Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. w sprawie
rejestru podmiotéw Swiadczacych ustugi rozwojowe (Dz.U. z 2023 r. poz. 1686), zgodnie z
przepisami wskazanego rozporzadzenia oraz minimalnymi wymaganiami okreslonymi w
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niniejszej rekomendacji. W ramach realizacji ustugi beda stosowane metody dydaktyczne
dostosowane do charakteru ksztatcenia, w szczegdlnosci wyktad interaktywny oraz
¢wiczenia warsztatowe

Potencjalni uczestnicy ustug rozwojowych

Ustuga skierowane jest dla oséb dorostych powyzej 18 roku zycia, w tym przede
wszystkim do pracownikéw na stanowiskach produkcyjnych oraz wykonawczych, ktorzy
chca zdoby¢ lub poszerzy¢ swoje umiejetnosci w zakresie czytania oraz interpretacji
rysunku technicznego.

Dodatkowe uwagi

Brak

Kompetencja/kwalifikacja nr 3: Postugiwanie sie rysunkiem tech-
nicznym [wykonywanie, czytanie i interpretowanie] na potrzeby pro-
cesu obrébki skrawaniem/CNC z uwzglednieniem obowigzujacych
norm.

Czy kompetencja/kwalifikacja jest wtgczona do Zintegrowanego Systemu Kwalifikacji?
NIE
Krétka charakterystyka kompetencji

Kompetencja obejmuje praktyczne przetozenie rysunku/modelu na wymagania
obrébkowe, bazowanie, kontrole i decyzje jakosciowe bez wchodzenia w petne
programowanie CNC.

Efekt uczenia sie nr 1: Wykonuje, czyta i intepretuje rysunek techniczny na potrzeby pro-
cesu obrébki skrawaniem/CNC z uwzglednieniem obowigzujacych norm

Kryteria weryfikacji:

A. wymienia i charakteryzuje tolerancje ksztattu i potozenie oraz wykonczenia
powierzchni;

B. wymienia i charakteryzuje bazy obrébkowe; interpretuje oznaczenia, rzutow,
przekrojéw, wymiarowania, tolerancji, pasowan i chropowatosci na rysunku
technicznym na potrzeby procesu obrébki skrawaniem/CNC

C. odczytuje dokumentacje [rysunek techniczny] w odniesieniu do konkretnego
zadania technologicznego na potrzeby procesu obrébki skrawaniem/CNC

D. wykorzystuje rysunek techniczny do przygotowania wykonania, montazu, obrébki
albo kontroli na potrzeby procesu obrébki skrawania/CNC



17

E. identyfikuje rysunek techniczny w zakresie niezgodnosci lub brakéw w
dokumentacji i zgtaszanie ich we wtasciwy sposdb na potrzeby procesu obrdébki
skrawaniem/CNC

F. kontroluje na poziomie podstawowym poprawnos¢ interpretacji dokumentacji
[rysunku technicznego] w $rodowisku pracy na potrzeby procesu obrébki
skrawaniem/CNC

G. na podstawie dokumentacji technicznej przygotowuje zatozenia procesu produk-
cyjnego, identyfikuje wymagania technologiczne oraz wskazuje btedy wptywajace
na jakos¢ detalu i stabilno$¢ procesu

Propozycje metod walidacji:
Ad. A. test teoretyczny, wywiad swobodny, analiza dowoddw i deklaracji
Ad. B. test teoretyczny, wywiad swobodny, analiza dowoddw i deklaracji
Ad. C. test teoretyczny, wywiad swobodny, analiza dowoddw i deklaracji
Ad. D. test teoretyczny, wywiad swobodny, analiza dowodéw i deklaracji
Ad. E. test teoretyczny, wywiad swobodny, analiza dowodoéw i deklaracji
Ad. F. test teoretyczny, wywiad swobodny, analiza dowodéw i deklaracji
Ad. G. test teoretyczny, wywiad swobodny, analiza dowoddw i deklaracji

Rekomendowane jest rowniez zadanie praktyczna zwigzane z analiza dokumentacji
detalu, wskazaniem baz, operacji, punktéw kontroli i ryzyk. Dopuszcza sie wykorzystanie
modelu 3D. Dodatkowo proponowana jest jako dowody walidacji: karta analizy detalu, a
takze plan bazowania i kontroli, lista ryzyk technologicznych. Jednoczesnie nalezy
podkresli¢, ze zadanie praktyczne oraz obserwacja stanowi¢ bedg podstawowe metody
walidacji, a test teoretyczny i wywiad swobodny bedg miat charakter uzupetniajacy.

Szacowana skala niedoboru kompetencji/kwalifikacji (liczba oséb)

Skala niedoboru kompetencji dotyczy przede wszystkim oséb [pracownikéw] dopiero
wchodzacych na rynek pracy tj. w szczegdlnosci absolwentdéw szkét technicznych.
Niedobdr wystepuje niezaleznie od wojewddztwa. Potwierdzajg to zardwno opracowania
ogdlnopolskie [przygotowane przez Rade Sektorowg wskazane w punkcie — Zrédta
informacji i sposob ich pozyskiwania (metody), czas i skala badania] jak i regionalne
[publikacja z 2025 roku — ,,Kompetencje absolwentéw ksztatcenia zawodowego a
potrzeby MSP w wojewddztwie podlaskim”].

Skala niedoboru [0 roznym poziomie natezenia deficytéw kompetencyjnych] stanowi
najwiekszg luke kompetencyjng w sektorze metalowo-maszynowym, ktéra wynosi¢ moze
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okoto 45 000 pracownikéw o takich kompetencjach/ kwalifikacjach w skali ogélnopolskie;.
Jest to zgodne z danymi posiadanymi przez operatora Rady Sektorowej, ktore bazujg na
danych GUS/BDL przyjetych we wniosku czy Barometrze Zawodow.

Mozliwe jest réwniez ksztattowanie sie tych wartosci na maksymalnym poziomie
wynoszgcym nawet 80 000 pracownikdéw. W tym kontekscie nalezy podkresli¢, ze deficyty
dotyczace specjalistycznych kompetencji/kwalifikacji dotyczgcych wykonywania, czytania i
interpretowania rysunku technicznego na potrzeby procesu obrébki skrawaniem/CNC
stanowig 25% og6tu tych pracownikow.

Rekomendujemy przyjecie minimalnych wartos$ci w zakresie szacowanej skali niedoboru
kompetencji/kwalifikacji jako punktu wyjscia dla operatora uwzgledniajgc zaréwno
prowadzone analizy jak i dalsze dziatania projektowe. W ramach tej rekomendacji wynosié
bedzie ona okoto 45 000 oséb. Uwzgledniajgc tg wartos¢ przyjeto skale niedoborow w
zakresie postugiwania sie rysunkiem technicznym na potrzeby procesu obrébki
skrawaniem/CNC na poziomie 11250 osdb.

Ustuga rozwojowa wspierajaca zdobycie kompetencje/kwalifikacje
Standard ustugi

Ustuga powinna by¢ realizowana przez podmiot spetniajgcy wymagania okreslone w
Rozporzadzeniu Ministra Funduszy i Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. w sprawie
rejestru podmiotéw Swiadczacych ustugi rozwojowe (Dz.U. z 2023 r. poz. 1686) oraz
zgodnie z przepisami tego rozporzadzenia i minimalnymi wymaganiami okreslonymi w
niniejszej rekomendacji.

Charakterystyka ustugi:

e Forma ustugi: zdalna w czasie rzeczywistym lub stacjonarna

e Rodzaj ustugi: szkolenie [ustuga szkoleniowa]

e Liczba godzin ustugi rozwojowej: 16 godzin [tylko praktyka];

e Koszt ustugi: 1750 zt netto [koszt przypadajacy na 1 uczestnika szkolenia]
Warunki w zakresie kompetencji osob przystepujacych do ustugi:

Postugiwanie sie rysunkiem technicznym [wykonywanie, czytanie i interpretowanie] na
poziomie podstawowym z uwzglednieniem obowigzujgcych norm [udokumentowane
zaswiadczeniem, dyplomem, certyfikatem, mikroposwiadczeniem lub zdobyciem
kompetencji/kwalifikacji nr 1: Postugiwanie sie rysunkiem technicznym [wykonywanie,
czytanie i interpretowanie] w procesach produkcyjnych przemystu metalowo-
maszynowego na poziomie podstawowym z uwzglednieniem obowigzujacych norm.
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Maksymalna liczebnos¢ grupy szkoleniowej:
10 os6b

Minimalna liczba os6b w ramach grupy szkoleniowej wynosi:

1 osoba
Minimalny czas trwania ustugi:
16 godzin
Minimalne wymagania w zakresie zasobow:

Komputer z dostepem do internetu. Kazdy uczestnik ma zapewnione: skrypt oraz mate-
riaty do zajec.

Wymagania w zakresie kompetenc;ji trenera:

Trener powinien posiada¢ kompetencje spetniajgce wymogi okreslone w §6
rozporzadzenia Ministra Funduszy i Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. w sprawie
rejestru podmiotéw swiadczacych ustugi rozwojowe (Dz.U. z 2023 r. poz. 1686) oraz
dodatkowo powinien posiadac: minimum 5 letnie doswiadczenie [zawodowe/praktyczne]
w zakresie opracowywania, czytania oraz interpretowania rysunku technicznego w tym na
potrzeby procesu spawania/spawalnictwa oraz obrébki skrawaniem/CNC.

Sposob oraz metody realizacji ustugi:

Ustuga powinna by¢ realizowana przez podmiot spetniajgcy wymagania okreslone w
Rozporzadzeniu Ministra Funduszy i Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. w sprawie
rejestru podmiotéw swiadczacych ustugi rozwojowe (Dz.U. z 2023 r. poz. 1686), zgodnie z
przepisami wskazanego rozporzadzenia oraz minimalnymi wymaganiami okreslonymi w
niniejszej rekomendacji. W ramach realizacji ustugi beda stosowane metody dydaktyczne
dostosowane do charakteru ksztatcenia, w szczegdlnosci wyktad interaktywny oraz
¢wiczenia warsztatowe

Potencjalni uczestnicy ustug rozwojowych

Ustuga skierowane jest dla osdb dorostych powyzej 18 roku zycia, w tym przede
wszystkim do pracownikéw na stanowiskach produkcyjnych oraz wykonawczych, ktérzy
chca zdoby¢ lub poszerzy¢ swoje umiejetnosci w zakresie czytania oraz interpretacji
rysunku technicznego.

Dodatkowe uwagi

Brak
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Kompetencja/kwalifikacja nr 4: Wykonywanie prac spawalniczych
Czy kompetencja/kwalifikacja jest wtgczona do Zintegrowanego Systemu Kwalifikacji?
NIE
Krétka charakterystyka kompetencji

Kompetencja dedykowana jest pracownikom podmiotéw stosujgcych lub planujacych
wykorzystanie procesdw spawania w dziatalnosci produkcyjnej. Kompetencja obejmuje
wiedze i umiejetnosci z przygotowania materiatéw (m.in. ukosowanie, fazowanie, wy-
sokosci progu), bezpiecznej obstugi urzadzen, wykonywania potgczen spawanych w
oparciu o udostepniong Instrukcje Technologiczng Spawania. Uczestnik ustugi rozwojo-
wej uzyska dokumenty uznawane miedzynarodowo zgodnie z PN-EN ISO 9606.

Efekt uczenia sie nr 1: Wykonuje potaczenia spawane metodg MAG
Kryteria weryfikacji:

A. charakteryzuje niebezpieczenistwa przy wykonywaniu prac spawalniczych oraz wyko-
rzystuje srodki ochrony indywidualnej w procesie sprawiania metodg MAG
(ang. Metal Active Gas; metoda nr 135 wg PN-EN ISO 4063)

B. charakteryzuje proces spawania metodg MAG (ang. Metal Active Gas; metoda nr 135
wg PN-EN I1SO 4063) m.in. materiaty dodatkowe do spawania, gazy ostonowe, para-
metry spawania, przygotowanie ztgcza do spawania,

C. rozrdznia oznaczenia i wymiarowanie spoin oraz typowe pozycje spawania w procesie
sprawiania metodg MAG (ang. Metal Active Gas; metoda nr 135 wg PN-EN ISO 4063)

D. obstuguje urzadzenia spawalnicze w procesie sprawiania metodg MAG (ang. Metal
Active Gas; metoda nr 135 wg PN-EN ISO 4063)

E. postuguje sie Instrukcje Technologiczng Spawania do wykonania poprawnego zfgcza
w procesie sprawiania metodg MAG (ang. Metal Active Gas; metoda nr 135 wg PN-EN
ISO 4063)

F. wykonuje potgczenia spawane w procesie sprawiania metodg MAG (ang. Metal Active
Gas; metoda nr 135 wg PN-EN 1SO 4063)

Propozycje metod walidacji:
Ad. A. test teoretyczny oraz wywiad swobodny;
Ad. B. test teoretyczny oraz wywiad swobodny;

Ad. C. test teoretyczny oraz wywiad swobodny;



21

Ad. D. obserwacja w warunkach rzeczywistych;
Ad. E. obserwacja w warunkach rzeczywistych;

Ad. F. obserwacja w warunkach rzeczywistych;
[test praktyczny — wykonania ztgcza spawanego; weryfikacja wyniku — zgodnos$¢ z doku-
mentacjg techniczna]

Efekt uczenia sie nr 2: Wykonuje potaczenia spawane metodg TIG
Kryteria weryfikacji:

A. charakteryzuje niebezpieczenstwa przy wykonywaniu prac spawalniczych oraz wykorzy-
stuje Srodki ochrony indywidualnej w procesie sprawiania metodg TIG (ang. Tungsten
Inert Gas; metoda nr 141 wg PN-EN ISO 4063)

B. charakteryzuje proces spawania metodg TIG (ang. Tungsten Inert Gas; metoda nr 141 wg
PN-EN ISO 4063) m.in. materiaty dodatkowe do spawania, gazy ostonowe, parametry
spawania, przygotowanie ztgcza do spawania,

C. rozrdznia oznaczenia i wymiarowanie spoin oraz typowe pozycje spawania w procesie
sprawiania metodg TIG (ang. Tungsten Inert Gas; metoda nr 141 wg PN-EN ISO 4063)

D. obstuguje urzadzenia spawalnicze w procesie sprawiania metodg TIG (ang. Tungsten In-
ert Gas; metoda nr 141 wg PN-EN ISO 4063)

E. postuguje sie Instrukcje Technologiczng Spawania do wykonania poprawnego ztgcza w
procesie sprawiania metoda TIG (ang. Tungsten Inert Gas; metoda nr 141 wg PN-EN
ISO 4063)

F. wykonuje potgczenia spawane w procesie sprawiania metoda TIG (ang. Tungsten Inert
Gas; metoda nr 141 wg PN-EN ISO 4063)

Propozycje metod walidacji:
Ad. A. test teoretyczny oraz wywiad swobodny;
Ad. B. test teoretyczny oraz wywiad swobodny;
Ad. C. test teoretyczny oraz wywiad swobodny;
Ad. D. obserwacja w warunkach rzeczywistych;
Ad. E. obserwacja w warunkach rzeczywistych;

Ad. F. obserwacja w warunkach rzeczywistych;
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[test praktyczny — wykonania ztgcza spawanego; weryfikacja wyniku — zgodnosc¢ z

dokumentacja techniczna]

Efekt uczenia sie nr 3: Wykonuje potaczenia spawane metoda spawania recznego lasero-

wego (52)

Kryteria weryfikacji:

A.

charakteryzuje niebezpieczerstwa przy wykonywaniu prac spawalniczych z wykorzysta-
niem wigzki lasera oraz wykorzystuje Srodki ochrony indywidualnej

charakteryzuje metode recznego spawania laserowego m.in. materiaty dodatkowe do
spawania, gazy ostonowe, parametry spawania, przygotowanie zfgcza do spawania,

rozrdéznia oznaczenia i wymiarowanie spoin oraz typowe pozycje spawania w procesie
spawania recznego laserowego

obstuguje urzadzenia spawalnicze wykorzystywane w procesie spawania recznego lase-
rowego

postuguje sie Instrukcje Technologiczng Spawania do wykonania poprawnego ztgcza w
procesie spawania laserowego

wykonuje potaczenia spawane w procesie sprawa recznego laserowego

Propozycje metod walidacji:

Ad. A. test teoretyczny oraz wywiad swobodny;

Ad. B. test teoretyczny oraz wywiad swobodny;

Ad. C. test teoretyczny oraz wywiad swobodny;

Ad. D. obserwacja w warunkach rzeczywistych;

Ad. E. obserwacja w warunkach rzeczywistych;

Ad. F. obserwacja w warunkach rzeczywistych;

[test praktyczny — wykonania ztgcza spawanego; weryfikacja wyniku — zgodnos¢ z

dokumentacjg techniczng]

Szacowana skala niedoboru kompetencji/kwalifikacji (liczba oséb)

Skala niedoboru pracownikéw wykonujgcych prace spawalnicze stanowi jedng z najwiek-

szych luk kompetencyjnych w sektorze metalowo-maszynowym, ktdra wynosi okoto

12 000 - 25 000 pracownikéw o takich kompetencjach/ kwalifikacjach w skali ogdéInopol-

skiej. Jest to zgodne z danymi posiadanymi przez operatora Rady Sektorowej, ktére bazujg

na danych GUS/BDL przyjetych we wniosku czy Barometrze Zawodow.
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Mozliwe jest réwniez ksztattowanie sie tych wartosci na maksymalnym poziomie
wynoszgcym nawet 30 000 pracownikdéw. W tym kontekscie nalezy podkresli¢, ze okoto
2/3 z nich stanowig osoby z deficytami w zakresie wykonywania potgczen spawanych
metodg MAG, TIG oraz spawania laserowego (52).

Rekomendujemy przyjecie minimalnych wartosci w zakresie szacowanej skali niedoboru
kompetencji/kwalifikacji jako punktu wyjscia dla operatora uwzgledniajgc zaréwno
prowadzone analizy jak i dalsze dziatania projektowe. W ramach tej rekomendacji wynosic¢
bedzie ona nieco ponad 7000 oséb. Dodatkowo proponujemy w kontekscie tej wartosci
przyjecie przyblizonej liczby pracownikéw w zakresie wykonywania potaczen spawanych
metodg MG, TIG, spawania recznego laserowego (52) [w sumie 7200 osdb; najszerzej
wymagane sg metody MIG tj. 3200 osdb oraz TIG tj. 3200 oséb, a najmniej dla spawania
laserowego tj. 800 osdb.

Ponadto dane Barometru Zawoddéw wskazuja, ze deficyt spawaczy w 2026 roku
prognozowany jest we wszystkich wojewddztwach. W sumie réwnowaga popytu i podazy
charakteryzuje jedynie 106 powiatéw, deficyt poszukujgcych pracy - 256, a duzy deficyt
poszukujgcych prace — 18 [tj. leborski, szczecinecki, Bydgoszcz, bydgoski, grodziski,
nowosolski, Opole, opolski, krapkowicki, puttuski, sokotowski, siedlecki, Siedlce,
staszowski, Nowy Sgcz, mielecki, przeworski, jarostawski].

Jednoczesnie skala niedoboru jest bardziej szkodliwa w regionach, w ktdrych wysoki jest
udziat wyrobéw metalowych [wojewddztwo $lgskie, matopolskie, dolnoslgskie,
mazowieckie] oraz maszyn i urzgdzen [wojewddztwa wielkopolskie, dolnoslgskie, $lgskie,
mazowieckie, podkarpackie]. Wynika to przede wszystkim z barier zwigzanych z deficytem
zasobdéw kadrowych oraz utrzymujgcymi sie lukami kompetencyjnymi, ktére ograniczaja
dalszy rozwdj sektora.”

Ustuga rozwojowa wspierajaca zdobycie kompetencji/kwalifikacji
Standard ustugi:

Ustuga powinna by¢ realizowana przez podmiot spetniajgcy wymagania okreslone w
Rozporzadzeniu Ministra Funduszy i Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. w sprawie
rejestru podmiotow sSwiadczgcych ustugi rozwojowe (Dz.U. z 2023 r. poz. 1686) oraz
zgodnie z przepisami tego rozporzadzenia i minimalnymi wymaganiami okreslonymi w
niniejszej rekomendacji.

Charakterystyka ustugi:
e Forma ustugi: stacjonarna
e Rodzaj ustugi: szkolenie [ustuga szkoleniowa]

e Liczba godzin ustugi rozwojowej: w sumie 194 godziny
[ustuga szkoleniowa moze obejmowac jeden, dwa lub trzy moduty]
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Modut 1: wykonuje potaczenia spawane metoda MAG - 80 godzin
[16 godzin teoria/ 64 godziny praktyka]

Modut 2: wykonuje potaczenia spawane metodg TIG - 80 godzin
[16 godzin teoria/ 64 godziny praktyka]

Modut 3: wykonuje potaczenia spawane metodg spawania recznego laserowego
(52) - 34 godzin [8 godzin teoria/ 26 godzin praktyki]

e Koszt ustugi: w sumie 13 500 zf netto
[ustuga szkoleniowa moze obejmowaé tylko jeden, dwa lub trzy moduty]

Modut 1: wykonuje pofaczenia spawane metoda MAG - 4000 zf netto
[koszt przypadajacy na 1 uczestnika szkolenia]

Modut 2: wykonuje potgczenia spawane metodg TIG - 4000 zt netto
[koszt przypadajacy na 1 uczestnika szkolenia]

Modut 3: wykonuje potgczenia spawane metodg spawania recznego laserowego
(52) - 5500 zt netto [koszt przypadajgcy na 1 uczestnika szkolenia]

Warunki w zakresie kompetencji oséb przystepujacych do ustugi
Ukonczone 18 lat

Zaswiadczenie lekarskie o dopuszczeniu do wykonywania zawodu spawacz
Maksymalna liczebnos¢ grupy szkoleniowej:

15 oséb [maksymalna liczba oséb uczestniczacych w szkolenie moze by¢ wiecej pod wa-
runkiem, ze na 1 stanowisko spawalnicze bedzie przypadaé nie wiecej niz 1 osoba uczest-
niczaca w szkoleniu]

Minimalna liczba oséb w ramach grupy szkoleniowej wynosi:
1 osoba

Minimalny czas trwania ustugi:
194 godziny

Minimalne wymagania w zakresie zasobow

Specjalistyczny sprzet w procesie dydaktycznym Pomieszczenia, w ktérych odbywa sie kurs,
powinny spetnia¢ wymagania kodeksu pracy, prawa budowlanego oraz spetnia¢ wymagania
przepisow ppoz., ochrony srodowiska oraz BHP zawartych w Rozporzadzeniu Ministra Go-
spodarki z dnia 27 kwietnia 2000 r. w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy przy pracach
spawalniczych (Dz.U. 2000 nr 40 poz. 470). W przypadku wykonywania potaczen spawanych



25

metodg spawania recznego laserowego (52) obowigzujg wytyczne Centralnego Instytutu
Ochrony Pracy - Panstwowego Instytutu Badawczego (CIOP-PIB).

Wymagania w zakresie kompetencji trenera

Trener powinien posiada¢ kompetencje spetniajgce wymogi okreslone w §6
rozporzadzenia Ministra Funduszy i Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. w sprawie
rejestru podmiotdw swiadczgcych ustugi rozwojowe (Dz.U. z 2023 r. poz. 1686) oraz
dodatkowo powinien posiadaé: wyksztatcenie kierunkowe w zakresie tematyki ustugi,
minimum 5 letnie doswiadczenie [zawodowe/praktyczne/w przemysle] w zakresie
tematyki ustugi [w przypadku certyfikatu branzowego doswiadczenie minimalne
doswiadczenie wynies¢ moze 3 lata], a takze doswiadczenie w prowadzeniu szkolen oséb
dorostych]. Ponadto doswiadczenie zawodowe dotyczyé moze zaréwno zatrudnienia w
przedsiebiorstwie jak i instytucjach otoczenia spoteczno-gospodarczego.

Wyktadowcami szkolenia teoretycznego powinni byé inzynierowie lub technolodzy
spawalnicy, jak rowniez osoby posiadajgce kwalifikacje instruktoréw spawania
potwierdzone dyplomem Europejskiego/ Miedzynarodowego Instruktora Spawalniczego
(EWP/IWP).

Instruktorzy szkolenia praktycznego na kursach spawania — instruktorzy szkolenia
praktycznego na kursach spawania powinni posiadaé: aktualne swiadectwo egzaminu
kwalifikacyjnego spawacza wg odpowiedniego arkusza normy PN-EN ISO 9606, w
metodzie spawania odpowiedniej dla zakresu prowadzonego kursu. Kwalifikacje
instruktora powinny obejmowac wszystkie pozycje i materiaty przewidziane podczas
realizacji kursu spawania w stopniu réwnym lub wyzszym.

Sposob oraz metody realizacji ustugi:

Ustuga musi by¢ realizowana przez podmiot spetniajgcy wymagania okreslone w
Rozporzadzeniu Ministra Funduszy i Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. w sprawie
rejestru podmiotéw swiadczacych ustugi rozwojowe (Dz.U. z 2023 r. poz. 1686). Ustuga
musi by¢ realizowana zgodnie z wymogami okreslonymi w wyzej wymienionym
Rozporzadzeniu oraz okreslonymi w niniejszej rekomendacji minimalnymi wymaganiami
dotyczgcymi ustugi.

Dodatkowo stosowane bedg nastepujgce metody dydaktyczne tj. wyktad interaktywny,
¢wiczenia praktyczne oraz warsztatowe.

Potencjalni uczestnicy ustug rozwojowych

Szkolenie jest skierowane dla oséb dorostych powyzej 18 roku zycia, w tym przede wszyst-
kim do pracownikéw na stanowiskach produkcyjnych oraz wykonawczych, ktérzy chcg zdo-
by¢ lub rozszerzy¢ swoje umiejetnosci oraz uzyskac uprawnienia z zakresu spawania/spawal-
nictwa [spawacze, personel wykonujacy badania nieniszczgce]. Dodatkowo w przypadku
uczestnika szkolenia nie ma przeciwwskazan zdrowotnych do wykonywania zawodu
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spawacza (potwierdzonych zaswiadczeniem lekarskim), kontrolera jakosci potaczen spawa-
nych i sektoréw wyrobow w postaci odkuwek i odlewodw (potwierdzonych zaswiadczeniem
lekarskim).

Dodatkowe uwagi

Organizator zapewnia wymagane srodki ochrony indywidualnej (jezeli wynika to z
charakteru zajec¢ lub zasad organizacyjnych), a takze ubezpieczenie NNW (ubezpieczenie
od nastepstw nieszczesliwych wypadkdw) na okres trwania ustugi rozwojowe;.

Kompetencja/kwalifikacja nr 5: Kontrolowanie prac spawalniczych z wyko-
rzystaniem metod nieniszacych

Czy kompetencja/kwalifikacja jest wtgczona do Zintegrowanego Systemu Kwalifikacji?
NIE
Krétka charakterystyka kompetencji

Kompetencja dedykowana jest pracownikom podmiotéw stosujgcych lub planujgcych
wykorzystanie kontroli potgczen spawanych, odlewéw lub elementéw odkuwanych w
dziatalnosci produkcyjnej. Kompetencja obejmuje kontrole jakosci wykonanych pota-
czen w zakresie wybranych metod badan nieniszczgcych (NDT) w oparciu o europej-
skie standardy jakosci. Uczestnik ustugi rozwojowej uzyska certyfikat kwalifikacji per-
sonelu badan zgodnie z PN EN ISO 9712 nieniszczacych. Celem kursu badan NDT w
metodach VT, PT i MT jest teoretyczne i praktyczne przygotowanie uczestnikdw szko-
lenia do koricowego egzaminu, przeprowadzonego wedtug wymagan normy PN-EN
ISO 9712.

Ukonczenie kursu pozwala na ubieganie sie o certyfikat uprawniajgcy do prowadzenia
badan penetracyjnych odlewodw (c), odkuwek (f) oraz ztgczy spajanych (w) i wyrobéw
przerabianych plastycznie (wp) w sektorach przemystowych.

Po zdaniu egzaminu koricowego uczestnik kursu otrzymuje certyfikat kompetencji per-
sonelu badan nieniszczgcych — badania wizualne (penetracyjne, magnetyczno-prosz-
kowe) 1. stopnia kwalifikacji (VT1, PT1, MT1) i 2. stopnia kwalifikacji (VT2, PT2, MT2)
wydany przez Osrodek Certyfikacji Sieci Badawczej tukasiewicz - GIT w Gliwicach.

Efekt uczenia sie nr 1: Kontroluje i ocenia potaczenia spawane z wykorzystaniem metody
badan nieniszczacych - badania wizualne (VT)

Kryteria weryfikacji:
A. Wybiera wtasciwe narzedzia do przeprowadzenia badania wizualnego (VT)

B. Przygotowuje badany element do badania wizualnego (VT);
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C. ldentyfikuje niezgodnosci spawalnicze zgodnie z normami Europejskimi EN ISO;

D. Ocenia wystepujace niezgodnosci zgodnie z instrukcjg badania wizualnego (VT);

E. Przygotowuje protokot z badania wizualnego (VT) dla danego ztgcza spawanego;

Propozycje metod walidacji:

Ad. A. test teoretyczny oraz wywiad swobodny;

Ad. B. test teoretyczny oraz wywiad swobodny;

Ad. C. test teoretyczny oraz wywiad swobodny;

Ad. D. obserwacja w warunkach rzeczywistych;

Ad. E. obserwacja w warunkach rzeczywistych;

Efekt uczenia sie nr 2: Kontroluje i ocenia potaczenia spawane z wykorzystaniem metody
badan nieniszczacych - badania penetracyjne (PT)

Kryteria weryfikacji:
A. Wybiera wtasciwe narzedzia do przeprowadzenia badania penetracyjnego (PT);
B. Przygotowuje badany element do badania penetracyjnego (PT);
C. Identyfikuje wskazania zgodnie z normami Europejskimi EN ISO;
D. Ocenia wystepujace wskazania zgodnie z instrukcjg badania penetracyjnego (PT);
E. Przygotowuje protokdt z badania penetracyjnych (PT) dla danego ztgcza spawanego;
Propozycje metod walidacji:
Ad. A. test teoretyczny oraz wywiad swobodny;
Ad. B. test teoretyczny oraz wywiad swobodny;
Ad. C. test teoretyczny oraz wywiad swobodny;
Ad. D. obserwacja w warunkach rzeczywistych;

Ad. E. obserwacja w warunkach rzeczywistych;
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badan nieniszczacych - badania magnetyczno-proszkowe (MT)
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Kryteria weryfikacji:

A. Wybiera wtasciwe narzedzia do przeprowadzenia badania magnetyczno-proszkowego
(MT);

B. Przygotowuje badany element do badania magnetyczno-proszkowego (MT);
C. ldentyfikuje wskazania zgodnie z normami Europejskimi EN ISO;

D. Ocenia wystepujace wskazania zgodnie z instrukcjg badania magnetyczno-
proszkowego (MT);

E. Przygotowuje protokét z badania magnetyczno-proszkowego (MT) dla danego ztacza
spawanego;

Propozycje metod walidacji:
Ad. A. test teoretyczny oraz wywiad swobodny
Ad. B. test teoretyczny oraz wywiad swobodny
Ad. C. test teoretyczny oraz wywiad swobodny
Ad. D. obserwacja w warunkach rzeczywistych
Ad. E. obserwacja w warunkach rzeczywistych
Szacowana skala niedoboru kompetencji/kwalifikacji (liczba 0séb)

Skala niedoboru pracownikéw wykonujgcych kontrole prac spawalniczych z niedoboru
pracownikéw wykonujgcych prace spawalnicze oraz kontrolujgcych prace spawalnicze z
wykorzystaniem metod badan nieniszgcych stanowi jedng z najwiekszych luk kompeten-
cyjnych w sektorze metalowo-maszynowym, ktéra wynosi okoto 12 000 - 25 000 pracow-
nikdw o takich kompetencjach/ kwalifikacjach w skali ogélnopolskiej. Jest to zgodne z da-
nymi posiadanymi przez operatora Rady Sektorowej, ktore bazujg na danych GUS/BDL
przyjetych we wniosku czy Barometrze Zawodéw.

Mozliwe jest rowniez ksztattowanie sie tych wartosci na maksymalnym poziomie
wynoszgcym nawet 30 000 pracownikéw. W tym kontekscie nalezy podkresli¢, ze 1/3 z
nich stanowig osoby z deficytami w zakresie kontroli oceny potgczen z wykorzystaniem
metody badan nieniszgcych [badania wizualne — VT, badania penetracyjne — PT, badania
magnetyczno-proszkowe — MT].

Rekomendujemy przyjecie minimalnych wartosci w zakresie szacowanej skali niedoboru
kompetencji/kwalifikacji jako punktu wyjscia dla operatora uwzgledniajgc zaréwno
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prowadzone analizy jak i dalsze dziatania projektowe. W ramach tej rekomendacji wynosic¢
bedzie ona okoto 3000 osdb. Dodatkowo proponujemy w kontekscie tej wartosci przyjecie
przyblizonej struktury pracownikéw w zakresie kontroli i oceny pofaczen spawanych z
wykorzystaniem metody badan nieniszagcych — badania wizualne (VT), badania
penetracyjne (PT), badania magnetyczno-proszkowe (MT) [w sumie 3000 osdb; najszerzej
wymagana jest metoda VT tj. 2000 oséb oraz najmniej 500 dla PT oraz 500 dla MT].

Ponadto w Polsce istnieje duze zapotrzebowanie na wykwalifikowanych kontroleréw
jakosci NDT. Znajduja oni zatrudnienie m.in. w przemysle ciezkim, stoczniowym,
energetycznym, gazowniczym, petrochemicznym w trakcie kontroli na budowach z
konstrukcjami spawanymi. Wzrost inwestycji w wymienionych sektorach przemystowych
zwieksza popyt na badania nieniszczace. Kontrolerzy jakosci powinni posiadac kwalifikacji
potwierdzone certyfikatami kompetencji w zakresie 1,2,3 stopnia zgodnie z wymaganiami
normy PN-EN ISO 9712. Rola kontroleréw NDT jest kluczowa dla bezpieczenstwa
konstrukcji, co sprawia, ze certyfikowani inspektorzy sg bardzo pozadani na rynku pracy.

Ustuga rozwojowa wspierajgca zdobycie kompetencji/kwalifikacji
Standard ustugi:

Ustuga powinna by¢ realizowana przez podmiot spetniajgcy wymagania okreslone w
Rozporzadzeniu Ministra Funduszy i Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. w sprawie
rejestru podmiotéw Swiadczacych ustugi rozwojowe (Dz.U. z 2023 r. poz. 1686) oraz
zgodnie z przepisami tego rozporzadzenia i minimalnymi wymaganiami okreslonymi w
niniejszej rekomendacji.

Charakterystyka ustugi:
e Forma ustugi: stacjonarna
e Rodzaj ustugi: szkolenie [ustuga szkoleniowa]

e Liczba godzin ustugi rozwojowej: w sumie 141 godzin
[ustuga szkoleniowa moze obejmowad jeden, dwa lub trzy moduty]

Modut 1: kontrola i ocena potgczen spawanych z wykorzystaniem metody badan
nieniszczgcych- badania wizualne (VT) — 44 godzin [22 godzin teoria/ 22 godzin
praktykal]

Modut 2: kontrola i ocena potgczen spawanych z wykorzystaniem metody badan
nieniszczacych- badania penetracyjne (PT) - 47 godzin [25 godzin teoria/ 22 godzin
praktyka]

Modut 3: kontrola i ocena potgczen spawanych z wykorzystaniem metody badan
nieniszczacych- badania magnetyczno-proszkowych (MT) - 50 godzin [25 godzin
teoria/ 25 godzin praktyka]
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e Koszt ustugi: w sumie 14 300 zt netto
[ustuga szkoleniowa moze obejmowac tylko jeden, dwa lub trzy moduty]

Modut 1: kontrola i ocena potgczen spawanych z wykorzystaniem metody badan
nieniszczacych- badania wizualne (VT) - 4700 zt netto
[koszt przypadajacy na 1 uczestnika szkolenia]

Modut 2: kontrola i ocena potgczen spawanych z wykorzystaniem metody badan
nieniszczacych- badania penetracyjne (PT) - 4800 zt netto
[koszt przypadajacy na 1 uczestnika szkolenia]

Modut 3: kontrola i ocena potgczen spawanych z wykorzystaniem metody badan
nieniszczacych- badania magnetyczno-proszkowych (MT) - 50 godzin [25 godzin
teoria/ 25 godzin praktyka] - 4800 zt netto

[koszt przypadajacy na 1 uczestnika szkolenia]

Warunki w zakresie kompetencji oséb przystepujacych do ustugi
Ukoniczone 18 lata
Zaswiadczenie o dobrym widzeniu zgodnie z normg PN ENE ISO 9712.
Minimum wyksztatcenie zawodowe

Maksymalna liczebnos¢ grupy szkoleniowej:

15 osdb [maksymalna liczba osdb uczestniczacych w szkolenie moze by¢ wiecej pod wa-
runkiem, ze na 1 stanowisko spawalnicze bedzie przypadaé nie wiecej niz 1 osoba uczest-
niczgca w szkoleniu]

Minimalna liczba oséb w ramach grupy szkoleniowej wynosi:

1 osoba
Minimalny czas trwania ustugi:
141 godzin

Minimalne wymagania w zakresie zasobéw

Specjalistyczny sprzet w procesie dydaktycznym oraz pomieszczenia, w ktorych odbywa sie
kurs, powinny spetnia¢ wymagania kodeksu pracy, prawa budowlanego oraz spetnia¢ wy-
magania przepisOw ppoz., ochrony srodowiska oraz BHP zawartych w Rozporzgdzeniu Mi-
nistra Gospodarki z dnia 27 kwietnia 2000 r. w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy przy
pracach spawalniczych (Dz.U. 2000 nr 40 poz. 470).
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Wymagania w zakresie kompetencji trenera

Trener powinien posiada¢ kompetencje spetniajgce wymogi okreslone w §6
rozporzadzenia Ministra Funduszy i Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. w sprawie
rejestru podmiotéw swiadczacych ustugi rozwojowe (Dz.U. z 2023 r. poz. 1686)

Instruktorzy szkolenia z metod badan nieniszczacych — instruktorzy szkolenia
teoretycznego oraz praktycznego na kursach z metod badan nieniszczacych (VT, PT, MT)
powinni posiadac¢: aktualny certyfikat min. stopnia 2 w danej metodzie badania zgodny z
normg PN EN ISO 9712, aktualne zaswiadczenie o dobrym widzeniu zgodnie z normg PN
EN ISO 9712.

Sposob oraz metody realizacji ustugi:

Ustuga musi by¢ realizowana przez podmiot spetniajgcy wymagania okreslone w
Rozporzadzeniu Ministra Funduszy i Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. w sprawie
rejestru podmiotow swiadczgcych ustugi rozwojowe (Dz.U. z 2023 r. poz. 1686). Ustuga
musi by¢ realizowana zgodnie z wymogami okreslonymi w wyzej wymienionym
Rozporzadzeniu oraz okreslonymi w niniejszej rekomendacji minimalnymi wymaganiami
dotyczacymi ustugi.

Dodatkowo stosowane bedg nastepujgce metody dydaktyczne tj. wyktad interaktywny,
¢wiczenia praktyczne oraz warsztatowe.

Potencjalni uczestnicy ustug rozwojowych

Szkolenie jest skierowane dla oséb dorostych powyzej 18 roku zycia, w tym przede wszyst-
kim do pracownikéw na stanowiskach produkcyjnych oraz wykonawczych, ktérzy chcg zdo-
by¢ lub rozszerzy¢ swoje umiejetnosci oraz uzyskac¢ uprawnienia z zakresu spawania/spawal-
nictwa [spawacze, personel wykonujgcy badania nieniszczace]. Rekomendowane jest, aby
kandydat posiadat wyksztatcenie minimum zawodowe techniczne. Dodatkowo w przypadku
uczestnika szkolenia nie majg oni przeciwwskazan zdrowotnych do wykonywania zawodu
spawacza (potwierdzonych zaswiadczeniem lekarskim), kontrolera jakosci potgczen spawa-
nych i sektoréw wyrobdow w postaci odkuwek i odlewow (potwierdzonych zaswiadczeniem
lekarskim).

Dodatkowe uwagi

Organizator zapewnia wymagane srodki ochrony indywidualnej (jezeli wynika to z
charakteru zajec¢ lub zasad organizacyjnych), a takze ubezpieczenie NNW (ubezpieczenie
od nastepstw nieszczesliwych wypadkdw) na okres trwania ustugi rozwojowe;.
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Kompetencja/kwalifikacja nr 6: Prowadzenie stabilnego procesu CNC w $ro-

dowisku zautomatyzowanym

Czy kompetencja/kwalifikacja jest wtgczona do Zintegrowanego Systemu Kwalifikacji?

NIE

Krétka charakterystyka kompetencji

Kompetencja dotyczy samodzielnego prowadzenia przygotowanego procesu CNC,

nadzoru nad przeptywem detalu i jakosci oraz wtasciwej pierwszej reakcji na

odchylenie w granicach uprawnien operatora. Nie obejmuje programowania

automatyzacji ani zmian uktadéw bezpieczenstwa.

Efekt uczenia sie nr 1: Prowadzi przygotowany proces CNC w srodowisku zautomatyzowa-

nym i utrzymuje jego zgodnos¢

Kryteria weryfikacji:

A.

B.

C.

uruchamia przygotowany proces zgodnie z instrukcjg i warunkami bezpieczenstwa
potwierdza gotowos¢ maszyny, detalu i elementédw wspotpracujgcej automatyzacji
kontroluje wynik procesu i przeptyw detalu/palety

rozpoznaje odchylenie, alarm lub brak gotowosci i reaguje w granicach roli opera-
tora

eskaluje problem do ustawiacza/technologa/integratora, gdy wymagane dziatanie
przekracza jego uprawnienia

Propozycje metod walidacji:

Ad. A. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiz dowodéw

i deklaracji

Ad. B. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiz dowodow

i deklaracji

Ad. C. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiz dowodéw

i deklaracji

Ad. D. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiz dowodéw

i deklaracji

Ad. E. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiz dowodow i

deklaracji
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Rekomendowane jest zadanie praktyczne na rzeczywistym lub zréwnowazonym tj. start
przygotowanego cyklu, wykonanie partii prébnej, kontrola jakosci i reakcja na
kontrolowane zaktdcenia operacyjne. Dodatkowo proponowany jest jako dowaod
walidacji: wykonany detal lub zapis cyklu, checklista uruchomienia, karta pomiarowa i
raport reakcji na zaktdcenie.

Szacowana skala niedoboru kompetencji/kwalifikacji (liczba oséb)

Skala niedoboru stanowi jedng z najwiekszych luk kompetencyjnych w sektorze
metalowo-maszynowym, ktéra wynosi¢ moze okoto 15 000/30 000 pracownikéw o takich
kompetencjach/ kwalifikacjach w skali ogélnopolskiej. Jest to zgodnie z danymi
wskazywanymi przez operatora Rady Sektorowej, ktore bazujg na danych GUS/BDL,
przyjetych we wniosku czy Barometru Zawodoéw.

Mozliwe jest réwniez ksztattowanie sie tych wartosci na minimalnym poziomie 7500 oraz
maksymalnym tj. 50 000/60 000 oséb W tym kontekscie nalezy rowniez podkresli¢, ze de-
ficyty dotyczg o0sdb o zrdéznicowanych kwalifikacjach/kompetencjach tj. zaréwno operato-
réw, ustawiaczy, a takze technologéw/programistow. Z analiza catoSciowej struktury defi-
cytow [niedoboréw kompetencyjnych] wynika, ze w najwiekszym stopniu dotyczy opera-
toréw CNC [okoto 55% ogdétu pracownikéw z deficytami], a dalszej kolejnosci ustawiaczy
CNC [okoto 25% og6tu pracownikéw z deficytami], a takze technologdw/programistow
CNC [okoto 20% ogotu pracownikéw z deficytami].

Ponadto dane Barometru Zawoddéw wskazujg, ze deficyt operatoréw obrabiarek CNC w
2026 roku prognozowany jest w 6 wojewddztwach [pomorskim, kujawsko-pomorskim,
wielkopolskim, opolskim, matopolskim i podkarpackim] przy réwnowadze w pozostatych
regionach [zachodniopomorskim, lubuskim, dolnoslgskim, warminsko-mazurskim, podla-
skim, mazowieckim, lubelskim, t6dzkim, $lgskim, swietokrzyskim]. Szczegdlnie duze defi-
cyty osdb poszukujgcych pracy w zawodzie operatora obrabiarek skrawajacych dotycza
czterech powiatéw: Bydgoszczy, powiatéw: bydgoskiego stalowowolskiego oraz tancuc-
kiego. Jednoczesnie skala niedoboru jest bardziej szkodliwa w regionach, w ktérych wy-
soki jest udziat wyrobéw metalowych [wojewddztwo $lgskie, matopolskie, dolnoslgskie,
mazowieckie] oraz maszyn i urzgdzen [wojewddztwa wielkopolskie, dolnoslgskie, Slaskie,
mazowieckie, podkarpackie], co zwigzane jest w szczegdlnosci z deficytem zasobdw ka-
drowych [w tym skali luk kompetencyjnych], kluczowego dla dalszego rozwoju tego sek-
tora.

Dodatkowo nalezy podkreslié, ze zidentyfikowane w analizie sektora deficyty kompe-
tencyjne dotyczg w szczegdlnosci zdolnosci przygotowania i stabilizacji procesu pro-
dukcyjnego w srodowisku zautomatyzowanym oraz podejmowania decyzji technolo-
gicznych na podstawie danych procesowych. W odpowiedzi na powyzsze luki reko-
menduje sie rozwdj obszaru kompetencyjnego zwigzanego z obstugg i przygotowania
procesu na obrabiarkach CNC w srodowisku zautomatyzowanym jako kompetencji in-
tegrujgcej proces, jakosc i automatyzacje. Rozwdj wskazanej kompetencji prowadzic¢
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bedzie do ograniczenia btedéw technologicznych, skrécenia czasu przygotowania pro-
dukcji oraz zwiekszenia stabilnosci procesu.

W obszarze CNC brak jest jednej urzedowej statystyki pozwalajgcej wiarygodnie rozdzieli¢
luke na operatordw, ustawiaczy, technologéw/programistow i specjalizacje takie jak
automatyzacja, 5 osi czy integracja procesdw. Rekomendujemy przyjecie minimalnych
wartosci w zakresie szacowanej skali niedoboru kompetencji/kwalifikacji jako punktu
wyjscia dla operatora uwzgledniajgc zarowno prowadzone analizy jak i dalsze dziatania
projektowe.

Na potrzeby planowania wdrozenia przyjeto 7 600 unikalnych pracownikéw dla catego
obszaru CNC. Liczba ta nie jest przypisywana ponownie do kazdej kompetencji i nie
stanowi urzedowej miary niedoboru.

Uwzgledniajgc powyzszg wartosc przyjeto planistycznie skale niedoboréw
kompetencji/kwalifikacji w tym obszarze na poziomie 2000 oséb (uczestnikdw). Przyjete
wartosci powinny by¢ aktualizowane w toku wdrazania na podstawie realnego popytu
przedsiebiorstw, dostepnosci infrastruktury i kolejnych diagnoz.

Ustuga rozwojowa wspierajgca zdobycie kompetencji/kwalifikacji
Standard ustugi:

Ustuga powinna by¢ realizowana przez podmiot spetniajgcy wymagania okreslone w
Rozporzadzeniu Ministra Funduszy i Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. w sprawie
rejestru podmiotéw swiadczacych ustugi rozwojowe (Dz.U. z 2023 r. poz. 1686) oraz
zgodnie z przepisami tego rozporzadzenia i minimalnymi wymaganiami okreslonymi w
niniejszej rekomendaciji.

Charakterystyka ustugi:
e Forma ustugi: stacjonarna
e Rodzaj ustugi: szkolenie [ustuga szkoleniowa]

e Liczba godzin ustugi rozwojowej: 24 godziny [60% czasu stanowig zajecia
praktyczne]

e Koszt ustugi: 3360 zf netto
[koszt przypadajacy na 1 uczestnika szkolenia]
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Warunki w zakresie kompetencji oséb przystepujacych do ustugi:

Zaswiadczenie lub walidacja - posiadanie kwalifikacji/kompetencji odpowiadajgcej podsta-
wowej obstudze CNC albo diagnoza wstepna potwierdzajgca réwnowazne umiejetnosci.

Maksymalna liczebnos¢ grupy szkoleniowej:

Maksymalna liczebnos¢ grupy szkoleniowej jest okreslana na podstawie liczby dostepnych
stanowisk szkoleniowych (obrabiarek CNC) oraz liczby treneréw prowadzacych zajecia.

Szkolenie realizowane jest w warunkach rzeczywistych lub na rwnowaznym stanowisku
przemystowym. Wymagana jest zgodnos$¢ funkcjonalna z zakresem efektu uczenia sie; nie
wymaga sie konkretnej marki obrabiarki, sterowania ani oprogramowania.

W celu zapewnienia osiggniecia efektdw uczenia sie obowigzujg nastepujgce warunki:
¢ maksymalnie 3 uczestnikéw na jedng obrabiarke w cze$ci demonstracyjne;j,

e maksymalnie 2 uczestnikdw na jedng obrabiarke w czesci praktycznej (praca wta-
sna),

e maksymalnie 6 uczestnikdw przypadajgcych na jednego trenera.

Dopuszcza sie zwiekszenie liczebnosci grupy wytacznie w przypadku zapewnienia dodatko-
wych trenerdw oraz stanowisk szkoleniowych, przy zachowaniu powyzszych proporcji.

Organizacja szkolenia musi zapewnia¢ kazdemu uczestnikowi bezposredni dostep do pracy
na obrabiarce oraz mozliwos¢ samodzielnej realizacji zadan praktycznych.

Niespetnienie powyzszych warunkéw skutkuje ograniczeniem mozliwosci osiggniecia za-
ktadanych efektéw uczenia sie.

Minimalna liczba oséb w ramach grupy szkoleniowej wynosi:

1 osoba
Minimalny czas trwania ustugi:
24 godziny
Minimalne wymagania w zakresie zasobow:

Sprzet i zasoby: obrabiarka CNC wtasciwa dla zakresu zadania, narzedzia i system
mocowania, przyrzagdy pomiarowe oraz co najmniej jeden element zautomatyzowanego
przeptywu detalu lub réwnowazne stanowisko szkoleniowe odwzorowujace jego
dziatanie. Kazdy uczestnik musi mie¢ mozliwos¢ samodzielnego wykonania zadania
praktycznego.
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Wymagania w zakresie kompetencji trenera:

Trener powinien spefnia¢ wymagania okreslone w § 6 rozporzgdzenia Ministra Funduszy i
Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. oraz posiadaé co najmniej 5 lat praktycznego
doswiadczenia w zakresie tematyki ustugi, w tym doswiadczenie w srodowisku
produkcyjnym. Dla kompetencji cyfrowych, automatyzacji i integracji proceséw
wymagane jest praktyczne doswiadczenie w odpowiednim obszarze technologii.

Sposob oraz metody realizacji ustugi:

Ustuga musi by¢ realizowana przez podmiot spetniajgcy wymagania okreslone w
Rozporzadzeniu Ministra Funduszy i Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. w sprawie
rejestru podmiotéw swiadczacych ustugi rozwojowe (Dz.U. z 2023 r. poz. 1686). Ustuga
musi by¢ realizowana zgodnie z wymogami okreslonymi w wyzej wymienionym
Rozporzadzeniu oraz okreslonymi w niniejszej rekomendacji minimalnymi wymaganiami
dotyczgcymi ustugi.

Dodatkowo stosowane bedg nastepujgce metody dydaktyczne: éwiczenia praktyczne na
obrabiarkach CNC, warsztaty technologiczne, symulacja proceséw w srodowisku CAM,
analiza i optymalizacja proceséw obrobczych, weryfikacja kolizji oraz bezpieczeristwa
procesu, analiza danych produkcyjnych i identyfikacja strat.

Potencjalni uczestnicy ustug rozwojowych

Ustuga rozwojowa adresowane jest do osoéb dorostych powyzej 18 roku zycia w tym
operatorzy obrabiarek CNC, operatorzy obrabiarek konwencjonalnych, technolodzy i
programisci CNC, pracownicy produkcyjni, osoby planujace podjecie pracy w branzy CNC

Dodatkowe uwagi

Organizator zapewnia wymagane srodki ochrony indywidualnej (jezeli wynika to z
charakteru zaje¢ lub zasad organizacyjnych), a takze ubezpieczenie NNW (ubezpieczenie
od nastepstw nieszczesliwych wypadkdéw) na okres trwania ustugi rozwojowe;.

Kompetencja/kwalifikacja nr 7: Automatyczna metrologia i bez-
pieczna korekcja procesu CNC

Czy kompetencja/kwalifikacja jest wtgczona do Zintegrowanego Systemu Kwalifikacji?
NIE
Krétka charakterystyka kompetencji

Kompetencja obejmuje pomiar, interpretacje trendu i zastosowanie tylko takiej
korekty lub decyzji, ktéra zostata przewidziana przez plan procesu. Pomiar moze by¢
reczny, sonda, systemem optycznym albo zewnetrznym stanowiskiem
zautomatyzowanym.
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Efekt uczenia sie nr 1: Wykorzystuje wynik pomiaru do bezpiecznej decyzji o dalszej produk-
cji, dopuszczonej korekcie, klasyfikacji OK/NOK lub eskalacji.

Kryteria weryfikacji:
A. wykonuje lub odczytuje pomiar zgodnie z planem kontroli
B. interpretuje odchylenie i trend z uwzglednieniem tolerancji oraz bazy pomiarowe;j
C. rozréznia korekte dopuszczong od dziatania wymagajacego eskalacji
D. weryfikuje efekt korekty przez ponowny pomiar
E. stosuje warunek OK/NOK lub zatrzymania, jezeli przewiduje to proces
Propozycje metod walidacji:

Ad. A. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiz dowoddw i
deklaracji

Ad. B. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiz dowodow i
deklaracji

Ad. C. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiz dowodow i
deklaracji

Ad. D. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiz dowodow i
deklaracji

Ad. E. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiz dowodéw i
deklaracji

Rekomendowane jest zadanie praktyczne tj. pomiar detalu, interpretacja wyniku, decyzja
oraz — jesli dopuszczona — korekta/kompensacja i ponowna weryfikacja. W wariancie
zautomatyzowanym kandydat interpretuje rowniez przeptyw statuséw OK/NOK.
Dodatkowo proponowana jest jako dowdd walidacji: karta pomiarowa, zapis
korekty/eskalacji, wynik ponownego pomiaru, log OK/NOK (jezeli dotyczy).

Szacowana skala niedoboru kompetencji/kwalifikacji (liczba oséb)

Skala niedoboru stanowi jedng z najwiekszych luk kompetencyjnych w sektorze meta-
lowo-maszynowym, ktéra wynosi¢ moze okoto 15 000/30 000 pracownikéw o takich kom-
petencjach/ kwalifikacjach w skali ogélnopolskiej. Jest to zgodnie z danymi wskazywanymi
przez operatora Rady Sektorowej, ktore bazujg na danych GUS/BDL, przyjetych we wnio-
sku czy Barometru Zawodow.

Mozliwe jest rowniez ksztattowanie sie tych wartosci na minimalnym poziomie 7500 oraz
maksymalnym tj. 50 000/60 000 oséb W tym kontekscie nalezy rowniez podkresli¢, ze
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deficyty dotycza oséb o zréznicowanych kwalifikacjach/kompetencjach tj. zaréwno opera-
tordw, ustawiaczy, a takze technologdéw/programistéw. Z analiza catosciowej struktury
deficytow [niedobordw kompetencyjnych] wynika, ze w najwiekszym stopniu dotyczy
operatoréw CNC [okoto 55% ogdtu pracownikéw z deficytami], a dalszej kolejnosci usta-
wiaczy CNC [okoto 25% ogdtu pracownikdw z deficytamil, a takze technologéw/programi-
stow CNC [okoto 20% ogdtu pracownikéw z deficytami].

Ponadto dane Barometru Zawoddw wskazuja, ze deficyt operatoréw obrabiarek CNC w
2026 roku prognozowany jest w 6 wojewddztwach [pomorskim, kujawsko-pomorskim,
wielkopolskim, opolskim, matopolskim i podkarpackim] przy rownowadze w pozostatych
regionach [zachodniopomorskim, lubuskim, dolnoslgskim, warminsko-mazurskim, podla-
skim, mazowieckim, lubelskim, t6dzkim, slgskim, Swietokrzyskim]. Szczegdlnie duze defi-
cyty osdb poszukujgcych pracy w zawodzie operatora obrabiarek skrawajgcych dotycza
czterech powiatéw: Bydgoszczy, powiatéw: bydgoskiego stalowowolskiego oraz tancuc-
kiego. Jednoczesnie skala niedoboru jest bardziej szkodliwa w regionach, w ktérych wy-
soki jest udziat wyrobéw metalowych [wojewddztwo $lgskie, matopolskie, dolno$lgskie,
mazowieckie] oraz maszyn i urzgdzen [wojewddztwa wielkopolskie, dolnoslgskie, slaskie,
mazowieckie, podkarpackie], co zwigzane jest w szczegdlnosci z deficytem zasobdw ka-
drowych [w tym skali luk kompetencyjnych], kluczowego dla dalszego rozwoju tego sek-
tora.

Dodatkowo nalezy podkreslié, ze zidentyfikowane w analizie sektora deficyty kompe-
tencyjne dotyczg w szczegdlnosci zdolnosci przygotowania i stabilizacji procesu pro-
dukcyjnego w srodowisku zautomatyzowanym oraz podejmowania decyzji technolo-
gicznych na podstawie danych procesowych. W odpowiedzi na powyzsze luki reko-
menduje sie rozwdéj obszaru kompetencyjnego zwigzanego z obstugg i przygotowania
procesu na obrabiarkach CNC w srodowisku zautomatyzowanym jako kompetencji in-
tegrujgcej proces, jakosc i automatyzacje. Rozwéj wskazanej kompetencji prowadzic¢
bedzie do ograniczenia bteddw technologicznych, skrécenia czasu przygotowania pro-
dukcji oraz zwiekszenia stabilnosci procesu.

W obszarze CNC brak jest jednej urzedowej statystyki pozwalajgcej wiarygodnie rozdzieli¢
luke na operatordw, ustawiaczy, technologdéw/programistéw i specjalizacje takie jak
automatyzacja, 5 osi czy integracja procesdow. Rekomendujemy przyjecie minimalnych
wartosci w zakresie szacowanej skali niedoboru kompetencji/kwalifikacji jako punktu
wyijscia dla operatora uwzgledniajgc zaréwno prowadzone analizy jak i dalsze dziatania
projektowe.

Na potrzeby planowania wdrozenia przyjeto 7 600 unikalnych pracownikéw dla catego
obszaru CNC. Liczba ta nie jest przypisywana ponownie do kazdej kompetencji i nie
stanowi urzedowej miary niedoboru.

Uwzgledniajgc powyzszg wartos¢ przyjeto planistycznie skale niedoboréw
kompetencji/kwalifikacji w tym obszarze na poziomie 1400 osdb (uczestnikow). Przyjete



39

wartosci powinny by¢ aktualizowane w toku wdrazania na podstawie realnego popytu
przedsiebiorstw, dostepnosci infrastruktury i kolejnych diagnoz.

Ustuga rozwojowa wspierajaca zdobycie kompetencji/kwalifikacji

Standard ustugi:

Ustuga powinna by¢ realizowana przez podmiot spetniajacy wymagania okreslone w
Rozporzadzeniu Ministra Funduszy i Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. w sprawie
rejestru podmiotéw swiadczacych ustugi rozwojowe (Dz.U. z 2023 r. poz. 1686) oraz
zgodnie z przepisami tego rozporzadzenia i minimalnymi wymaganiami okre$lonymi w
niniejszej rekomendacji.

Charakterystyka ustugi:
e Forma ustugi: stacjonarna
e Rodzaj ustugi: szkolenie [ustuga szkoleniowa]

e Liczba godzin ustugi rozwojowej: 16 godzin [60% czasu stanowig zajecia
praktyczne]

e Koszt ustugi: 2240 zt netto
[koszt przypadajacy na 1 uczestnika szkolenia]

Warunki w zakresie kompetencji oséb przystepujacych do ustugi:

Zaswiadczenie lub walidacja - kompetencja nr 6 lub réwnowazna praktyka CNC potwier-
dzona diagnozg; dla rozszerzonego zakresu korekt wymagana rola ustawiacza albo réwno-
wazne uprawnienie stanowiskowe.

Maksymalna liczebnos¢ grupy szkoleniowej:

Maksymalna liczebnos¢ grupy szkoleniowej jest okreslana na podstawie liczby dostepnych
stanowisk szkoleniowych (obrabiarek CNC) oraz liczby treneréw prowadzgcych zajecia.

Szkolenie realizowane jest w warunkach rzeczywistych lub na rwnowaznym stanowisku
przemystowym. Wymagana jest zgodnos¢ funkcjonalna z zakresem efektu uczenia sie; nie
wymaga sie konkretnej marki obrabiarki, sterowania ani oprogramowania.

W celu zapewnienia osiggniecia efektéw uczenia sie obowigzujg nastepujgce warunki:
e maksymalnie 3 uczestnikdw na jedng obrabiarke w czesci demonstracyjne;j,

e maksymalnie 2 uczestnikdw na jedng obrabiarke w czesci praktycznej (praca wita-
sna),

e maksymalnie 6 uczestnikdw przypadajgcych na jednego trenera.
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Dopuszcza sie zwiekszenie liczebnosci grupy wytgcznie w przypadku zapewnienia dodatko-
wych trenerdw oraz stanowisk szkoleniowych, przy zachowaniu powyzszych proporcji.

Organizacja szkolenia musi zapewnia¢ kazdemu uczestnikowi bezposredni dostep do pracy
na obrabiarce oraz mozliwos¢ samodzielnej realizacji zadan praktycznych.

Niespetnienie powyzszych warunkéw skutkuje ograniczeniem mozliwosci osiggniecia za-
ktadanych efektow uczenia sie.

Minimalna liczba osé6b w ramach grupy szkoleniowej wynosi:

1 osoba
Minimalny czas trwania ustugi:
16 godzin

Minimalne wymagania w zakresie zasobow:

Sprzet i zasoby: obrabiarka CNC, detal referencyjny, dokumentacja z tolerancjami,
przyrzady pomiarowe odpowiednie do zadania oraz mozliwos¢ wykonania i sprawdzenia
dopuszczalnej korekty. Dopuszcza sie pomiary reczne i/lub pomiar w procesie. Jezeli
pomiar w procesie jest przedmiotem ustugi, stanowisko musi posiada¢ odpowiednia
sonde dotykowag lub system optyczny oraz funkcjonalnos¢ umozliwiajgcg wykorzystanie
wyniku do przewidzianej planem kontroli decyzji, korekty lub kompensaciji.

Wymagania w zakresie kompetencji trenera:

Trener powinien spetnia¢ wymagania okreslone w § 6 rozporzgdzenia Ministra Funduszy i
Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. oraz posiadaé co najmniej 5 lat praktycznego
doswiadczenia w zakresie tematyki ustugi, w tym doswiadczenie w Srodowisku
produkcyjnym. Dla kompetencji cyfrowych, automatyzacji i integracji proceséw
wymagane jest praktyczne doswiadczenie w odpowiednim obszarze technologii.

Sposob oraz metody realizacji ustugi:

Ustuga musi by¢ realizowana przez podmiot spetniajgcy wymagania okreslone w
Rozporzadzeniu Ministra Funduszy i Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. w sprawie
rejestru podmiotow swiadczgcych ustugi rozwojowe (Dz.U. z 2023 r. poz. 1686). Ustuga
musi by¢ realizowana zgodnie z wymogami okreslonymi w wyzej wymienionym
Rozporzadzeniu oraz okreslonymi w niniejszej rekomendacji minimalnymi wymaganiami
dotyczacymi ustugi.

Dodatkowo stosowane bedg nastepujgce metody dydaktyczne: ¢wiczenia praktyczne na
obrabiarkach CNC, warsztaty technologiczne, symulacja proceséw w srodowisku CAM,
analiza i optymalizacja proceséw obrobczych, weryfikacja kolizji oraz bezpieczeristwa
procesu, analiza danych produkcyjnych i identyfikacja strat.
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Potencjalni uczestnicy ustug rozwojowych

Ustuga rozwojowa adresowane jest do osob dorostych powyzej 18 roku zycia w tym
operatorzy obrabiarek CNC, operatorzy obrabiarek konwencjonalnych, technolodzy i
programisci CNC, pracownicy produkcyjni, osoby planujgce podjecie pracy w branzy CNC.

Dodatkowe uwagi

Organizator zapewnia wymagane srodki ochrony indywidualnej (jezeli wynika to z
charakteru zajec¢ lub zasad organizacyjnych), a takze ubezpieczenie NNW (ubezpieczenie
od nastepstw nieszczesliwych wypadkdw) na okres trwania ustugi rozwojowe;.

Kompetencja/kwalifikacja nr 8: Szybki setup, uruchomienie i stabilizacja pro-
cesu CNC

Czy kompetencja/kwalifikacja jest wtgczona do Zintegrowanego Systemu Kwalifikacji?
NIE
Krétka charakterystyka kompetencji

Kompetencja obejmuje bazowanie, mocowanie, narzedzia, dane narzedzi i
przedmiotu, bezpieczne uruchomienie, pomiar pierwszej sztuki oraz stabilizacje
procesu.

Efekt uczenia sie nr 1: Przygotowuje, uruchamia i stabilizuje proces CNC do uzyskania First
Good Part

Kryteria weryfikacji:

A. przygotowuje bazowanie, uchwyt, narzedzia i dane technologiczne

B. weryfikuje gotowos¢ programu, maszyny i wspotpracujgcej automatyzacji

C. przeprowadza bezpieczny start i kontrole pierwszej sztuki

D. wprowadza uzasadnione korekty ustawien/offsetéw

E. dokumentuje stan stabilnej produkcji i parametry wymagajgce dalszego nadzoru
Propozycje metod walidacji:

Ad. A. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiza dowoddw i
deklaracji

Ad. B. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiza dowodow i
deklaracji
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Ad. C. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiza dowodéw i
deklaracji

Ad. D. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiza dowodow i
deklaracji

Ad. E. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiza dowodow i
deklaracji

Rekomendowany jest peten test praktyczny tj. setup — uruchomienie — First Good Part —
stabilny cykl. Dodatkowo proponowana jest jako dowdd walidacji: karta setupu, karta
pomiarowa FGP, zapis korekt, checklista stabilizacji.

Szacowana skala niedoboru kompetencji/kwalifikacji (liczba oséb)

Skala niedoboru stanowi jedng z najwiekszych luk kompetencyjnych w sektorze
metalowo-maszynowym, ktéra wynosi¢ moze okoto 15 000/30 000 pracownikéw o takich
kompetencjach/ kwalifikacjach w skali ogdlnopolskiej. Jest to zgodnie z danymi
wskazywanymi przez operatora Rady Sektorowej, ktore bazujg na danych GUS/BDL,
przyjetych we wniosku czy Barometru Zawodéw.

Mozliwe jest réwniez ksztattowanie sie tych wartosci na minimalnym poziomie 7500 oraz
maksymalnym tj. 50 000/60 000 oséb W tym kontekscie nalezy rowniez podkresli¢, ze de-
ficyty dotyczg 0s6b o zrdéznicowanych kwalifikacjach/kompetencjach tj. zaréwno operato-
réw, ustawiaczy, a takze technologéw/programistow. Z analiza catoSciowej struktury defi-
cytéw [niedoboréw kompetencyjnych] wynika, ze w najwiekszym stopniu dotyczy opera-
toréw CNC [okofo 55% ogétu pracownikow z deficytami], a dalszej kolejnosci ustawiaczy
CNC [okoto 25% ogdtu pracownikéw z deficytami], a takze technologéw/programistow
CNC [okoto 20% ogdtu pracownikdw z deficytami].

Ponadto dane Barometru Zawoddéw wskazujg, ze deficyt operatoréw obrabiarek CNC w
2026 roku prognozowany jest w 6 wojewddztwach [pomorskim, kujawsko-pomorskim,
wielkopolskim, opolskim, matopolskim i podkarpackim] przy réwnowadze w pozostatych
regionach [zachodniopomorskim, lubuskim, dolnoslgskim, warminsko-mazurskim, podla-
skim, mazowieckim, lubelskim, t6dzkim, Slaskim, swietokrzyskim]. Szczegdlnie duze defi-
cyty osdb poszukujacych pracy w zawodzie operatora obrabiarek skrawajgcych dotycza
czterech powiatéw: Bydgoszczy, powiatéw: bydgoskiego stalowowolskiego oraz tancuc-
kiego. Jednoczesnie skala niedoboru jest bardziej szkodliwa w regionach, w ktérych wy-
soki jest udziat wyrobéw metalowych [wojewddztwo $lgskie, matopolskie, dolnoslaskie,
mazowieckie] oraz maszyn i urzgdzen [wojewddztwa wielkopolskie, dolnoslgskie, Slaskie,
mazowieckie, podkarpackie], co zwigzane jest w szczegdlnosci z deficytem zasobodw ka-
drowych [w tym skali luk kompetencyjnych], kluczowego dla dalszego rozwoju tego sek-
tora.
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Dodatkowo nalezy podkredli¢, ze zidentyfikowane w analizie sektora deficyty kompe-
tencyjne dotyczg w szczegdlnosci zdolnosci przygotowania i stabilizacji procesu pro-
dukcyjnego w srodowisku zautomatyzowanym oraz podejmowania decyzji technolo-
gicznych na podstawie danych procesowych. W odpowiedzi na powyzsze luki reko-
menduje sie rozwdéj obszaru kompetencyjnego zwigzanego z obstugg i przygotowania
procesu na obrabiarkach CNC w srodowisku zautomatyzowanym jako kompetencji in-
tegrujgcej proces, jakosc i automatyzacje. Rozwdj wskazanej kompetencji prowadzic¢
bedzie do ograniczenia bteddw technologicznych, skrécenia czasu przygotowania pro-
dukcji oraz zwiekszenia stabilnosci procesu.

W obszarze CNC brak jest jednej urzedowej statystyki pozwalajgcej wiarygodnie rozdzieli¢
luke na operatordw, ustawiaczy, technologdéw/programistéw i specjalizacje takie jak
automatyzacja, 5 osi czy integracja procesdw. Rekomendujemy przyjecie minimalnych
wartosci w zakresie szacowanej skali niedoboru kompetencji/kwalifikacji jako punktu
wyjscia dla operatora uwzgledniajgc zaréwno prowadzone analizy jak i dalsze dziatania
projektowe.

Na potrzeby planowania wdrozenia przyjeto 7 600 unikalnych pracownikéw dla catego
obszaru CNC. Liczba ta nie jest przypisywana ponownie do kazdej kompetencji i nie
stanowi urzedowej miary niedoboru.

Uwzgledniajgc powyzszg wartos¢ przyjeto planistycznie skale niedoboréw
kompetencji/kwalifikacji w tym obszarze na poziomie 1300 osdb (uczestnikdéw). Przyjete
wartosci powinny by¢ aktualizowane w toku wdrazania na podstawie realnego popytu
przedsiebiorstw, dostepnosci infrastruktury i kolejnych diagnoz.

Ustuga rozwojowa wspierajaca zdobycie kompetencji/kwalifikacji
Standard ustugi:

Ustuga powinna by¢ realizowana przez podmiot spetniajgcy wymagania okreslone w
Rozporzadzeniu Ministra Funduszy i Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. w sprawie
rejestru podmiotow swiadczgcych ustugi rozwojowe (Dz.U. z 2023 r. poz. 1686) oraz
zgodnie z przepisami tego rozporzadzenia i minimalnymi wymaganiami okreslonymi w
niniejszej rekomendacji.

Charakterystyka ustugi:
e Forma ustugi: stacjonarna
e Rodzaj ustugi: szkolenie [ustuga szkoleniowa]

e Liczba godzin ustugi rozwojowej: 24 godziny [minimum 60% czasu stanowig
zajecia praktyczne]
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e Koszt ustugi: 4320 zt netto
[koszt przypadajacy na 1 uczestnika szkolenia]

Warunki w zakresie kompetencji oséb przystepujacych do ustugi:

Zaswiadczenie lub walidacja - kompetencje nr 6 i 7 lub réwnowazna praktyka/kwalifikacja
potwierdzona diagnoza.

Maksymalna liczebnos¢ grupy szkoleniowej:

Maksymalna liczebnos¢ grupy szkoleniowej jest okreslana na podstawie liczby dostepnych
stanowisk szkoleniowych (obrabiarek CNC) oraz liczby treneréw prowadzacych zajecia.

Szkolenie realizowane jest w warunkach rzeczywistych lub na rwnowaznym stanowisku
przemystowym. Wymagana jest zgodnos¢ funkcjonalna z zakresem efektu uczenia sie; nie
wymaga sie konkretnej marki obrabiarki, sterowania ani oprogramowania.

W celu zapewnienia osiggniecia efektdw uczenia sie obowigzujg nastepujgce warunki:
e maksymalnie 3 uczestnikdw na jedng obrabiarke w czesci demonstracyjne;j,

e maksymalnie 2 uczestnikdw na jedng obrabiarke w czesci praktycznej (praca wta-
sna),

e maksymalnie 6 uczestnikdw przypadajgcych na jednego trenera.

Dopuszcza sie zwiekszenie liczebnosci grupy wytacznie w przypadku zapewnienia dodatko-
wych trenerdw oraz stanowisk szkoleniowych, przy zachowaniu powyzszych proporcji.

Organizacja szkolenia musi zapewnia¢ kazdemu uczestnikowi bezposredni dostep do pracy
na obrabiarce oraz mozliwos¢ samodzielnej realizacji zadan praktycznych.

Niespetnienie powyzszych warunkéw skutkuje ograniczeniem mozliwosci osiggniecia za-
ktadanych efektéw uczenia sie.

Minimalna liczba oséb w ramach grupy szkoleniowej wynosi:
1 osoba

Minimalny czas trwania ustugi:

24 godziny

Minimalne wymagania w zakresie zasobow:

Sprzet i zasoby: obrabiarka CNC, komplet narzedzi i oprawek, system mocowania,
przyrzady pomiarowe oraz materiat do wykonania pierwszej sztuki. Stanowisko musi
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umozliwiaé rzeczywisty setup, ustawienie danych narzedzi/przedmiotu i kontrolowane
uruchomienie.

Wymagania w zakresie kompetencji trenera:

Trener powinien spetnia¢ wymagania okreslone w § 6 rozporzgdzenia Ministra Funduszy i
Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. oraz posiadaé co najmniej 5 lat praktycznego
doswiadczenia w zakresie tematyki ustugi, w tym doswiadczenie w $rodowisku
produkcyjnym. Dla kompetencji cyfrowych, automatyzacji i integracji proceséw
wymagane jest praktyczne doswiadczenie w odpowiednim obszarze technologii.

Sposob oraz metody realizacji ustugi:

Ustuga musi by¢ realizowana przez podmiot spetniajgcy wymagania okreslone w
Rozporzadzeniu Ministra Funduszy i Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. w sprawie
rejestru podmiotow swiadczgcych ustugi rozwojowe (Dz.U. z 2023 r. poz. 1686). Ustuga
musi by¢ realizowana zgodnie z wymogami okreslonymi w wyzej wymienionym
Rozporzadzeniu oraz okreslonymi w niniejszej rekomendacji minimalnymi wymaganiami
dotyczacymi ustugi.

Dodatkowo stosowane bedg nastepujgce metody dydaktyczne: éwiczenia praktyczne na
obrabiarkach CNC, warsztaty technologiczne, symulacja proceséw w srodowisku CAM,
analiza i optymalizacja proceséw obrébczych, weryfikacja kolizji oraz bezpieczeristwa
procesu, analiza danych produkcyjnych i identyfikacja strat.

Potencjalni uczestnicy ustug rozwojowych

Ustuga rozwojowa adresowane jest do osoéb dorostych powyzej 18 roku zycia w tym
operatorzy obrabiarek CNC, operatorzy obrabiarek konwencjonalnych, technolodzy i
programisci CNC, pracownicy produkcyjni, osoby planujace podjecie pracy w branzy CNC

Dodatkowe uwagi

Organizator zapewnia wymagane srodki ochrony indywidualnej (jezeli wynika to z
charakteru zajec¢ lub zasad organizacyjnych), a takze ubezpieczenie NNW (ubezpieczenie
od nastepstw nieszczesliwych wypadkdow) na okres trwania ustugi rozwojowej.

Kompetencja/kwalifikacja nr 9: Uruchamianie i prowadzenie obrébki wieloo-
siowej 3+2 / 5 osi

Czy kompetencja/kwalifikacja jest wtgczona do Zintegrowanego Systemu Kwalifikacji?

NIE



46

Krotka charakterystyka kompetencji

Kompetencja dotyczy wdrozenia przygotowanego procesu 3+2/5 osi na maszynie, z
kontrolg kinematyki, punktéw obrotu, mocowania, dtugosci narzedzi i ryzyka kolizji.

Efekt uczenia sie nr 1: Uruchamia i prowadzi proces 3+2 / 5 osi z potwierdzong kontrolg ry-
zyka kolizji i zgodnosci

Kryteria weryfikacji:
A. weryfikuje kinematyke, bazowanie, mocowanie, narzedzia i przestrzen robocza
B. kontroluje transformacje uktadéw wspétrzednych i punkty obrotu

C. wykonuje bezpieczny dry-run/symulacje lub rwnowazng procedure przed ob-
rébka

D. uruchamia proces i weryfikuje detal
E. identyfikuje wptyw ustawien osi obrotowych na jakos¢ i ryzyko kolizji
Propozycje metod walidacji:

Ad. A. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiza dowodow i
deklaracji

Ad. B. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiza dowoddw i
deklaracji

Ad. C. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiza dowodéw i
deklaracji

Ad. D. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiza dowoddw i
deklaracji

Ad. E. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiza dowoddw i
deklaracji

Rekomendowane zadanie praktyczne na maszynie 3+2/5 osi lub wiernym stanowisku
odwzorowujgcym kinematyke; sama prezentacja lub test nie wystarcza. Dodatkowo
proponowana jest jako dowdd walidacji: raport kontroli kinematyki/kolizji, wynik dry-run
lub pierwszej sztuki, karta pomiarowa.

Szacowana skala niedoboru kompetencji/kwalifikacji (liczba oséb)

Skala niedoboru stanowi jedng z najwiekszych luk kompetencyjnych w sektorze
metalowo-maszynowym, ktéra wynosi¢ moze okoto 15 000/30 000 pracownikéw o takich
kompetencjach/ kwalifikacjach w skali ogdlnopolskiej. Jest to zgodnie z danymi
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wskazywanymi przez operatora Rady Sektorowej, ktére bazujg na danych GUS/BDL,
przyjetych we wniosku czy Barometru Zawoddw.

Mozliwe jest réwniez ksztattowanie sie tych wartosci na minimalnym poziomie 7500 oraz
maksymalnym tj. 50 000/60 000 oséb W tym kontekscie nalezy réwniez podkresli¢, ze de-
ficyty dotyczg oséb o zréznicowanych kwalifikacjach/kompetencjach tj. zaréwno operato-
réw, ustawiaczy, a takze technologéw/programistow. Z analiza cato$ciowej struktury defi-
cytéw [niedoborow kompetencyjnych] wynika, ze w najwiekszym stopniu dotyczy opera-
toréw CNC [okofo 55% ogdétu pracownikow z deficytami], a dalszej kolejnosci ustawiaczy
CNC [okoto 25% ogdtu pracownikéw z deficytami], a takze technologéw/programistow
CNC [okoto 20% og6tu pracownikéw z deficytami].

Ponadto dane Barometru Zawoddéw wskazujg, ze deficyt operatoréw obrabiarek CNC w
2026 roku prognozowany jest w 6 wojewddztwach [pomorskim, kujawsko-pomorskim,
wielkopolskim, opolskim, matopolskim i podkarpackim] przy réwnowadze w pozostatych
regionach [zachodniopomorskim, lubuskim, dolnoslgskim, warminsko-mazurskim, podla-
skim, mazowieckim, lubelskim, t6dzkim, slgskim, Swietokrzyskim]. Szczegdlnie duze defi-
cyty oséb poszukujacych pracy w zawodzie operatora obrabiarek skrawajgcych dotycza
czterech powiatéw: Bydgoszczy, powiatéw: bydgoskiego stalowowolskiego oraz tancuc-
kiego. Jednoczesnie skala niedoboru jest bardziej szkodliwa w regionach, w ktérych wy-
soki jest udziat wyrobéw metalowych [wojewddztwo $lgskie, matopolskie, dolno$lgskie,
mazowieckie] oraz maszyn i urzgdzen [wojewddztwa wielkopolskie, dolnoslgskie, $laskie,
mazowieckie, podkarpackie], co zwigzane jest w szczegdlnosci z deficytem zasobdw ka-
drowych [w tym skali luk kompetencyjnych], kluczowego dla dalszego rozwoju tego sek-
tora.

Dodatkowo nalezy podkreslié, ze zidentyfikowane w analizie sektora deficyty kompe-
tencyjne dotyczg w szczegdlnosci zdolnosci przygotowania i stabilizacji procesu pro-
dukcyjnego w srodowisku zautomatyzowanym oraz podejmowania decyzji technolo-
gicznych na podstawie danych procesowych. W odpowiedzi na powyzsze luki reko-
menduje sie rozwdéj obszaru kompetencyjnego zwigzanego z obstugg i przygotowania
procesu na obrabiarkach CNC w srodowisku zautomatyzowanym jako kompetencji in-
tegrujacej proces, jakosc i automatyzacje. Rozwéj wskazanej kompetencji prowadzic¢
bedzie do ograniczenia bteddw technologicznych, skrécenia czasu przygotowania pro-
dukcji oraz zwiekszenia stabilnosci procesu.

W obszarze CNC brak jest jednej urzedowej statystyki pozwalajgcej wiarygodnie rozdzieli¢
luke na operatordéw, ustawiaczy, technologdéw/programistow i specjalizacje takie jak
automatyzacja, 5 osi czy integracja procesdow. Rekomendujemy przyjecie minimalnych
wartosci w zakresie szacowanej skali niedoboru kompetencji/kwalifikacji jako punktu
wyjscia dla operatora uwzgledniajgc zaréwno prowadzone analizy jak i dalsze dziatania
projektowe.
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Na potrzeby planowania wdrozenia przyjeto 7 600 unikalnych pracownikéw dla catego
obszaru CNC. Liczba ta nie jest przypisywana ponownie do kazdej kompetencji i nie
stanowi urzedowej miary niedoboru.

Uwzgledniajgc powyzszg wartosc przyjeto planistycznie skale niedoboréw
kompetencji/kwalifikacji w tym obszarze na poziomie 700 osdb (uczestnikdw). Przyjete
wartosci powinny byc¢ aktualizowane w toku wdrazania na podstawie realnego popytu
przedsiebiorstw, dostepnosci infrastruktury i kolejnych diagnoz.

Ustuga rozwojowa wspierajaca zdobycie kompetencji/kwalifikacji
Standard ustugi:

Ustuga powinna by¢ realizowana przez podmiot spetniajgcy wymagania okreslone w
Rozporzadzeniu Ministra Funduszy i Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. w sprawie
rejestru podmiotow Swiadczgcych ustugi rozwojowe (Dz.U. z 2023 r. poz. 1686) oraz
zgodnie z przepisami tego rozporzadzenia i minimalnymi wymaganiami okreslonymi w
niniejszej rekomendacji.

Charakterystyka ustugi:
e Forma ustugi: stacjonarna
e Rodzaj ustugi: szkolenie [ustuga szkoleniowa]

e Liczba godzin ustugi rozwojowej: 32 godziny [minimum 60% czasu stanowi
praktyka]

e Koszt ustugi: 8000 zt netto
[koszt przypadajacy na 1 uczestnika szkolenia]

Warunki w zakresie kompetencji osob przystepujacych do ustugi:

Zaswiadczenie lub walidacja - kompetencja nr 8 albo réwnowazne doswiadczenie;
znajomos¢ podstaw programowania CNC i uktaddw wspoétrzednych.

Maksymalna liczebnos¢ grupy szkoleniowej:

Maksymalna liczebnos¢ grupy szkoleniowe;j jest okreslana na podstawie liczby dostepnych
stanowisk szkoleniowych (obrabiarek CNC) oraz liczby treneréw prowadzgcych zajecia.

Szkolenie realizowane jest w warunkach rzeczywistych lub na rwnowaznym stanowisku
przemystowym. Wymagana jest zgodnos¢ funkcjonalna z zakresem efektu uczenia sie; nie
wymaga sie konkretnej marki obrabiarki, sterowania ani oprogramowania.

W celu zapewnienia osiggniecia efektéw uczenia sie obowigzujg nastepujgce warunki:
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e maksymalnie 3 uczestnikdw na jedng obrabiarke w czesci demonstracyjnej,

e maksymalnie 2 uczestnikdw na jedng obrabiarke w czesci praktycznej (praca wta-
sna),

e maksymalnie 6 uczestnikdw przypadajgcych na jednego trenera.

Dopuszcza sie zwiekszenie liczebnosci grupy wytgcznie w przypadku zapewnienia dodatko-
wych trenerdw oraz stanowisk szkoleniowych, przy zachowaniu powyzszych proporcji.

Organizacja szkolenia musi zapewnia¢ kazdemu uczestnikowi bezposredni dostep do pracy
na obrabiarce oraz mozliwos¢ samodzielnej realizacji zadan praktycznych.

Niespetnienie powyzszych warunkdéw skutkuje ograniczeniem mozliwosci osiggniecia za-
ktadanych efektédw uczenia sie.

Minimalna liczba oséb w ramach grupy szkoleniowej wynosi:

1 osoba

Minimalny czas trwania ustugi:

32 godziny

Minimalne wymagania w zakresie zasobow:

Sprzet i zasoby: obrabiarka umozliwiajgca rzeczywistg obrébke 3+2 lub 5-osiows,
wtasciwe narzedzia/mocowanie i przyrzagdy pomiarowe. Digital Twin lub symulacja
kinematyki jest zalecana jako wsparcie, lecz walidacja musi obejmowac kontakt z
rzeczywistg lub réwnowazng kinematyka maszyny.

Wymagania w zakresie kompetenc;ji trenera:

Trener powinien spetnia¢ wymagania okreslone w § 6 rozporzgdzenia Ministra Funduszy i
Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. oraz posiadac co najmniej 5 lat praktycznego
doswiadczenia w zakresie tematyki ustugi, w tym doswiadczenie w Srodowisku
produkcyjnym. Dla kompetencji cyfrowych, automatyzacji i integracji proceséw
wymagane jest praktyczne doswiadczenie w odpowiednim obszarze technologii.

Sposdb oraz metody realizacji ustugi:

Ustuga musi by¢ realizowana przez podmiot spetniajgcy wymagania okreslone w
Rozporzadzeniu Ministra Funduszy i Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. w sprawie
rejestru podmiotéw swiadczacych ustugi rozwojowe (Dz.U. z 2023 r. poz. 1686). Ustuga
musi by¢ realizowana zgodnie z wymogami okreslonymi w wyzej wymienionym
Rozporzadzeniu oraz okreslonymi w niniejszej rekomendacji minimalnymi wymaganiami
dotyczgcymi ustugi.
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Dodatkowo stosowane bedg nastepujgce metody dydaktyczne: ¢wiczenia praktyczne na
obrabiarkach CNC, warsztaty technologiczne, symulacja proceséw w srodowisku CAM,
analiza i optymalizacja proceséw obrébczych, weryfikacja kolizji oraz bezpieczeristwa
procesu, analiza danych produkcyjnych i identyfikacja strat.

Potencjalni uczestnicy ustug rozwojowych

Ustuga rozwojowa adresowane jest do osob dorostych powyzej 18 roku zycia w tym
operatorzy obrabiarek CNC, operatorzy obrabiarek konwencjonalnych, technolodzy i
programisci CNC, pracownicy produkcyjni, osoby planujace podjecie pracy w branzy CNC.

Dodatkowe uwagi

Organizator zapewnia wymagane srodki ochrony indywidualnej (jezeli wynika to z
charakteru zaje¢ lub zasad organizacyjnych), a takze ubezpieczenie NNW (ubezpieczenie
od nastepstw nieszczesliwych wypadkdw) na okres trwania ustugi rozwojowej.

Kompetencja/kwalifikacja nr 10: Uruchamianie i recovery zautomatyzowa-
nego gniazda CNC

Czy kompetencja/kwalifikacja jest wtgczona do Zintegrowanego Systemu Kwalifikacji?
NIE
Krétka charakterystyka kompetencji

Kompetencja obejmuje start automatycznego cyklu, ocene automation readiness,
rozumienie przeptywu detalu/palety, diagnoze typowych alarméw i bezpieczne
przywrocenie produkcji bez ingerencji w funkcje zastrzezone dla integratora.

Efekt uczenia sie nr 1: Uruchamia i bezpiecznie przywraca produkcje w zautomatyzowanym
gniezdzie CNC

Kryteria weryfikacji:

A. ocenia podstawowg gotowo$é stanowiska do automatyzacji: dostep, przestrzen,
strefy kolizyjne, chwytak/detal, sygnaty gotowosci

B. uruchamia automatyczny cykl i kontroluje warunki startu
C. diagnozuje typowy alarm, brak gotowosci lub kontrolowane zatrzymanie

D. wykonuje dopuszczalng procedure recovery i bezpiecznego wycofania automatyza-
cji

E. potwierdza stabilne wznowienie produkcji bez obchodzenia zabezpieczen
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Propozycje metod walidacji:

Ad. A. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiza dowodow i
deklaracji

Ad. B. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiza dowoddw i
deklaracji

Ad. C. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiza dowodéw i
deklaracji

Ad. D. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiza dowoddw i
deklaracji

Ad. E. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiza dowodoéw i
deklaracji

Rekomendowany jest scenariusz na gniezdzie z robotem, manipulatorem, gantry,
systemem paletowym, podajnikiem lub réwnowazng automatyzacjg. Kandydat otrzymuje
kontrolowane zaktdcenie i ma bezpiecznie wznowié cykl. Dodatkowo proponowana jest
jako dowdd walidacji: log alarmu/zdarzenia, checklista recovery, potwierdzenie stabilnego
powrotu do cyklu.

Szacowana skala niedoboru kompetencji/kwalifikacji (liczba oséb)

Skala niedoboru stanowi jedng z najwiekszych luk kompetencyjnych w sektorze
metalowo-maszynowym, ktéra wynosi¢ moze okoto 15 000/30 000 pracownikéw o takich
kompetencjach/ kwalifikacjach w skali ogélnopolskiej. Jest to zgodnie z danymi
wskazywanymi przez operatora Rady Sektorowej, ktore bazujg na danych GUS/BDL,
przyjetych we wniosku czy Barometru Zawodow.

Mozliwe jest réwniez ksztattowanie sie tych wartosci na minimalnym poziomie 7500 oraz
maksymalnym tj. 50 000/60 000 oséb W tym kontekscie nalezy rowniez podkresli¢, ze de-
ficyty dotyczg 0sdb o zréznicowanych kwalifikacjach/kompetencjach tj. zaréwno operato-
réw, ustawiaczy, a takze technologéw/programistow. Z analiza catoSciowej struktury defi-
cytéw [niedoborow kompetencyjnych] wynika, ze w najwiekszym stopniu dotyczy opera-
torow CNC [okoto 55% ogdtu pracownikdw z deficytami], a dalszej kolejnosci ustawiaczy
CNC [okoto 25% og6tu pracownikéw z deficytami], a takze technologéw/programistow
CNC [okoto 20% og6tu pracownikéw z deficytami].

Ponadto dane Barometru Zawoddéw wskazujg, ze deficyt operatoréw obrabiarek CNC w
2026 roku prognozowany jest w 6 wojewddztwach [pomorskim, kujawsko-pomorskim,
wielkopolskim, opolskim, matopolskim i podkarpackim] przy réwnowadze w pozostatych
regionach [zachodniopomorskim, lubuskim, dolnoslgskim, warminsko-mazurskim, podla-
skim, mazowieckim, lubelskim, t6dzkim, $lgskim, swietokrzyskim]. Szczegdlnie duze defi-
cyty oséb poszukujacych pracy w zawodzie operatora obrabiarek skrawajacych dotycza
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czterech powiatow: Bydgoszczy, powiatdéw: bydgoskiego stalowowolskiego oraz tancuc-
kiego. Jednoczesnie skala niedoboru jest bardziej szkodliwa w regionach, w ktérych wy-
soki jest udziat wyrobéw metalowych [wojewddztwo $lgskie, matopolskie, dolnoslaskie,
mazowieckie] oraz maszyn i urzgdzen [wojewddztwa wielkopolskie, dolnoslgskie, slgskie,
mazowieckie, podkarpackie], co zwigzane jest w szczegdlnosci z deficytem zasobdéw ka-
drowych [w tym skali luk kompetencyjnych], kluczowego dla dalszego rozwoju tego sek-
tora.

Dodatkowo nalezy podkreslié, ze zidentyfikowane w analizie sektora deficyty kompe-
tencyjne dotyczg w szczegdlnosci zdolnosci przygotowania i stabilizacji procesu pro-
dukcyjnego w sSrodowisku zautomatyzowanym oraz podejmowania decyzji technolo-
gicznych na podstawie danych procesowych. W odpowiedzi na powyzsze luki reko-
menduje sie rozwdj obszaru kompetencyjnego zwigzanego z obstugg i przygotowania
procesu na obrabiarkach CNC w srodowisku zautomatyzowanym jako kompetencji in-
tegrujacej proces, jakos¢ i automatyzacje. Rozwdj wskazanej kompetencji prowadzié
bedzie do ograniczenia btedéw technologicznych, skrécenia czasu przygotowania pro-
dukcji oraz zwiekszenia stabilnosci procesu.

W obszarze CNC brak jest jednej urzedowej statystyki pozwalajgcej wiarygodnie rozdzieli¢
luke na operatordw, ustawiaczy, technologdéw/programistow i specjalizacje takie jak
automatyzacja, 5 osi czy integracja procesdw. Rekomendujemy przyjecie minimalnych
wartosci w zakresie szacowanej skali niedoboru kompetencji/kwalifikacji jako punktu
wyijscia dla operatora uwzgledniajgc zaréwno prowadzone analizy jak i dalsze dziatania
projektowe.

Na potrzeby planowania wdrozenia przyjeto 7 600 unikalnych pracownikéw dla catego
obszaru CNC. Liczba ta nie jest przypisywana ponownie do kazdej kompetencji i nie
stanowi urzedowej miary niedoboru.

Uwzgledniajgc powyzszg wartos¢ przyjeto planistycznie skale niedoboréw
kompetencji/kwalifikacji w tym obszarze na poziomie 700 0sdb (uczestnikéw). Przyjete
wartosci powinny by¢ aktualizowane w toku wdrazania na podstawie realnego popytu
przedsiebiorstw, dostepnosci infrastruktury i kolejnych diagnoz.

Ustuga rozwojowa wspierajgca zdobycie kompetencji/kwalifikacji
Standard ustugi:

Ustuga powinna by¢ realizowana przez podmiot spetniajgcy wymagania okre$lone w
Rozporzadzeniu Ministra Funduszy i Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. w sprawie
rejestru podmiotow swiadczgcych ustugi rozwojowe (Dz.U. z 2023 r. poz. 1686) oraz
zgodnie z przepisami tego rozporzadzenia i minimalnymi wymaganiami okreslonymi w
niniejszej rekomendaciji.



53

Charakterystyka ustugi:
e Forma ustugi: stacjonarna
e Rodzaj ustugi: szkolenie [ustuga szkoleniowa]

e Liczba godzin ustugi rozwojowej: 24 godziny [minimum 60% czasu stanowi
praktykal

e Koszt ustugi: 6000 zt netto
[koszt przypadajacy na 1 uczestnika szkolenia]

Warunki w zakresie kompetencji oséb przystepujacych do ustugi:

Zaswiadczenie lub walidacja - kompetencja nr 6 lub réownowazna praktyka; obowigzkowe
stanowiskowe szkolenie bezpieczerstwa dla zastosowanej automatyzacji.

Maksymalna liczebnos¢ grupy szkoleniowej:

Maksymalna liczebnos¢ grupy szkoleniowej jest okreslana na podstawie liczby dostepnych
stanowisk szkoleniowych (obrabiarek CNC) oraz liczby treneréw prowadzacych zajecia.

Szkolenie realizowane jest w warunkach rzeczywistych lub na réwnowaznym stanowisku
przemystowym. Wymagana jest zgodnos$¢ funkcjonalna z zakresem efektu uczenia sie; nie
wymaga sie konkretnej marki obrabiarki, sterowania ani oprogramowania.

W celu zapewnienia osiggniecia efektéw uczenia sie obowigzujg nastepujgce warunki:
e maksymalnie 3 uczestnikdw na jedng obrabiarke w czesci demonstracyjnej,

e maksymalnie 2 uczestnikdw na jedng obrabiarke w czesci praktycznej (praca wta-
sna),

e maksymalnie 6 uczestnikdw przypadajgcych na jednego trenera.

Dopuszcza sie zwiekszenie liczebnosci grupy wytacznie w przypadku zapewnienia dodatko-
wych treneréw oraz stanowisk szkoleniowych, przy zachowaniu powyzszych proporcji.

Organizacja szkolenia musi zapewnia¢ kazdemu uczestnikowi bezposredni dostep do pracy
na obrabiarce oraz mozliwos¢ samodzielnej realizacji zadan praktycznych.

Niespetnienie powyzszych warunkéw skutkuje ograniczeniem mozliwosci osiggniecia za-
ktadanych efektéw uczenia sie.
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Minimalna liczba oséb w ramach grupy szkoleniowej wynosi:

1 osoba

Minimalny czas trwania ustugi:

24 godziny

Minimalne wymagania w zakresie zasobow:

Sprzet i zasoby: zautomatyzowane gniazdo CNC z robotem, manipulatorem, systemem
gantry, systemem paletowym, podajnikiem, magazynem lub réwnowazng automatyzacjg;
aktywne funkcje bezpieczenstwa i mozliwos$¢ bezpiecznego zasymulowania typowych
alarmdw/zatrzyman. Stanowisko musi umozliwia¢ ocene geometrii dostepu i stref
kolizyjnych automatyzacji. Jezeli zakres ustugi obejmuje automatyczny przeptyw do
kontroli jakosci, wymagane jest stanowisko pomiarowe lub réwnowazna symulacja
sygnatow OK/NOK i warunkowego zatrzymania. Automatyzacja jest elementem
obowigzkowym tej ustugi.

Wymagania w zakresie kompetenc;ji trenera:

Trener powinien spetnia¢ wymagania okreslone w § 6 rozporzgdzenia Ministra Funduszy i
Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. oraz posiadaé co najmniej 5 lat praktycznego
doswiadczenia w zakresie tematyki ustugi, w tym doswiadczenie w Srodowisku
produkcyjnym. Dla kompetencji cyfrowych, automatyzacji i integracji proceséw
wymagane jest praktyczne doswiadczenie w odpowiednim obszarze technologii.

Sposob oraz metody realizacji ustugi:

Ustuga musi by¢ realizowana przez podmiot spetniajgcy wymagania okreslone w
Rozporzadzeniu Ministra Funduszy i Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. w sprawie
rejestru podmiotow sSwiadczgcych ustugi rozwojowe (Dz.U. z 2023 r. poz. 1686). Ustuga
musi by¢ realizowana zgodnie z wymogami okre$lonymi w wyzej wymienionym
Rozporzadzeniu oraz okreslonymi w niniejszej rekomendacji minimalnymi wymaganiami
dotyczgcymi ustugi.

Dodatkowo stosowane bedg nastepujgce metody dydaktyczne: ¢wiczenia praktyczne na
obrabiarkach CNC, warsztaty technologiczne, symulacja proceséw w srodowisku CAM,
analiza i optymalizacja proceséw obrébczych, weryfikacja kolizji oraz bezpieczenstwa
procesu, analiza danych produkcyjnych i identyfikacja strat.

Potencjalni uczestnicy ustug rozwojowych

Ustuga rozwojowa adresowane jest do osob dorostych powyzej 18 roku zycia w tym
operatorzy obrabiarek CNC, operatorzy obrabiarek konwencjonalnych, technolodzy i
programisci CNC, pracownicy produkcyjni, osoby planujgce podjecie pracy w branzy CNC
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Dodatkowe uwagi

Organizator zapewnia wymagane srodki ochrony indywidualnej (jezeli wynika to z
charakteru zajec¢ lub zasad organizacyjnych), a takze ubezpieczenie NNW (ubezpieczenie
od nastepstw nieszczesliwych wypadkdw) na okres trwania ustugi rozwojowe;.

Kompetencja/kwalifikacja nr 11: Cyfrowa walidacja kompletnego
systemu produkcyjnego CNC

Czy kompetencja/kwalifikacja jest wtgczona do Zintegrowanego Systemu Kwalifikacji?
NIE

Krétka charakterystyka kompetencji

Kompetencja dotyczy cyfrowej weryfikacji rzeczywistej konfiguracji procesu przed
zajeciem czasu produkcyjnego maszyny, ze szczegdlnym naciskiem na kinematyke,
kolizje, konfiguracje oprzyrzgdowania i gotowos$¢é procesu do uruchomenia.

Efekt uczenia sie nr 1: Cyfrowo waliduje kompletng konfiguracje procesu CNC przed urucho-
mieniem na maszynie i dokumentuje ryzyka.

Kryteria weryfikacji:

A. weczytuje lub wykorzystuje przygotowany program i model procesu bez konieczno-
$ci tworzenia petnego programu CAM od podstaw

B. odwzorowuje rzeczywistg kinematyke maszyny, narzedzia, uchwyt, detal i strefy
robocze

C. jezeli dotyczy — uwzglednia dostep i trajektorie automatyzacji albo warunki przeka-
zania detalu

D. identyfikuje kolizje, nieosiggalne pozycje, btedy konfiguracji i ryzyka postpro-
cessingu

E. usuwa lub eskaluje ryzyko i przygotowuje raport gotowosci do uruchomienia
Propozycje metod walidacji:

Ad. A. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiza dowodoéw i
deklaracji

Ad. B. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiza dowodéw i
deklaracji
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Ad. C. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiza dowoddw i
deklaracji

Ad. D. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiza dowoddw i
deklaracji

Ad. E. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiza dowodoéw i
deklaracji

Rekomendowane jest zadanie praktyczne na Digital Twin/symulatorze kinematyki:
walidacja gotowego procesu i konfiguracji, identyfikacja celowo wprowadzonych ryzyk
oraz przygotowanie raportu. Dodatkowo proponowany jest jako dowéd walidacji: raport
symulacji, lista wykrytych ryzyk i dziatan, potwierdzenie zgodnosci konfiguracji cyfrowej z
rzeczywistym stanowiskiem.

Szacowana skala niedoboru kompetencji/kwalifikacji (liczba oséb)

Skala niedoboru stanowi jedng z najwiekszych luk kompetencyjnych w sektorze
metalowo-maszynowym, ktéra wynosi¢ moze okoto 15 000/30 000 pracownikéw o takich
kompetencjach/ kwalifikacjach w skali ogélnopolskiej. Jest to zgodnie z danymi
wskazywanymi przez operatora Rady Sektorowej, ktore bazujg na danych GUS/BDL,
przyjetych we wniosku czy Barometru Zawoddw.

Mozliwe jest réwniez ksztattowanie sie tych wartosci na minimalnym poziomie 7500 oraz
maksymalnym tj. 50 000/60 000 oséb W tym kontekscie nalezy réwniez podkresli¢, ze de-
ficyty dotyczg 0séb o zréznicowanych kwalifikacjach/kompetencjach tj. zaréwno operato-
réw, ustawiaczy, a takze technologéw/programistow. Z analiza catoSciowej struktury defi-
cytéw [niedoborow kompetencyjnych] wynika, ze w najwiekszym stopniu dotyczy opera-
toréw CNC [okoto 55% ogétu pracownikéw z deficytami], a dalszej kolejnosci ustawiaczy
CNC [okoto 25% ogdtu pracownikéw z deficytami], a takze technologéw/programistow
CNC [okoto 20% ogotu pracownikéw z deficytami].

Ponadto dane Barometru Zawoddéw wskazujg, ze deficyt operatoréw obrabiarek CNC w
2026 roku prognozowany jest w 6 wojewddztwach [pomorskim, kujawsko-pomorskim,
wielkopolskim, opolskim, matopolskim i podkarpackim] przy réwnowadze w pozostatych
regionach [zachodniopomorskim, lubuskim, dolnoslgskim, warminsko-mazurskim, podla-
skim, mazowieckim, lubelskim, t6dzkim, $lgskim, swietokrzyskim]. Szczegdlnie duze defi-
cyty osdb poszukujacych pracy w zawodzie operatora obrabiarek skrawajgcych dotycza
czterech powiatéw: Bydgoszczy, powiatéw: bydgoskiego stalowowolskiego oraz tancuc-
kiego. Jednoczesnie skala niedoboru jest bardziej szkodliwa w regionach, w ktérych wy-
soki jest udziat wyrobéw metalowych [wojewddztwo $lgskie, matopolskie, dolnoslgskie,
mazowieckie] oraz maszyn i urzadzen [wojewddztwa wielkopolskie, dolnoslgskie, $laskie,
mazowieckie, podkarpackie], co zwigzane jest w szczegdlnosci z deficytem zasobdéw ka-
drowych [w tym skali luk kompetencyjnych], kluczowego dla dalszego rozwoju tego sek-
tora.
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Dodatkowo nalezy podkredli¢, ze zidentyfikowane w analizie sektora deficyty kompe-
tencyjne dotyczg w szczegdlnosci zdolnosci przygotowania i stabilizacji procesu pro-
dukcyjnego w srodowisku zautomatyzowanym oraz podejmowania decyzji technolo-
gicznych na podstawie danych procesowych. W odpowiedzi na powyzsze luki reko-
menduje sie rozwdéj obszaru kompetencyjnego zwigzanego z obstugg i przygotowania
procesu na obrabiarkach CNC w srodowisku zautomatyzowanym jako kompetencji in-
tegrujgcej proces, jakosc i automatyzacje. Rozwdj wskazanej kompetencji prowadzic¢
bedzie do ograniczenia bteddw technologicznych, skrécenia czasu przygotowania pro-
dukcji oraz zwiekszenia stabilnosci procesu.

W obszarze CNC brak jest jednej urzedowej statystyki pozwalajgcej wiarygodnie rozdzieli¢
luke na operatordw, ustawiaczy, technologdéw/programistéw i specjalizacje takie jak
automatyzacja, 5 osi czy integracja procesdw. Rekomendujemy przyjecie minimalnych
wartosci w zakresie szacowanej skali niedoboru kompetencji/kwalifikacji jako punktu
wyjscia dla operatora uwzgledniajgc zaréwno prowadzone analizy jak i dalsze dziatania
projektowe.

Na potrzeby planowania wdrozenia przyjeto 7 600 unikalnych pracownikéw dla catego
obszaru CNC. Liczba ta nie jest przypisywana ponownie do kazdej kompetencji i nie
stanowi urzedowej miary niedoboru.

Uwzgledniajgc powyzszg wartos¢ przyjeto planistycznie skale niedoboréw
kompetencji/kwalifikacji w tym obszarze na poziomie 700 osdb (uczestnikéw). Przyjete
wartosci powinny by¢ aktualizowane w toku wdrazania na podstawie realnego popytu
przedsiebiorstw, dostepnosci infrastruktury i kolejnych diagnoz.

Ustuga rozwojowa wspierajaca zdobycie kompetencji/kwalifikacji
Standard ustugi:

Ustuga powinna by¢ realizowana przez podmiot spetniajgcy wymagania okreslone w
Rozporzadzeniu Ministra Funduszy i Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. w sprawie
rejestru podmiotow swiadczgcych ustugi rozwojowe (Dz.U. z 2023 r. poz. 1686) oraz
zgodnie z przepisami tego rozporzadzenia i minimalnymi wymaganiami okreslonymi w
niniejszej rekomendacji.

Charakterystyka ustugi:
e Forma ustugi: stacjonarna
e Rodzaj ustugi: szkolenie [ustuga szkoleniowa]

e Liczba godzin ustugi rozwojowej: 32 godziny [minimum 60% czasu stanowig zajecia
praktyczne]
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e Koszt ustugi: 7040 zt netto
[koszt przypadajacy na 1 uczestnikal

Warunki w zakresie kompetencji oséb przystepujgcych do ustugi:

Zaswiadczenie lub walidacja - posiadanie kwalifikacji ZSK ,,Programowanie CNC” lub réw-
nowaznej praktyki potwierdzonej diagnozg; alternatywnie kompetencja nr 8 oraz udoku-
mentowana znajomos¢ CAM.

Maksymalna liczebnos¢ grupy szkoleniowej:

Maksymalna liczebnos¢ grupy szkoleniowej jest okreslana na podstawie liczby dostepnych
stanowisk szkoleniowych (obrabiarek CNC) oraz liczby treneréw prowadzacych zajecia.

Szkolenie realizowane jest w warunkach rzeczywistych lub na rwnowaznym stanowisku
przemystowym. Wymagana jest zgodnos¢ funkcjonalna z zakresem efektu uczenia sie; nie
wymaga sie konkretnej marki obrabiarki, sterowania ani oprogramowania.

W celu zapewnienia osiggniecia efektdw uczenia sie obowigzujg nastepujgce warunki:
e maksymalnie 3 uczestnikdw na jedng obrabiarke w czesci demonstracyjne;j,

e maksymalnie 2 uczestnikdw na jedng obrabiarke w czesci praktycznej (praca wita-
sna),

e maksymalnie 6 uczestnikdw przypadajgcych na jednego trenera.

Dopuszcza sie zwiekszenie liczebnosci grupy wytacznie w przypadku zapewnienia dodatko-
wych trenerdw oraz stanowisk szkoleniowych, przy zachowaniu powyzszych proporgji.

Organizacja szkolenia musi zapewnia¢ kazdemu uczestnikowi bezposredni dostep do pracy
na obrabiarce oraz mozliwos¢ samodzielnej realizacji zadan praktycznych.

Niespetnienie powyzszych warunkéw skutkuje ograniczeniem mozliwosci osiggniecia za-
ktadanych efektéw uczenia sie.

Minimalna liczba oséb w ramach grupy szkoleniowej wynosi:

1 osoba

Minimalny czas trwania ustugi:

32 godziny

Minimalne wymagania w zakresie zasobow:

Sprzet i zasoby: system CAM, wtasciwy postprocesor, cyfrowy model maszyny/Digital
Twin odwzorowujgcy kinematyke, narzedzia i mocowanie oraz mozliwos¢ weryfikacji
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programu na odpowiedniej obrabiarce lub réwnowaznym stanowisku. Oprogramowanie
nie moze by¢ ograniczone do jednej marki, jezeli rownowazne rozwigzanie spetnia
funkcje.

Wymagania w zakresie kompetenc;ji trenera:

Trener powinien spetnia¢ wymagania okreslone w § 6 rozporzgdzenia Ministra Funduszy i
Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. oraz posiadaé co najmniej 5 lat praktycznego
doswiadczenia w zakresie tematyki ustugi, w tym doswiadczenie w $rodowisku
produkcyjnym. Dla kompetencji cyfrowych, automatyzacji i integracji proceséw
wymagane jest praktyczne doswiadczenie w odpowiednim obszarze technologii.

Sposob oraz metody realizacji ustugi:

Ustuga musi by¢ realizowana przez podmiot spetniajgcy wymagania okreslone w
Rozporzadzeniu Ministra Funduszy i Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. w sprawie
rejestru podmiotow swiadczgcych ustugi rozwojowe (Dz.U. z 2023 r. poz. 1686). Ustuga
musi by¢ realizowana zgodnie z wymogami okreslonymi w wyzej wymienionym
Rozporzadzeniu oraz okreslonymi w niniejszej rekomendacji minimalnymi wymaganiami
dotyczacymi ustugi.

Dodatkowo stosowane bedg nastepujgce metody dydaktyczne: ¢wiczenia praktyczne na
obrabiarkach CNC, warsztaty technologiczne, symulacja proceséw w srodowisku CAM,
analiza i optymalizacja proceséw obrébczych, weryfikacja kolizji oraz bezpieczennstwa
procesu, analiza danych produkcyjnych i identyfikacja strat.

Potencjalni uczestnicy ustug rozwojowych

Ustuga rozwojowa adresowane jest do osob dorostych powyzej 18 roku zycia w tym
operatorzy obrabiarek CNC, operatorzy obrabiarek konwencjonalnych, technolodzy i
programisci CNC, pracownicy produkcyjni, osoby planujace podjecie pracy w branzy CNC

Dodatkowe uwagi

Organizator zapewnia wymagane srodki ochrony indywidualnej (jezeli wynika to z
charakteru zajec lub zasad organizacyjnych), a takze ubezpieczenie NNW (ubezpieczenie
od nastepstw nieszczesliwych wypadkdow) na okres trwania ustugi rozwojowej.

Kompetencja/kwalifikacja nr 12: Integracja proceséw obrébkowych na obrabiar-
kach wielozadaniowych

Czy kompetencja/kwalifikacja jest wtgczona do Zintegrowanego Systemu Kwalifikacji?

NIE



60

Krétka charakterystyka kompetencji

Kompetencja obejmuje projektowanie i wdrazanie uzasadnionej integracji procesu na
architekturach turn-mill, mill-turn i rozwigzaniach rownowaznych, takze
wielokanatowych. Moze obejmowac toczenie, frezowanie 3+2/5 osi,
przeciwwrzeciono, szlifowanie, uzebienia, pomiar i automatyzacje — wyfacznie gdy jest
to uzasadnione detalem i TCO.

Efekt uczenia sie nr 1: Projektuje, waliduje i uzasadnia integracje proceséw obrébkowych i
kontroli na obrabiarce wielozadaniowej

Kryteria weryfikacji:

A. analizuje routing, liczbe zamocowan, wymagania jakosciowe i logistyke miedzyope-
racyjna

B. dobiera procesy mozliwe do technicznego potaczenia

C. w wariancie wielokanatowym okresla podziat operacji, punkty synchronizacji, czasy
oczekiwania i transfer detalu

D. weryfikuje kolizje, bazowanie, pomiar, automation readiness i warunki bezpiecz-
nego dostepu

E. pordéwnuje wariant zintegrowany i rozdzielony pod wzgledem czasu, WIP, jakosci,
automatyzacji i TCO

Propozycje metod walidacji:

Ad. A. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiza dowodéw
i deklaracji

Ad. B. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiza dowodéw
i deklaracji

Ad. C. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiza dowoddéw
i deklaracji

Ad. D. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiza dowodéw
i deklaracji

Ad. E. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiza dowodéw
i deklaracji

Rekomendowane jest zadanie praktyczne/studium przypadku: dla wskazanego detalu
przygotowanie wariantu referencyjnego i zintegrowanego, symulacja lub wykonanie
czesci procesu oraz ekonomiczne uzasadnienie decyzji. Prawidtowg odpowiedziag moze
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by¢ réwniez brak konsolidacji. Dodatkowo proponowany jest jako dowody walidacji: plan
procesu, routing przed/po, raport symulacji lub wykonany detal, analiza
TCO/WIP/zamocowan, plan kontroli i automation readiness (jezeli dotyczy).

Szacowana skala niedoboru kompetencji/kwalifikacji (liczba oséb)

Skala niedoboru stanowi jedng z najwiekszych luk kompetencyjnych w sektorze
metalowo-maszynowym, ktéra wynosi¢ moze okoto 15 000/30 000 pracownikéw o takich
kompetencjach/ kwalifikacjach w skali ogélnopolskiej. Jest to zgodnie z danymi
wskazywanymi przez operatora Rady Sektorowej, ktore bazujg na danych GUS/BDL,
przyjetych we wniosku czy Barometru Zawodow.

Mozliwe jest réwniez ksztattowanie sie tych wartosci na minimalnym poziomie 7500 oraz
maksymalnym tj. 50 000/60 000 oséb W tym kontekscie nalezy réwniez podkresli¢, ze de-
ficyty dotyczg 0s6b o zrdéznicowanych kwalifikacjach/kompetencjach tj. zaréwno operato-
réw, ustawiaczy, a takze technologéw/programistow. Z analiza cato$ciowej struktury defi-
cytow [niedoboréw kompetencyjnych] wynika, ze w najwiekszym stopniu dotyczy opera-
toréow CNC [okoto 55% ogotu pracownikdw z deficytami], a dalszej kolejnosci ustawiaczy
CNC [okoto 25% ogdtu pracownikéw z deficytami], a takze technologéw/programistow
CNC [okoto 20% ogotu pracownikdw z deficytami].

Ponadto dane Barometru Zawoddéw wskazuja, ze deficyt operatoréw obrabiarek CNC w
2026 roku prognozowany jest w 6 wojewddztwach [pomorskim, kujawsko-pomorskim,
wielkopolskim, opolskim, matopolskim i podkarpackim] przy réwnowadze w pozostatych
regionach [zachodniopomorskim, lubuskim, dolnoslgskim, warminsko-mazurskim, podla-
skim, mazowieckim, lubelskim, t6dzkim, $lgskim, swietokrzyskim]. Szczegdlnie duze defi-
cyty osdb poszukujgcych pracy w zawodzie operatora obrabiarek skrawajgcych dotycza
czterech powiatéw: Bydgoszczy, powiatéw: bydgoskiego stalowowolskiego oraz tancuc-
kiego. Jednoczesnie skala niedoboru jest bardziej szkodliwa w regionach, w ktérych wy-
soki jest udziat wyrobéw metalowych [wojewddztwo $lgskie, matopolskie, dolnoslaskie,
mazowieckie] oraz maszyn i urzagdzen [wojewddztwa wielkopolskie, dolnoslgskie, $laskie,
mazowieckie, podkarpackie], co zwigzane jest w szczegdlnosci z deficytem zasobodw ka-
drowych [w tym skali luk kompetencyjnych], kluczowego dla dalszego rozwoju tego sek-
tora.

Dodatkowo nalezy podkreslié, ze zidentyfikowane w analizie sektora deficyty kompe-
tencyjne dotyczg w szczegdlnosci zdolnosci przygotowania i stabilizacji procesu pro-
dukcyjnego w srodowisku zautomatyzowanym oraz podejmowania decyzji technolo-
gicznych na podstawie danych procesowych. W odpowiedzi na powyzsze luki reko-
menduje sie rozwdj obszaru kompetencyjnego zwigzanego z obstugg i przygotowania
procesu na obrabiarkach CNC w srodowisku zautomatyzowanym jako kompetencji in-
tegrujacej proces, jakos¢ i automatyzacje. Rozwadj wskazanej kompetencji prowadzié¢
bedzie do ograniczenia bteddw technologicznych, skrécenia czasu przygotowania pro-
dukcji oraz zwiekszenia stabilnosci procesu.
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W obszarze CNC brak jest jednej urzedowej statystyki pozwalajgcej wiarygodnie rozdzieli¢
luke na operatordw, ustawiaczy, technologdéw/programistow i specjalizacje takie jak
automatyzacja, 5 osi czy integracja procesdw. Rekomendujemy przyjecie minimalnych
wartosci w zakresie szacowanej skali niedoboru kompetencji/kwalifikacji jako punktu
wyjscia dla operatora uwzgledniajgc zaréwno prowadzone analizy jak i dalsze dziatania
projektowe.

Na potrzeby planowania wdrozenia przyjeto 7 600 unikalnych pracownikéw dla catego
obszaru CNC. Liczba ta nie jest przypisywana ponownie do kazdej kompetencji i nie
stanowi urzedowej miary niedoboru.

Uwzgledniajgc powyzszg wartosc przyjeto planistycznie skale niedoboréw
kompetencji/kwalifikacji w tym obszarze na poziomie 300 osdb (uczestnikéw). Przyjete
wartosci powinny by¢ aktualizowane w toku wdrazania na podstawie realnego popytu
przedsiebiorstw, dostepnosci infrastruktury i kolejnych diagnoz.

Ustuga rozwojowa wspierajgca zdobycie kompetencji/kwalifikacji
Standard ustugi:

Ustuga powinna by¢ realizowana przez podmiot spetniajgcy wymagania okreslone w
Rozporzadzeniu Ministra Funduszy i Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. w sprawie
rejestru podmiotow swiadczgcych ustugi rozwojowe (Dz.U. z 2023 r. poz. 1686) oraz
zgodnie z przepisami tego rozporzadzenia i minimalnymi wymaganiami okreslonymi w
niniejszej rekomendacji.

Charakterystyka ustugi:
e Forma ustugi: stacjonarna
e Rodzaj ustugi: szkolenie [ustuga szkoleniowa]

e Liczba godzin ustugi rozwojowej: 32 godziny [60% czasu stanowig zajecia
praktyczne]

o Koszt ustugi: 9 600 zf netto [koszt przypadajacy na 1 uczestnika szkolenia]
Warunki w zakresie kompetencji osob przystepujacych do ustugi:

Zaswiadczenie lub walidacja - kompetencja nr 8 oraz nr 9 lub rGwnowazne doswiadczenie;
zalecana praktyczna znajomos¢ CAM/symulacji.

Maksymalna liczebnos¢ grupy szkoleniowej:

Maksymalna liczebnos¢ grupy szkoleniowe;j jest okreslana na podstawie liczby dostepnych
stanowisk szkoleniowych (obrabiarek CNC) oraz liczby treneréw prowadzacych zajecia.
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Szkolenie realizowane jest w warunkach rzeczywistych lub na réwnowaznym stanowisku
przemystowym. Wymagana jest zgodnos$¢ funkcjonalna z zakresem efektu uczenia sie; nie
wymaga sie konkretnej marki obrabiarki, sterowania ani oprogramowania.

W celu zapewnienia osiggniecia efektdw uczenia sie obowigzujg nastepujgce warunki:
e maksymalnie 3 uczestnikdw na jedng obrabiarke w czesci demonstracyjne;j,

e maksymalnie 2 uczestnikdw na jedng obrabiarke w czesci praktycznej (praca wta-
sna),

e maksymalnie 6 uczestnikdw przypadajgcych na jednego trenera.

Dopuszcza sie zwiekszenie liczebnosci grupy wytgcznie w przypadku zapewnienia dodatko-
wych treneréw oraz stanowisk szkoleniowych, przy zachowaniu powyzszych proporcji.

Organizacja szkolenia musi zapewnia¢ kazdemu uczestnikowi bezposredni dostep do pracy
na obrabiarce oraz mozliwos¢ samodzielnej realizacji zadan praktycznych.

Niespetnienie powyzszych warunkéw skutkuje ograniczeniem mozliwosci osiggniecia za-
ktadanych efektéw uczenia sie.

Minimalna liczba oséb w ramach grupy szkoleniowej wynosi:

1 osoba

Minimalny czas trwania ustugi:

32 godziny

Minimalne wymagania w zakresie zasobow:

Sprzet i zasoby: obrabiarka wielozadaniowa umozliwiajgca integracje co najmniej toczenia
i frezowania - w architekturze turn-mill, mill-turn lub réwnowaznej - wraz z wtasciwym
oprzyrzgdowaniem, pomiarem i oprogramowaniem do przygotowania/symulacji procesu.
Stanowisko moze obejmowac o$ B z automatyczng wymiang narzedzi, przeciwwrzeciono,
dodatkowy nosnik narzedziowy lub architekture wielokanatowa, jezeli wynika to z efektu
uczenia sie. Jezeli zakres ustugi obejmuje szlifowanie, wykonywanie uzebien lub pomiar w
procesie, stanowisko musi posiadac rzeczywistg lub rownowazng funkcjonalnos¢ wtasciwg
dla wybranego procesu. Jezeli zakres obejmuje integracje z automatyzacjg, stanowisko
musi pozwala¢ zweryfikowaé¢ dostep do przestrzeni roboczej i strefy kolizyjne. Nie
wymaga sie, aby jedna obrabiarka lub jedna ustuga obejmowata wszystkie technologie.
Wymoég nie preferuje producenta ani konkretnego modelu obrabiarki.
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Wymagania w zakresie kompetencji trenera:

Trener powinien spefnia¢ wymagania okreslone w § 6 rozporzgdzenia Ministra Funduszy i
Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. oraz posiadaé co najmniej 5 lat praktycznego
doswiadczenia w zakresie tematyki ustugi, w tym doswiadczenie w srodowisku
produkcyjnym. Dla kompetencji cyfrowych, automatyzacji i integracji proceséw
wymagane jest praktyczne doswiadczenie w odpowiednim obszarze technologii.

Sposob oraz metody realizacji ustugi:

Ustuga musi by¢ realizowana przez podmiot spetniajgcy wymagania okreslone w
Rozporzadzeniu Ministra Funduszy i Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. w sprawie
rejestru podmiotéw swiadczacych ustugi rozwojowe (Dz.U. z 2023 r. poz. 1686). Ustuga
musi by¢ realizowana zgodnie z wymogami okreslonymi w wyzej wymienionym
Rozporzadzeniu oraz okreslonymi w niniejszej rekomendacji minimalnymi wymaganiami
dotyczgcymi ustugi.

Dodatkowo stosowane bedg nastepujgce metody dydaktyczne: éwiczenia praktyczne na
obrabiarkach CNC, warsztaty technologiczne, symulacja proceséw w srodowisku CAM,
analiza i optymalizacja proceséw obrobczych, weryfikacja kolizji oraz bezpieczeristwa
procesu, analiza danych produkcyjnych i identyfikacja strat.

Potencjalni uczestnicy ustug rozwojowych

Ustuga rozwojowa adresowane jest do osoéb dorostych powyzej 18 roku zycia w tym
operatorzy obrabiarek CNC, operatorzy obrabiarek konwencjonalnych, technolodzy i
programisci CNC, pracownicy produkcyjni, osoby planujace podjecie pracy w branzy CNC

Dodatkowe uwagi

Organizator zapewnia wymagane srodki ochrony indywidualnej (jezeli wynika to z
charakteru zaje¢ lub zasad organizacyjnych), a takze ubezpieczenie NNW (ubezpieczenie
od nastepstw nieszczesliwych wypadkdéw) na okres trwania ustugi rozwojowe;.

Kompetencja/kwalifikacja nr 13: Analiza danych produkcyjnych i optymaliza-
cja procesu CNC

Czy kompetencja/kwalifikacja jest wtgczona do Zintegrowanego Systemu Kwalifikacji?
NIE
Krotka charakterystyka kompetencji

Kompetencja obejmuje analize alarméw, czasow cyklu i przestojow, wykorzystania/OEE,
trendow jakosciowych, trwatosci narzedzi oraz — gdy dostepne — zuzycia energii i zasobow.
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W wariancie zaawansowanym obejmuje zaprojektowanie zasad closed-loop: korekta, si-
ster tool, OK/NOK, controlled stop lub eskalacja.

Efekt uczenia sie nr 1: Analizuje dane procesu CNC, identyfikuje dominujgca strate i weryfi-
kuje bezpieczne dziatanie optymalizacyjne

Kryteria weryfikacji:

A. pozyskuje lub wybiera wiasciwe dane z obrabiarki, automatyzacji, metrologii lub
systemu monitorowania

B. odrdznia objaw od przyczyny i identyfikuje dominujgca strate

C. proponuje dziatanie korygujgce lub optymalizacyjne z uwzglednieniem jakosci, bez-
pieczenstwa i ekonomiki

D. w wariancie closed-loop definiuje limity korekcji, logike sister tool, OK/WARN/NOK
i warunki zatrzymania

E. okresla miernik i ocenia efekt po zmianie
Propozycje metod walidacji:

Ad. A. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiz dowodéw i
deklaracji

Ad. B. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiz dowoddw i
deklaracji

Ad. C. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiz dowodoéw i
deklaracji

Ad. D. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiz dowodow i
deklaracji

Ad. E. obserwacja w warunkach rzeczywistych/symulowanych oraz analiz dowodéw i
deklaracji

Rekomendowane jest zadanie praktyczne na rzeczywistym lub zanonimizowanym zbiorze
danych. Dla closed-loop kandydat dodatkowo projektuje tabele regut decyzji i limitéw.
Dodatkowo proponowany jest jako dowody walidacji: raport analizy danych, obliczenia i
wskazanie przyczyny, plan dziatania, tabela regut closed-loop i traceability (jesli dotyczy).

Szacowana skala niedoboru kompetencji/kwalifikacji (liczba oséb)

Skala niedoboru stanowi jedng z najwiekszych luk kompetencyjnych w sektorze
metalowo-maszynowym, ktéra wynosi¢ moze okoto 15 000/30 000 pracownikéw o takich
kompetencjach/ kwalifikacjach w skali ogdlnopolskiej. Jest to zgodnie z danymi
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wskazywanymi przez operatora Rady Sektorowej, ktére bazujg na danych GUS/BDL,
przyjetych we wniosku czy Barometru Zawoddw.

Mozliwe jest réwniez ksztattowanie sie tych wartosci na minimalnym poziomie 7500 oraz
maksymalnym tj. 50 000/60 000 oséb W tym kontekscie nalezy réwniez podkresli¢, ze de-
ficyty dotyczg oséb o zréznicowanych kwalifikacjach/kompetencjach tj. zaréwno operato-
réw, ustawiaczy, a takze technologéw/programistow. Z analiza cato$ciowej struktury defi-
cytéw [niedoborow kompetencyjnych] wynika, ze w najwiekszym stopniu dotyczy opera-
toréw CNC [okofo 55% ogdétu pracownikow z deficytami], a dalszej kolejnosci ustawiaczy
CNC [okoto 25% ogdtu pracownikéw z deficytami], a takze technologéw/programistow
CNC [okoto 20% og6tu pracownikéw z deficytami].

Ponadto dane Barometru Zawoddéw wskazujg, ze deficyt operatoréw obrabiarek CNC w
2026 roku prognozowany jest w 6 wojewddztwach [pomorskim, kujawsko-pomorskim,
wielkopolskim, opolskim, matopolskim i podkarpackim] przy réwnowadze w pozostatych
regionach [zachodniopomorskim, lubuskim, dolnoslgskim, warminsko-mazurskim, podla-
skim, mazowieckim, lubelskim, t6dzkim, slgskim, Swietokrzyskim]. Szczegdlnie duze defi-
cyty oséb poszukujacych pracy w zawodzie operatora obrabiarek skrawajgcych dotycza
czterech powiatéw: Bydgoszczy, powiatéw: bydgoskiego stalowowolskiego oraz tancuc-
kiego. Jednoczesnie skala niedoboru jest bardziej szkodliwa w regionach, w ktérych wy-
soki jest udziat wyrobéw metalowych [wojewddztwo $lgskie, matopolskie, dolno$lgskie,
mazowieckie] oraz maszyn i urzgdzen [wojewddztwa wielkopolskie, dolnoslgskie, $laskie,
mazowieckie, podkarpackie], co zwigzane jest w szczegdlnosci z deficytem zasobdw ka-
drowych [w tym skali luk kompetencyjnych], kluczowego dla dalszego rozwoju tego sek-
tora.

Dodatkowo nalezy podkreslié, ze zidentyfikowane w analizie sektora deficyty kompe-
tencyjne dotyczg w szczegdlnosci zdolnosci przygotowania i stabilizacji procesu pro-
dukcyjnego w srodowisku zautomatyzowanym oraz podejmowania decyzji technolo-
gicznych na podstawie danych procesowych. W odpowiedzi na powyzsze luki reko-
menduje sie rozwdéj obszaru kompetencyjnego zwigzanego z obstugg i przygotowania
procesu na obrabiarkach CNC w srodowisku zautomatyzowanym jako kompetencji in-
tegrujacej proces, jakosc i automatyzacje. Rozwéj wskazanej kompetencji prowadzic¢
bedzie do ograniczenia bteddw technologicznych, skrécenia czasu przygotowania pro-
dukcji oraz zwiekszenia stabilnosci procesu.

W obszarze CNC brak jest jednej urzedowej statystyki pozwalajgcej wiarygodnie rozdzieli¢
luke na operatordéw, ustawiaczy, technologdéw/programistow i specjalizacje takie jak
automatyzacja, 5 osi czy integracja procesdow. Rekomendujemy przyjecie minimalnych
wartosci w zakresie szacowanej skali niedoboru kompetencji/kwalifikacji jako punktu
wyjscia dla operatora uwzgledniajgc zaréwno prowadzone analizy jak i dalsze dziatania
projektowe.
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Na potrzeby planowania wdrozenia przyjeto 7 600 unikalnych pracownikéw dla catego
obszaru CNC. Liczba ta nie jest przypisywana ponownie do kazdej kompetencji i nie
stanowi urzedowej miary niedoboru.

Uwzgledniajgc powyzszg wartosc przyjeto planistycznie skale niedoboréw
kompetencji/kwalifikacji w tym obszarze na poziomie 500 oséb (uczestnikow). Przyjete
wartosci powinny byc¢ aktualizowane w toku wdrazania na podstawie realnego popytu
przedsiebiorstw, dostepnosci infrastruktury i kolejnych diagnoz.

Ustuga rozwojowa wspierajaca zdobycie kompetencji/kwalifikacji
Standard ustugi:

Ustuga powinna by¢ realizowana przez podmiot spetniajgcy wymagania okreslone w
Rozporzadzeniu Ministra Funduszy i Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. w sprawie
rejestru podmiotow Swiadczgcych ustugi rozwojowe (Dz.U. z 2023 r. poz. 1686) oraz
zgodnie z przepisami tego rozporzadzenia i minimalnymi wymaganiami okreslonymi w
niniejszej rekomendacji.

Charakterystyka ustugi:
e Forma ustugi: stacjonarna
e Rodzaj ustugi: szkolenie [ustuga szkoleniowa]

e Liczba godzin ustugi rozwojowej: 16 godzin [60% czasu stanowig zajecia
praktyczne]

o Koszt ustugi: 2880 zf netto
[koszt ustugi przypadajacy na 1 uczestnika szkolenia]

Warunki w zakresie kompetencji osob przystepujacych do ustugi:

Zaswiadczenie lub walidacja - Kompetencja nr 6 albo réwnowazna praktyka CNC; dla zmian
technologii kompetencja nr 8 lub rGwnowazne doswiadczenie.

Maksymalna liczebnos¢ grupy szkoleniowej:

Maksymalna liczebnos¢ grupy szkoleniowe;j jest okreslana na podstawie liczby dostepnych
stanowisk szkoleniowych (obrabiarek CNC) oraz liczby treneréw prowadzgcych zajecia.

Szkolenie realizowane jest w warunkach rzeczywistych lub na rwnowaznym stanowisku
przemystowym. Wymagana jest zgodnos¢ funkcjonalna z zakresem efektu uczenia sie; nie
wymaga sie konkretnej marki obrabiarki, sterowania ani oprogramowania.

W celu zapewnienia osiggniecia efektéw uczenia sie obowigzujg nastepujgce warunki:
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e maksymalnie 3 uczestnikdw na jedng obrabiarke w czesci demonstracyjnej,

e maksymalnie 2 uczestnikdw na jedng obrabiarke w czesci praktycznej (praca wta-
sna),

e maksymalnie 6 uczestnikdw przypadajgcych na jednego trenera.

Dopuszcza sie zwiekszenie liczebnosci grupy wytgcznie w przypadku zapewnienia dodatko-
wych trenerdw oraz stanowisk szkoleniowych, przy zachowaniu powyzszych proporcji.

Organizacja szkolenia musi zapewnia¢ kazdemu uczestnikowi bezposredni dostep do pracy
na obrabiarce oraz mozliwos¢ samodzielnej realizacji zadan praktycznych.

Niespetnienie powyzszych warunkdéw skutkuje ograniczeniem mozliwosci osiggniecia za-
ktadanych efektédw uczenia sie.

Minimalna liczba oséb w ramach grupy szkoleniowej wynosi:

1 osoba

Minimalny czas trwania ustugi:

16 godzin
Minimalne wymagania w zakresie zasobow:

Sprzet i zasoby: dostep do rzeczywistych lub zanonimizowanych danych z
obrabiarki/systemu monitorowania, a w zakresie closed-loop takze do danych z
automatyzacji lub metrologii, oraz narzedzie do ich analizy. Dla zakresu OEE wymagane s3
dane pozwalajgce wyznaczy¢ jego sktadowe; dla analizy energii - wiarygodne dane
zuzycia; dla zamknietej petli - dane pozwalajgce odwzorowad zalezno$é pomiar - decyzja -
korekta/zmiana narzedzia/zatrzymanie - weryfikacja. Dopuszcza sie rozne standardy i
systemy, w tym OPC UA, MDC, MES oraz rozwigzania réwnowazne, bez wskazania
producenta. Jezeli ¢wiczenie obejmuje zapis do CNC, musi odbywaé sie w Srodowisku
bezpiecznym i autoryzowanym.

Wymagania w zakresie kompetencji trenera:

Trener powinien spetnia¢ wymagania okreslone w § 6 rozporzgdzenia Ministra Funduszy i
Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. oraz posiadac co najmniej 5 lat praktycznego
doswiadczenia w zakresie tematyki ustugi, w tym doswiadczenie w $rodowisku
produkcyjnym. Dla kompetencji cyfrowych, automatyzacji i integracji proceséw
wymagane jest praktyczne doswiadczenie w odpowiednim obszarze technologii.
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Sposob oraz metody realizacji ustugi:

Ustuga musi by¢ realizowana przez podmiot spetniajgcy wymagania okreslone w
Rozporzadzeniu Ministra Funduszy i Polityki Regionalnej z dnia 28 lipca 2023 r. w sprawie
rejestru podmiotéw swiadczacych ustugi rozwojowe (Dz.U. z 2023 r. poz. 1686). Ustuga
musi by¢ realizowana zgodnie z wymogami okreslonymi w wyzej wymienionym
Rozporzadzeniu oraz okreslonymi w niniejszej rekomendacji minimalnymi wymaganiami
dotyczgcymi ustugi.

Dodatkowo stosowane bedg nastepujgce metody dydaktyczne: ¢wiczenia praktyczne na
obrabiarkach CNC, warsztaty technologiczne, symulacja proceséw w srodowisku CAM,
analiza i optymalizacja proceséw obrobczych, weryfikacja kolizji oraz bezpieczeristwa
procesu, analiza danych produkcyjnych i identyfikacja strat.

Potencjalni uczestnicy ustug rozwojowych

Ustuga rozwojowa adresowane jest do osob dorostych powyzej 18 roku zycia w tym
operatorzy obrabiarek CNC, operatorzy obrabiarek konwencjonalnych, technolodzy i
programisci CNC, pracownicy produkcyjni, osoby planujgce podjecie pracy w branzy CNC

Dodatkowe uwagi

Organizator zapewnia wymagane srodki ochrony indywidualnej (jezeli wynika to z
charakteru zaje¢ lub zasad organizacyjnych), a takze ubezpieczenie NNW (ubezpieczenie
od nastepstw nieszczesliwych wypadkdéw) na okres trwania ustugi rozwojowe;.



