Mozliwo$¢ dofinansowania

Kurs Operator Programista CNC (obstuga i 2 699,00 PLN brutto
programowanie obrabiarek CNC) 2699,00 PLN netto
SANUMETIKA  Numer ustugi 2025/11/03/25332/3123924 33,74 PLN brutto/h

33,74 PLN netto/h

NUMERIKA SPOLKA
Z OGRANICZONA

ODPOWIEDZIALNOS © Wroctaw / stacjonarna

clA & Ustuga szkoleniowa
%k ok Kk 46/5 ® 80h

49 ocen £ 18.01.2026 do 25.01.2026

Informacje podstawowe

Kategoria Techniczne / Pozostate techniczne

Szkolenie adresujemy do:

e Operatoréw obrabiarek CNC

e Operatoréw obrabiarek manualnych chcacych zmieni¢ stanowisko
pracy na obrabiarki CNC

Grupa docelowa ustugi ¢ Programistow i technologdw CNC chcacych poszerzy¢ swoje

kompetencje

e Pracownikéw produkcyjnych

e 0s6b poszukujgcych pracy w branzy CNC

e 0s6b zainteresowanych poszerzeniem lub od$wiezeniem zagadnien
zwigzanych z obrébka CNC

Minimalna liczba uczestnikow 1
Maksymalna liczba uczestnikow 12

Data zakonczenia rekrutacji 16-01-2026
Forma prowadzenia ustugi stacjonarna
Liczba godzin ustugi 80

Certyfikat systemu zarzadzania jakoscig wg. ISO 9001:2015 (PN-EN I1SO

Podstawa uzyskania wpisu do BUR
wauzy Al 9001:2015) - w zakresie ustug szkoleniowych



Cel

Cel edukacyjny

Celem kursu jest zdobycie wiedzy i umiejetnosci w zakresie:

-obstugi i programowania obrabiarek sterowanych numerycznie (CNC)
-technologii obrébki skrawaniem

-interpretacji rysunku technicznego

Efekty uczenia sie oraz kryteria weryfikacji ich osiaggniecia i Metody walidacji

Efekty uczenia si¢ Kryteria weryfikacji Metoda walidacji



Efekty uczenia sie

a) wiedzy

-obstuga obrabiarek sterowanych
numerycznie,

-ustawianie narzedzi w gtowicy,
-programowanie i nadzér nad praca
narzedzi zamocowanych w gtowicy,
-postugiwanie sie narzedziami
kontrolno-pomiarowymi

-interpretacja rysunku technicznego
-znajomos$¢ oprogramowania
wspierajgcego obrébke i
programowania maszyn skrawajacych
CAM

b) umiejetnosci

-przygotowywanie dokumentac;ji
technicznej i instrukcji stanowiskowych
-szacowanie czasu niezbednego dla
przeprowadzenia procesu
technologicznego

-optymalizowanie proceséw obrébczych

-ustawianie parametrow i nadzorowanie
pracy obrabiarek sterowanych
numerycznie;

-nastawianie parametréow pracy
poszczegolnych narzedzi w gtowicy
obrabiarki;

-mocowanie obrabianych przedmiotéw
na stole w uchwytach-ktach;

-ustalanie korekcji poszczegdlnych
narzedzi zamocowanych w gtowicy, w
zaleznosci od

naddatku i innych czynnikéw
wptywajacych na doktadnosé obrébki;
-uruchamianie i zatrzymywanie
obrabiarki;

-wykrywa¢ nieprawidtowosci w pracy
obrabiarek i usuwaé drobne usterki;
-obstugiwanie przyrzadéw i aparatury
pomiarowej do sprawdzania jakosci
wykonanej obrébki

(doktadnos¢ ksztattow, wymiaréw itp.);
-przestrzegac przepisy bhp i ppoz.
podczas obstugi maszyn i urzadzen.
¢) kompetencji spotecznych

- kierowanie si¢ zasadami zgodnymi z
etyka zawodowa oraz normami,
przyjetymi w srodowisku pracy

- ponoszenie odpowiedzialnosci za
skutki dziatan zwigzanych z
przygotowaniem narzedzi, materiatéw i
wykonang praca operatora

- dbanie o porzadek na stanowisku
pracy

- pracowanie w zespole, podczas
wykonywania ztozonych proceséw
obrébkowych wraz z innymi cztonkami
kadry

- Raportowanie wykonanej pracy i
zasady przekazywania zmian

Kryteria weryfikacji

Poprawnos$¢ napisanych programéw
CNC pod wzgledem sktadni i
funkcjonalnosci.

Skutecznosé obstugi maszyn CNC, w
tym prawidtowe ustawianie parametrow
i dobor narzedzi.

Doktadnos$é wykonanych detali zgodnie
z dokumentacja techniczna.

Umiejetnos¢ analizy i korekty btedow w
programach oraz procesie obrébki.

Przestrzeganie zasad bezpieczenstwa i
higieny pracy podczas obstugi maszyn."
tak aby zawierata bezokoliczniki typu:
poprawia, funkcjonuje itp

Metoda walidacji

Test teoretyczny



Kwalifikacje

Inne kwalifikacje

Uznane kwalifikacje

Pytanie 3. Czy dokument potwierdza uprawnienia do wykonywania zawodu na danym stanowisku (tzw. uprawnienia
stanowiskowe) i jest wydawany po przeprowadzeniu walidacji?

TAK

Informacje
Podstawa prawna dla Podmiotow / kategorii uprawnione do realizacji proceséw walidaciji i certyfikowania na mocy
Podmiotow innych przepiséw prawa
Nazwa Podmiotu prowadzacego walidacje Numerika Sp. z 0.0.

Podmiot prowadzacy walidacje jest
zarejestrowany w BUR

Tak

TUV SUD POLSKA Sp. z 0.0. TUV SUD Polska oferuje certyfikacje,
szkolenia i audyty w zakresie jakosci, bezpieczenstwa i zgodnosci z
normami. Dziata od 1997 r., wspiera rozwoj firm zgodnie z przepisami i
standardami miedzynarodowymi. Ustugi dla MSP i duzych firm.

Nazwa Podmiotu certyfikujagcego

Podmiot certyfikujacy jest zarejestrowany w BUR  Nie

Program

CZESC TEORETYCZNA (40 godzin, 4 dni)

Pierwsze 4 dni kursu obejmuje nauka podstaw obrébki skrawaniem oraz programowania. Aby lepiej przygotowaé kursantéw do praktyki
i zwiekszy¢ efektywnosé szkolenia podczas zaje¢ teoretycznych wszystkie zagadnienia oméwione sa na przyktadach i éwiczone z
wykorzystaniem symulatorow.

Dzien 1 8:00-18:00

8:00-9:45

Rysunek techniczny w obrébce skrawaniem

Przyktady dokumentaciji technicznych spotykanych w przemysle, zwigzanych z obrébka skrawaniem — oméwienie

10:00-11:45

Kartezjanski uktad wspétrzednych w obrébce skrawaniem — oméwienie i ¢éwiczenia z komputerowym programem edukacyjnym
Cwiczenia z prostymi rysunkami technicznymi i sposoby okreslania punktéw charakterystycznych konturéw

12:00-13:45



Wstep do technologii obrébki skrawaniem
14:30-16:00

Sinumerik — éwiczenia na symulatorze (programowanie 1SO oraz naktadka: ShopTurn), pisanie programdw na toczenie w oparciu o rysunki
techniczne

16:15-18:00

Sinumerik — ¢wiczenia na symulatorze (programowanie 1SO oraz naktadka: ShopTurn), pisanie programdw na toczenie w oparciu o rysunki
techniczne

Dzieri 2 8:00-18:00

8:00-9:45

Tokarstwo — technologia obrébki

Budowa i kinematyka tokarki

Typy narzedzi tokarskich i charakterystyka ich geometrii (przyktady)

10:00-11:45

Materiaty wykorzystywane do produkcji narzedzi skrawajacych i ich charakterystyka
Geometria tokarki i jej punkty charakterystyczne (maszynowy uktad wspotrzednych — MKS)
Uktad wspdtrzednych przedmiotu obrabianego (WKS)

12:00-13:45

Wymiarowanie absolutne, inkrementalne oraz we wspotrzednych biegunowych
Struktura programu I1SO (G-kod)

Nagtéwek programu

14:30-16:00

Adresy T,D, S, M, F

Sposoby dobierania parametréw technologicznych obrébki

Omodwienie pulpitu systemu sterowania Sinumerik i jego funkcji

Sinumerik — ¢wiczenia na symulatorze (programowanie ISO oraz naktadka: ShopTurn), pisanie programdw na toczenie w oparciu o rysunki
techniczne

16:15-18:00

Sinumerik — ¢wiczenia na symulatorze (programowanie 1SO oraz naktadka: ShopTurn), pisanie programdw na toczenie w oparciu o rysunki
techniczne

Dzieri 3 8:00-18:00

8:00-9:45

Frezarstwo — technologia obrébki

10:00-11:45

Budowa i kinematyka frezarki

Typy narzedzi frezarskich i ich charakterystyka

12:00-13:45

Geometria frezarki i jej punkty charakterystyczne (maszynowy uktad wspotrzednych — MKS)

14:30-16:00



Uktad wspdtrzednych przedmiotu obrabianego (WKS)
16:15-18:00

Heidenhain iTNC 530- ¢wiczenia na symulatorze (programowanie ISO, w oparciu o Klartext oraz dowolne kontury), pisanie programéw na
frezowanie w oparciu o rysunki techniczne

Dzien 4 8:00-18:00

8:00-9:45

Sposoby okreslania miejsca zerowego przedmiotu obrabianego (WKS)
Interpolacja liniowa (GO, G1)

10:00-11:45

Interpolacja kotowa z deklaracjg promienia tuku (R lub CR)
Interpolacja kotowa z deklaracjg srodka okregu (I, J, K lub U,V,W)
Interpolacja liniowa i kotowa we wspoétrzednych biegunowych
12:00-13:45

Ptaszczyzny robocze (G17,G18, G19)

Sposoby pomiaru narzedzi skrawajacych

14:30-16:00

Dodawanie i edycja korektoréw narzedziowych (D)

Zasady deklarowania jednostek dla parametréw obrébki

16:15-18:00

Sposoby doboru odpowiednich parametréw technologicznych obrébki

Heidenhain iTNC 530- ¢wiczenia na symulatorze (programowanie ISO, w oparciu o Klartext oraz dowolne kontury), pisanie programéw na
frezowanie w oparciu o rysunki techniczne

CZESC PRAKTYCZNA (40 godzin, 4 dni)

Dopiero wyposazeni w wiedze teoretyczng uczestnicy kursu rozpoczynaja szkolenie na przemystowych obrabiarkach jako praktykanci.
Zajecia prowadzone s3g rownolegle w dwéch grupach przez dwdch instruktoréw. Kazdy z uczestnikow ma dostep do obrabiarki podczas
szkolenia. Aby usamodzielni¢ kursantéw kazdy z nich wykonuje poszczegoélne éwiczenia pod okiem prowadzacego. Przed
rozpoczeciem zajecé kursanci przechodza podstawowy, stanowiskowy instruktaz BHP prowadzony przez specjaliste. Kursanci dzieleni
sg na dwie grupy, dla ktérych przygotowany jest ten sam, ponizszy zakres programowy. Grupy wymieniaja sie¢ stanowiskami przy
obrabiarkach w potowie czesci praktycznej tj. na poczatku zajeé¢ w dniu 7.

Dzier 5 8:00-18:00

8:00-9:45

Frezarskie centrum przemystowe DMG Mori EcoMill 600V ze sterowaniem Sinumerik 840D
Stanowiskowy instruktaz BHP

Podstawowe czynnosci obstugowe obrabiarki

10:00-11:45

Omowienie panelu systemu sterowania Sinumerik i jego funkciji

Tryby pracy obrabiarki (np. JOG, MDI, AUTO)

Tabela narzedzi i tabela miejsc zerowych (WKS)

12:00-13:45



Pomiar narzedzia — manualny i automatyczny (za pomocg sondy do ustawiania narzedzi)
Kompensacja promienia narzedzia oraz modyfikacja korektoréw narzedziowych (D)
14:30-16:00

Pomiar bazy detalu — manualny i za pomocga sondy dotykowej

Wyznaczanie punktéw charakterystycznych detalu oraz dokonywanie pomiaréw za pomocga sondy dotykowej
16:15-18:00

Cykle obrébkowe i sposoby ich wykorzystania

Zaplanowanie i programowanie proceséw obrébki na podstawie rysunku technicznego
Dzien 6 8:00-18:00

8:00-9:45

Frezarskie centrum przemystowe DMG Mori EcoMill 600V ze sterowaniem Sinumerik 840D
Programowanie bardziej zaawansowanych procesdw obrdbki (cykle oraz podprogramy)
10:00-11:45

Programowanie dowolnego konturu (kalkulator konturéw Sinumerik)

taczenie dowolnych konturéw (kieszenie, czopy)

12:00-13:45

Cykle: (frezowanie ptaszczyznowe, ksztattowe, kieszenie, czopy, “fasolki”, wiercenie, gwintowanie,)
14:30-16:00

Sposoby pomiardw detali (rézne narzedzia pomiarowe) oraz korekcja programéw w oparciu o ich wyniki
16:15-18:00

Programowanie w oparciu o bardziej zaawansowane rysunki techniczne

Dzieri 7 8:00-18:00

8:00-9:00

Egzamin kofcowy — pierwszy termin

09:15-11:45

Tokarskie centrum obréobcze Hyundai WIA 230LMA ze sterowaniem Fanuc 0i (Manual Guide)
Stanowiskowy instruktaz BHP

Podstawowe czynnosci obstugowe obrabiarki

12:00-13:45

Omowienie panelu systemu sterowania Fanuc 32i i jego funkcji

Tryby pracy obrabiarki (np. JOG, MDI, SBK)

Kompensacja promienia narzedzia i korektory

14:30-16:00

Pomiar narzedzi — manualny oraz za pomocg sondy

Dodawanie i edycja korektoréw narzedziowych (D)

Programowanie proceséw obrébki za pomocg G-kodéw (ISO) oraz naktadki ManualGuide



16:15-18:00

Sposoby pomiaréw wytworzonych detali oraz korekcja programéw

w oparciu o ich wyniki

Sposoby doboru parametréw skrawania

Pisanie programoéw w oparciu o rysunki techniczne

Dzieri 8 8:00-18:00

8:00-9:00

Egzamin koricowy — drugi termin (dla os6b chcgcych poprawic¢ wynik, ktéry uzyskali w pierwszym terminie)
09:15-11:45

Tokarskie centrum obréobcze Hyundai WIA 230LMA ze sterowaniem Fanuc 0i (Manual Guide)
12:00-13:45

Cykle obrobkowe (toczenie zewnetrzne i wewnetrzne, frezowanie z uzyciem narzedzi napedzanych, toczenie gwintdw, wiercenie
centryczne, wiercenie z uzyciem narzedzi napedzanych,)

Sposoby tworzenia i wykorzystywania podprogramoéw
14:30-16:00

Wielokrotne wywotywanie podprograméw (P)
16:15-18:00

Pisanie programoéw w oparciu o bardziej zaawansowane rysunki techniczne i precyzyjne dobieranie parametrow obrobki

Harmonogram

Liczba przedmiotéw/zajec¢: 8

Przedmiot / temat Data realizacji Godzina Godzina . .
. Prowadzacy o, X ; . Liczba godzin
zajec zajeé rozpoczecia zakonczenia

Rysunek

techniczny i

wstep do Grzegorz
technologii Kaczmarek
obrébki

skrawaniem CNC

18-01-2026 08:00 18:00 10:00

Wprowadzenie

do

programowania

ISO (g-kody) Grzegorz
maszyn Kaczmarek
sterowanych

numerycznie i

tokarstwo

(technologia)

19-01-2026 08:00 18:00 10:00



Przedmiot / temat Data realizacji Godzina Godzina

L Prowadzacy o, X ; . Liczba godzin
zajec zajeé rozpoczecia zakonczenia
Frezarstwo
(technologia) i
programowanie Grzegorz
. 20-01-2026 08:00 18:00 10:00
ISO frezarskich Kaczmarek
centrow
obrébczych
Tokarskie Grzegorz
centrum 21-01-2026 08:00 18:00 10:00
Kaczmarek

obrébcze cz.1

Tokarskie
Grzegorz
centrum 22-01-2026 08:00 18:00 10:00
| Kaczmarek
obrébcze cz.2
Tokarskie
Grzegorz
centrum 23-01-2026 08:00 18:00 10:00
, Kaczmarek
obrébcze cz.2
Egzamin /
Frezarskie Grzegorz
24-01-2026 08:00 18:00 10:00
centrum Kaczmarek
obrébcze cz.1
Frezarskie Grzegorz
centrum 25-01-2026 08:00 18:00 10:00
| Kaczmarek
obrébcze cz.2
Cennik
Rodzaj ceny Cena
Koszt przypadajacy na 1 uczestnika brutto 2 699,00 PLN
Koszt przypadajacy na 1 uczestnika netto 2 699,00 PLN
Koszt osobogodziny brutto 33,74 PLN
Koszt osobogodziny netto 33,74 PLN
W tym koszt walidacji brutto 100,00 PLN

W tym koszt walidacji netto 100,00 PLN



W tym koszt certyfikowania brutto 250,00 PLN

W tym koszt certyfikowania netto 250,00 PLN

Prowadzgcy

Liczba prowadzacych: 1

121

O Grzegorz Kaczmarek

‘ ' obstuga i programowanie obrabiarek CNC

8 lat
wyzsze techniczne
7 lat

Informacje dodatkowe

Informacje o materiatach dla uczestnikow ustugi

Kazdemu z uczestnikéw kursu zapewniamy:

-wprowadzajgce materiaty szkoleniowe w postaci dostepu do platformy INTRO http://numerika.pl/intro

-materiaty i pomoce dydaktyczne (skrypt szkoleniowy, notes, dtugopis)

-dodatkowe materiaty w formie elektronicznej, rysunki techniczne (do nagrania na no$nik USB lub wysytane pocztg elektroniczng)anym
terminie, niezaleznie od ilosci zebranych uczestnikéw.

Warunki uczestnictwa

Podstawowa znajomos¢ obstugi komputera

Informacje dodatkowe

Wiecej informacji na: https://numerika.pl/kurs-programowanie-operator-cnc

Adres

ul. Buforowa 4A
52-131 Wroctaw

woj. dolnoslaskie

Siedziba firmy Numerika znajduje sie przy ul. Buforowej 4A we Wroctawiu.

Udogodnienia w miejscu realizacji ustugi
o Klimatyzacja
o Widfi

e Laboratorium komputerowe



Kontakt

ﬁ E-mail esaniuk@numerika.pl

Telefon (+48) 71 3073 680

Ewelina Saniuk



