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Krajowy Program Odbudowy i Zwi¢kszania Odpornosci
Komponent A "Odpornos¢ i konkurencyjnos¢ gospodarki'

Inwestycja A3.1.1 "Wsparcie rozwoju nowoczesnego ksztalcenia zawodowego, szkolnictwa
WYZszZego oraz uczenia si¢ przez cale zycie''.

RAMOWY PROGRAM NAUCZANIA

DLA BRANZOWEGO SZKOLENIA ZAWODOWEGO

W ZAKRESIE
Obslugiwanie zrobotyzowanego stanowiska spawalniczego wyposazonego w robot Yaskawa

opracowany w ramach konkursu "Utworzenie i wsparcie funkcjonowania 120 Branzowych
Centrow Umiejetnosci (BCU), realizujacych koncepcje Centrow Doskonalo$ci Zawodowej
(CoVEs)"

numer przedsiewziecia: ZP - 25/CKP/BCU/2026

Mielec, 2026

Zamieszczony program nauczania odzwierciedla stanowisko autorow i instytucja finansujaca nie
ponosi odpowiedzialnos$ci za umieszczong w nim zawartos¢ merytoryczna.
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1. CZAS TRWANIA, ORGANIZACJA

Uczestnicy branzowego
szkolenia zawodowego:

Osoby doroste w wieku 25-64 lat

Nazwa branzowego szkolenia Obstugiwanie zrobotyzowanego stanowiska
zawodowego: spawalniczego wyposazonego w robot Yaskawa
Liczba godzin ksztalcenia: 40 godzin

Szkolenie realizowane w formie teoretyczno-praktycznej, w uktadzie 5 modutéw po 8 godzin.
Zajecia obejmuja omowienie zagadnien, pokaz instruktorski, pracg z dokumentacja, ¢wiczenia przy
stanowisku lub stanowisku szkoleniowym, analize typowych komunikatow i podsumowanie efektow.
Program koncentruje si¢ na obstudze stanowiska Yaskawa/Motoman.

Program nauczania, materiaty szkoleniowe 40 stron A4, 5 zadan praktycznych, test teoretyczny
minimum 120 pytan oraz klucz odpowiedzi.

Celem branzowego szkolenia zawodowego jest przygotowanie uczestnikow do bezpiecznej,
swiadomej 1 uporzadkowanej obstugi zrobotyzowanego stanowiska spawalniczego wyposazonego
w robot Yaskawa/Motoman. Program obejmuje rozpoznanie budowy stanowiska, podstawy
technologii MIG/MAG, obstuge panelu operatorskiego, nauczanie punktéw, kontrole trajektorii i
TCP, nadzorowanie cyklu pracy, reagowanie na typowe komunikaty oraz dokumentowanie decyzji
operatorskich. Dokumentacja sterownika DX100 moze petnié¢ funkcj¢ zrodta pomocniczego; zakres
kursu nie stanowi pelnego kursu programowania sterownika.

2. WYMAGANIA WSTEPNE DLA UCZESTNIKOW BRANZOWEGO SZKOLENIA
ZAWODOWEGO

Uczestnikami kursu sg osoby doroste w wieku 25-64 lat. Zalecane jest podstawowe przygotowanie
techniczne lub doswiadczenie w pracy na stanowisku produkcyjnym, znajomo$¢ zasad BHP oraz
gotowos¢ do pracy z dokumentacjg stanowiskowg i panelem operatorskim robota. Uczestnik
powinien umie¢ czyta¢ proste instrukcje techniczne i stosowac polecenia prowadzacego podczas
pracy przy stanowisku zrobotyzowanym.

3. CELE KSZTALCENIA I SPOSOBY ICH OSIAGANIA, Z UWZGLEDNIENIEM
MOZLIWOSCI INDYWIDUALIZACJI PRACY UCZESTNIKOW BRANZOWEGO
SZKOLENIA ZAWODOWEGO, W ZALEZNOSCI OD ICH POTRZEB I
MOZLIWOSCI

Celem gtownym kursu jest przygotowanie uczestnika do bezpiecznej i §wiadomej obstugi
zrobotyzowanego stanowiska spawalniczego wyposazonego w robot Yaskawa. Cele szczegdtowe
obejmuja: rozpoznawanie elementow stanowiska 1 zagrozen, rozumienie zaleznosci miedzy
parametrami MIG/MAG a jako$cig spoiny, obstuge panelu operatorskiego, nauczanie i
korygowanie punktéw, przygotowanie prostej trajektorii i programu spawania, kontrolg TCP,
uruchamianie i nadzorowanie cyklu produkcyjnego, diagnozowanie typowych problemoéw oraz
dokumentowanie korekt. Kurs rozwija rowniez umiejetnosci cyfrowe zwigzane z obstuga panelu,
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odczytem komunikatoéw, zapisem danych i praca z dokumentacja cyfrowa oraz kompetencje zielone
zwigzane z ograniczaniem strat materialowych, energii, gazu i drutu spawalniczego.

4. PLAN NAUCZANIA OKRESLAJACY NAZWE ZAJEC ORAZ ICH WYMIAR

Nazwa zajeé Liczba go.dzin
ksztalcenia

Modut 1. Stanowisko zrobotyzowane Y askawa i bezpieczenstwo pracy 8

Modut 2. Technologia spawania MIG/MAG w robotyce 8

Modut 3. Obstuga panelu operatorskiego i nauczanie punktoéw 8

Modut 4. Programowanie trajektorii, procesu spawania i TCP 8

Modut 5. Obstuga produkcyjna, diagnostyka i doskonalenie procesu 8

Razem 40

5. TRESCI NAUCZANIA W ZAKRESIE POSZCZEGOLNYCH ZAJEC

Modut 1. Stanowisko zrobotyzowane Yaskawa i bezpieczenstwo pracy (8 godzin)

TreSci nauczania:

- Identyfikacja element6éw zrobotyzowanego stanowiska spawalniczego: robot, sterownik, panel
operatorski, zrodto spawalnicze, uchwyt, osprzet, przyrzady mocujace, instalacje pomocnicze i strefa
pracy.

- Rola robota Yaskawa/Motoman w stanowisku spawalniczym oraz zaleznos$ci migdzy robotem,
sterownikiem, zrodtem spawalniczym i zabezpieczeniami.

- Tryby pracy stanowiska, podstawowe stany systemu, komunikaty operatora oraz zasady zgtaszania stanu
niepewnego.

- Strefy zagrozen, srodki ochronne, zatrzymanie awaryjne, procedury wejscia do stanowiska i
przygotowanie pracy zgodnie z BHP.

- Dobre praktyki organizacji stanowiska przed uruchomieniem cyklu: porzadek, dostepnos¢ dokumentacji,
kontrola osprzetu i gotowos¢ detalu.

Oczekiwane efekty uczenia si¢: wiedza lub umiejetnosci zawodowe przydatne do wykonywania zadan
operatora stanowiska:

- identyfikuje elementy stanowiska Yaskawa/Motoman i okresla ich funkcje w procesie spawania;

- wyjasnia, jak wspotpracuja robot, sterownik, panel operatorski, zrodto spawalnicze i zabezpieczenia;

- rozpoznaje strefy zagrozen, stany pracy oraz sytuacje wymagajace zatrzymania lub zgtoszenia problemu;
- przygotowuje stanowisko do pracy zgodnie z instrukcja stanowiskowa, wymaganiami BHP i zasadami
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kontroli przedstartowej;
- wskazuje konsekwencje nieprawidtowej obstugi dla bezpieczenstwa, jakoSci i ciggtosci pracy.

w tym ksztattujace umiejetnosci cyfrowe:

- odczytuje informacje z panelu operatorskiego i podstawowe stany sterownika;

- rozpoznaje komunikaty systemowe oraz alarmy wymagajace reakcji operatora;

- korzysta z cyfrowej dokumentacji stanowiska, instrukcji producenta i list kontrolnych.

w tym ksztattujace umiejgtnosci zwigzane z transformacja ekologiczng:

- ogranicza zbedne uruchomienia i postoje stanowiska przez prawidtowe przygotowanie pracy;

- rozpoznaje wplyw btednej eksploatacji na zuzycie energii, gazu, drutu i materiatow;

- stosuje zasady ograniczania strat materialowych wynikajacych z nieprawidlowego przygotowania
stanowiska.

Modutl 2. Technologia spawania MIG/MAG w robotyce (8 godzin)

Tresci nauczania:

- Podstawy spawania tukowego MIG/MAG w zastosowaniach zrobotyzowanych: tuk, drut, gaz ostonowy,
zrodho pradu, uchwyt i detal.

- Réznice migdzy spawaniem recznym a zrobotyzowanym: powtarzalno$¢, przygotowanie detalu,
stabilno$¢ prowadzenia i znaczenie parametrow.

- Podstawowe parametry procesu oraz ich wplyw na geometrig, stabilno$¢ i jakos$¢ spoiny.

- Przygotowanie detalu i przyrzadu mocujacego do procesu zrobotyzowanego.

- Typowe niezgodnos$ci spawalnicze, przyczyny operatorskie i dziatania ograniczajace ich powstawanie.

Oczekiwane efekty uczenia si¢: wiedza lub umiejetnosci zawodowe przydatne do wykonywania zadah
operatora stanowiska:

- opisuje podstawowe zasady procesu MIG/MAG stosowanego w robotyce;

- wskazuje elementy toru spawalniczego i wyjasnia ich wplyw na stabilno$¢ procesu;

- interpretuje zalezno$¢ migdzy parametrami, przygotowaniem detalu i jakoscig spoiny;

- rozpoznaje typowe niezgodnosci mozliwe do ograniczenia przez przygotowanie stanowiska i korekte
nastaw;

- dobiera dziatania przygotowawcze przed uruchomieniem programu spawania.

w tym ksztattujace umiejetnosci cyfrowe:

- odczytuje cyfrowo zapisane parametry procesu i podstawowe nastawy zrodta spawalniczego;
- poréwnuje nastawy procesu z dokumentacjg technologiczng lub kartg pracy;

- korzysta z cyfrowych tabel parametréw, kart technologicznych i zapisow kontroli jako$ci.

w tym ksztaltujace umiejetnosci zwigzane z transformacja ekologiczna:

- ogranicza liczbe prob, poprawek i brakow przez wiasciwe przygotowanie parametrow;

- rozumie wplyw nastaw procesu na zuzycie drutu, gazu, energii i materiatu bazowego;

- identyfikuje dziatania zmniejszajgce odpady spawalnicze oraz zuzycie materiatdbw pomocniczych.
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Modutl 3. Obsluga panelu operatorskiego i nauczanie punktow (8 godzin)

Tresci nauczania:

- Budowa i podstawowe obszary panelu operatorskiego robota Yaskawa/Motoman.

- Tryby pracy, reczne prowadzenie robota, predkosci bezpieczne, uktady wspotrzednych i kontrola
kierunku ruchu.

- Nauczanie punktéw: wybdr pozycji, zapis, korekta, kolejnos¢ punktow i kontrola odlegtosci od detalu.

- Zasady przygotowania prostej trajektorii robota z uwzglednieniem bezpieczenstwa, jakosci ruchu i
dostepu uchwytu.

- Typowe btedy podczas nauczania punktow oraz sposoby ich wykrywania przed uruchomieniem procesu.

Oczekiwane efekty uczenia si¢: wiedza lub umiejetnosci zawodowe przydatne do wykonywania zadan
operatora stanowiska:

- obstuguje podstawowe funkcje panelu operatorskiego potrzebne do rgcznego prowadzenia i nauczania
punktow;

- rozrdznia tryby pracy robota oraz stosuje zasady bezpiecznego prowadzenia;

- naucza punkty pozycyjne, zapisuje je w programie i wykonuje podstawowa korekte pozycji;

- ocenia wplyw kolejnosci punktow na trajektorig, dostepnosé uchwytu i ryzyko kolizji;

- przygotowuje prosta trajektori¢ do dalszej kontroli i testu.

w tym ksztaltujace umiejetnosci cyfrowe:

- nawiguje po menu panelu operatorskiego i wybiera wlasciwe funkcje operacyjne;

- wprowadza, zapisuje, modyfikuje i kontroluje dane punktéw;

- odczytuje cyfrowe zapisy pozycji, podstawowych parametréw ruchu i stanéw programu.

w tym ksztattujace umiejgtnosci zwigzane z transformacja ekologiczna:

- minimalizuje zbgdne ruchy robota przez logiczne planowanie trajektorii;

- ogranicza liczbe probnych przejazdow dzigki §wiadomej korekcie punktow;

- zapobiega kolizjom i stratom materiatowym przez kontrol¢ ruchu przed uruchomieniem procesu.

Modut 4. Programowanie trajektorii, procesu spawania i TCP (8 godzin)

Tre$ci nauczania:

- Struktura prostego programu robota dla zadania spawalniczego: punkty dojazdu, odjazdu i odcinki
Spawania.

- Programowanie trajektorii zgodnej z przebiegiem spoiny oraz kontrola ptynnosci ruchu.

- Podstawowe komendy i nastawy zwigzane z uruchomieniem oraz zatrzymaniem procesu spawania.

- Znaczenie TCP dla jakos$ci, powtarzalnosci i potozenia uchwytu wzgledem detalu.

- Kalibracja lub weryfikacja narzedzia w zakresie potrzebnym operatorowi, przejazd testowy bez tuku i
kontrola poprawnosci programu przed spawaniem.

Oczekiwane efekty uczenia si¢: wiedza lub umiejetnosci zawodowe przydatne do wykonywania zadan
operatora stanowiska:
- tworzy prostg strukture programu dla zadania spawalniczego;

- programuje trajektori¢ zgodng z przebiegiem spoiny i wymaganiami bezpieczenstwa;
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- przypisuje podstawowe parametry ruchu i procesu spawania do programu;
- wyjasnia znaczenie TCP dla jakosci i powtarzalnosci procesu;
- wykonuje kontrolny przejazd programu bez tuku i wskazuje elementy wymagajace korekty.

w tym ksztaltujace umiejetnosci cyfrowe:

- edytuje prosty program robota w panelu operatorskim;

- wprowadza i sprawdza parametry ruchu oraz procesu;

- rejestruje zmiany programu, rozpoznaje wersje programu i dokumentuje korekty.

w tym ksztattujace umiejgtnosci zwigzane z transformacja ekologiczng:

- redukuje zuzycie materialow przez testowanie trajektorii bez tuku;

- ogranicza braki przez poprawne ustawienie TCP i stabilna trajektorie;

- dobiera parametry w sposob ograniczajgcy poprawki, odpryski i powtérne wykonanie detalu.

Modut 5. Obstuga produkcyjna, diagnostyka i doskonalenie procesu (8 godzin)

Tresci nauczania:

- Uruchamianie i nadzorowanie prostego cyklu pracy stanowiska zrobotyzowanego.

- Kontrola przebiegu procesu: obserwacja pracy robota, tuku, podawania drutu, gazu ostonowego,
pozycjonowania detalu i jakosci spoiny.

- Typowe btedy obstugowe, alarmy, komunikaty diagnostyczne oraz podstawowe dzialania korygujace
dostepne dla operatora.

- Dokumentowanie przebiegu pracy, problemoéw, korekt i decyzji operatorskich.

- Podstawowe doskonalenie procesu: obserwacja, korekta, kontrola wyniku, ograniczanie strat i
zapobieganie powtarzaniu btedow.

Oczekiwane efekty uczenia si¢: wiedza lub umiejetnosci zawodowe przydatne do wykonywania zadan
operatora stanowiska:

- uruchamia i nadzoruje prosty cykl pracy stanowiska zrobotyzowanego;

- rozpoznaje typowe btedy procesu, btedy obstugowe i komunikaty wymagajace reakcji;

- dobiera podstawowe dziatania korygujace zgodnie z zakresem odpowiedzialnosci operatora;

- dokumentuje przebieg pracy, zauwazone niezgodnosci 1 wykonane korekty;

- ocenia podstawowg jako$¢ wyniku pracy stanowiska w odniesieniu do zadania i kryteriéw odbioru.

w tym ksztattujace umiejetnosci cyfrowe:

- odczytuje alarmy, komunikaty diagnostyczne i informacje o stanie programu;

- rejestruje obserwacje procesu w cyfrowej karcie pracy lub raporcie;

- korzysta z dokumentacji cyfrowej do ustalenia przyczyn typowych btedow i kolejnosci dziatan.

w tym ksztaltujace umiejetnosci zwigzane z transformacjg ekologiczna:

- ogranicza straty materiatowe przez szybka reakcj¢ na nieprawidtowosci procesu;

- identyfikuje przyczyny nadmiernego zuzycia energii, gazu, drutu i materiatu;

- wdraza proste dziatania usprawniajace stabilnos$¢ procesu i zmniejszajace ilo$¢ odpadow.
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6. WYKAZ LITERATURY ORAZ NIEZBEDNYCH SRODKOW I MATERIALOW
DYDAKTYCZNYCH

Wykaz literatury

- Dokumentacja techniczna i instrukcje producenta Yaskawa/Motoman dotyczace obstugi robota,
sterownika, panelu operatorskiego i stanowiska zrobotyzowanego.

- Yaskawa DX100 - podrgcznik programowania / podrgcznik dla poczatkujacych, jako zrédto pomocnicze
do zagadnien panelu, ruchu, struktury programu i diagnostyki.

- Materiaty producenta dotyczace zrobotyzowanych systemow spawalniczych Yaskawa/Motoman.

- Dokumentacja stanowiskowa: instrukcje BHP, procedury uruchamiania i zatrzymania, karty
technologiczne, listy kontrolne oraz formularze obserwacji cyklu.

- Wykaz przyktadowych zielonych umiejetnosci ESCO wskazany w dokumentacji OPZ/SWZ.

- Dokumentacja techniczna stanowiska szkoleniowego oraz instrukcje obowigzujace w miejscu realizacji
kursu.

Wykaz niezbednych §rodkow i materialéw dydaktycznych

- zrobotyzowane stanowisko spawalnicze Yaskawa/Motoman lub rownowazne stanowisko szkoleniowe;
- robot przemystowy z panelem operatorskim / programatorem rgcznym;

- sterownik robota, zrédto spawalnicze MIG/MAG, uchwyt spawalniczy, osprzet i elementy
bezpieczenstwa;

- probki, detale ¢wiczeniowe, przyrzady mocujace, srodki ochrony indywidualne;;

- dokumentacja stanowiskowa, lista kontrolna BHP, karta technologiczna, formularz obserwacji cyklu i
formularz korekt;

- komputer lub stanowisko instruktorskie z dokumentacjg cyfrowa, prezentacja, kartami pracy i
formularzami oceny;

- materialy szkoleniowe zgodne z programem kursu;

- karty zadan praktycznych, test teoretyczny i klucz odpowiedzi.

7. SPOSOB | FORMA PRZEPROWADZENIA EGZAMINU

Egzamin obejmuje czg$¢ teoretyczng i praktyczng. Czes$¢ teoretyczna ma forme testu pytan i
odpowiedzi A/B/C/D obejmujacego wszystkie tresci nauczania oraz efekty uczenia si¢. Test
teoretyczny obejmuje minimum 120 pytan. Czes$¢ praktyczna obejmuje 5 zadan praktycznych
powigzanych z modutami kursu. Ocena czgsci praktycznej odbywa si¢ wedlug kart oceny, z
uwzglednieniem kryteriow punktowych, progu zaliczenia, bledow krytycznych oraz przestrzegania
zasad BHP.

Autor/rzy programu nauczania (jesli dotyczy): Sylwester Paterek
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Nadzoér merytoryczny i metodyczny (jesli dotyczy):

Opracowanie redakcyjne (jesli dotyczy):
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