Mozliwo$¢ dofinansowania

ZPT Pawet Ziobro
W W I 49/5

51 ocen

Szkolenie z zastosowania MQL jako
alternatywa dla konwencjonalnego
sposobu chtodzenia w celu optymalizaciji
zasobow, zaawansowane techniki
monitoringu zuzycia i ztaman narzedzi
oraz optymalizacja zuzycia energii w cyklu
produkcyjnym dzieki zastosowaniu
oprogramowania SDE. - Poziom
zaawansowany

Numer ustugi 2025/05/27/130471/2773935

© Wilamowice / stacjonarna
& Ustuga szkoleniowa

® 11h

£ 15.09.2025 do 16.09.2025

Informacje podstawowe

5249,64 PLN brutto
4 268,00 PLN netto
477,24 PLN brutto/h
388,00 PLN netto/h

Kategoria

Grupa docelowa ustugi

Minimalna liczba uczestnikow

Maksymalna liczba uczestnikow

Data zakonczenia rekrutacji

Forma prowadzenia ustugi

Liczba godzin ustugi

Techniczne / Inzynieria i metrologia

Profesjonalisci z wieloletnim doswiadczeniem zainteresowani
wdrozeniami i eksperymentami z zakresu najnowszych trendow i
technologii wytwarzania w sektorze przemystowej obrébki skrawaniem,
szczeg6lnie ukierunkowani na generowanie i wdrazanie innowacyjnych
niskoemisyjnych i zasobooszczednych rozwigzan.

Ugruntowanie i i doskonalenie wiedzy z zakresu innowacyjnych systemoéw
hybrydowych smarowania aerozolem olejowym w potgczeniu z CAG w
obrébce skrawaniem, monitorowania stanu ostrza narzedzi przy pomocy
funkcji pochodnych oraz zuzycia energii elektrycznej co pozwala na
wdrozenie nowych z bardziej efektywnych technologii kluczowych dla
prawdziwie zielonej gospodarki

15

10-09-2025

stacjonarna

11



Podstawa uzyskania wpisu do BUR

Cel

Cel edukacyjny

Ustuga przygotowuje uczestnika do stosowania w praktyce systemow hybrydowych minimalnego smarowania MQL z
technologig CAG, zaawansowanej kontroli zuzycia i ztaman narzedzi oraz oprogramowania wspomagajacego procesy

Certyfikat systemu zarzgdzania jakos$cig wg. ISO 9001:2015 (PN-EN 1SO

9001:2015) - w zakresie ustug szkoleniowych

decyzyjne w optymalizacji zuzycia energii elektrycznej dla proceséw obrébki skrawaniem.

Dodatkowo szkolenie umozliwia nabycie zielonych kompetencji polegajgcych na wykorzystaniu materiatow i zasobow w

sposob przyjazny dla srodowiska dzieki zastosowaniu innowacyjnych technologii.

Efekty uczenia sie oraz kryteria weryfikacji ich osiggniecia i Metody walidacji

Efekty uczenia sie

Omawia temat hybrydowego
smarowania i chtodzenia ze
szczegblnym uwzglednieniem korzysci
Srodowiskowych.

Definiuje strategie kontroli narzedzi,
opartg na stosowaniu w praktyce
systemu kontroli mocy w czasie dla
réznych proceséw technologicznych.

stosuje oprogramowanie
wspomagajace procesy decyzyjne w
celu optymalizacji zuzycia energii
elektrycznej Zaczynajac od
pojedynczego cyklu obrébki
skrawaniem a na kosztach
kompleksowego cyklu obrébki
komponentéw korczac.

Kwalifikacje

Kompetencje

Ustuga prowadzi do nabycia kompetenciji.

Kryteria weryfikacji Metoda walidacji

Wymienia obszary zastosowania
technologii hybrydowych smarowania i
chtodzenia opisuje wptyw na obrébke

i ! Test teoretyczny
skrawaniem ze szczeg6lnym
zwréceniem uwagi na zdrowie

cztowieka i sSrodowisko naturalne

Opisuje benefity wynikajace z

zastosowania i poprawnego

funkcjonowania systemu kontroli

zuzycia i ztaman narzedzi, definiuje

wplyw zuzycia ostrza na catoksztatt

. . . Test teoretyczny
gospodarki zasobami na wydziale
produkcyjnym, ktérym to racjonalne
zarzadzanie jest kluczowe dla
osiggniecia zatozen zielonej gospodarki

w masowych procesach produkcyjnych.

Weryfikuje i wdraza nowe strategie

majac na celu ciggte poszukiwanie

kolejnych pozioméw optymalizacji

) y P " Py . g Test teoretyczny
kosztéw energii elektrycznej dla
poszczegdlnych elementéw sktadowych

kompleksowego procesu obrdbki.



Warunki uznania kompetencji
Pytanie 1. Czy dokument potwierdzajgcy uzyskanie kompetencji zawiera opis efektéw uczenia sie?
TAK

Pytanie 2. Czy dokument potwierdza, ze walidacja zostata przeprowadzona w oparciu o zdefiniowane w efektach
uczenia sie kryteria ich weryfikac;ji?

TAK

Pytanie 3. Czy dokument potwierdza zastosowanie rozwigzan zapewniajacych rozdzielenie proceséw ksztatcenia i
szkolenia od walidac;ji?

TAK

Program

Ustuga realizowana jest w ciggu dwdch dni - tgcznie 11 godzin zegarowych (bez przerw).
Przewidywany czas trwania dni szkoleniowych: tacznie 12 h dydaktycznych z przerwami.
Szkolenie podzielone jest na 3 gtéwne bloki obejmujgce wskazane zakresy tematyczne.

W ramach szkolenia nastgpi skonsolidowanie czesci teoretycznej z czgscig praktyczna, dzieki ktérym na biezgco i elastycznie beda
dostosowywane i omawiane narzedzia i rozwigzania, w zaleznosci od potrzeb grupy. Zaktada sie realizacje ustugi w czesci teoretycznej o
wymiarze 6 h dydaktycznych oraz czesci praktycznej o wymiarze 6 h dydaktycznych.

W Trakcie szkolenia uczestnicy bedg mieli do dyspozycji:

¢ Wytwornice aerozolu olejowego identyczne z tymi stosowanymi w srodowisku przemystowym
¢ Systemy kontroli zuzycia i ztaman narzedzi

e Oprogramowanie do obliczania zuzycia energii elektrycznej SmartDigitalEnergy

¢ Dedykowane oprogramowanie do zarzgdzania urzadzeniami omawianymi w ramach szkolenia

Dzien 1

Minimalne smarowanie MQL .

(2x 90 min.)

1. Systemy w technologii minimalnego smarowania

(W ramach szkolenia uczestnicy bedg mieli mozliwo$¢ obstugi i programowania wytwornic minimalnego smarowania ponizej opisanych )

e poréwnanie zewnetrznych i wewnetrznych systeméw minimalnego smarowania.
e poréwnanie systemow jedno i dwukanatowych.
¢ rodzaje olejéw stosowanych minimalnym smarowaniu.

2. Aparatura niezbedna do wdrozenia minimalnego smarowania

e Wytwornice systeméw minimalnego smarowania

¢ Budowa narzedzi skrawajacych dedykowanych do minimalnego smarowania

e Budowa opraw narzedzi dedykowanych do minimalnego smarowania

e Budowa i rodzaje ztgczy obrotowych

e Budowa oprawek narzedziowych ze zintegrowanym systemem generowania minimalnego smarowania

3. Systemy hybrydowe z jako ewolucja strategii minimalnego smarowania w potgczeniu z chtodzeniem typu CAG
¢ Typy Wytwornic

¢ Generatory wytwornice schtodzonego powietrza CAG
¢ Wymogi odnos$nie przygotowania powietrza



e Zatozenia odnosnie stosowania
4. Zastosowanie w przemysle, dyskusja .

e prezentacja realnych przyktadéw zastosowania minimalnego smarowania MQL
¢ odpowiedzi na pytania uczestnikéw

Monitorowanie zuzycia i ztaman narzedzi za pomoca badania parametréw mocy w czasie , pochodnej mocy i wykreséw zuzycia.
(2x 90 min.)
1. Badanie i weryfikacja osiggniecie zatozonej dtugos$ci zycia narzedzi

¢ analiza poziomu zuzycia narzedzia w czasie rzeczywistym

* natychmiastowa detekcja wykruszen i ztamania

¢ w przypadku niezadowalajgcych rezultatéw pracy modyfikacja geometrii narzedzia w oparciu o zebrane dane
¢ wyznaczenie punktu zuzycia do ktérego mozliwa jest regeneracja narzedzia

2. Badanie wptywu struktury materiatu na jego obrabialnos¢

e poréwnanie przebiegu obrébki komponentéw wykonanych ze stopéw o réznych twardosciach
* analiza zywotnosci narzedzia w badanych procesach
e optymalizacja procesu na bazie zebranych danych

3. Metodologia opracowywania strategii kontrolnych

e Typy systemoéw kontrolnych

e Dobdr typu urzadzenia kontrolnego do maszyny i procesu

¢ Rodzaje algorytméw pomiarowych

e Wdrozenie zmiany algorytmu pomiarowego

e Zastosowanie funkcji wykrywania pojedynczego kontaktu narzedzia z detalem obrabianym
e Zastosowanie funkcji wykrywania wielokrotnego kontaktu narzedzia z detalem obrabianym
e Zastosowanie funkcji usredniania do obliczenia zuzycia narzedzi

e Zastosowanie funkcji maskowania wybranych czesci wykresu

e Zastosowanie offsetu biegu jatowego przy pomocy funkcji maskowania

e Zastosowanie funkcji ABS, oméwienie szans i zagrozen

Dzien 2

Analiza zuzycia energii elektrycznej z poszczegolnych elementow sktadowych cyklu obrébki skrawaniem przy pomocy autorskiego
oprogramowania SmartDigitalEnergy.

(2x 90 min.)
1. Jakie wnioski mozna wysnu¢ analizujgc dane proceséw z réznymi parametrami

e poréwnanie energochtonnosci pojedynczej operacji na detalu przy réznych predkosciach obrotowych narzedzia

e poréwnanie energochtonnosci pojedynczej operacji na detalu przy zastosowaniu alternatywnego obrabianego materiatu

e poréwnanie energochtonnosci pojedynczej operacji na detalu przy zastosowaniu narzedzia o innej geometrii lub w réznych stopniach
zuzycia

¢ poréwnanie energochtonnosci pojedynczej operacji na detalu przy zastosowaniu innego sposobu chtodzenia

2. Stosowanie oprogramowania dla analizy zuzycia energii elektrycznej przez poszczegdlne komponenty sktadowe maszyny

e Instalacja urzadzen pomiarowych na wybranych osiach XY Z B

¢ Metodologia testow

¢ Analiza wynikéw

e Okreslenie gtéwnych zrédet zuzycia energii elektrycznej w maszynie

¢ Poréwnanie wynikéw globalnych zuzycia energii do wynikéw poszczegdlnych komponentéw

e Przetozenie zuzycia energii elektrycznej z poszczegdlnych procesdw, i globalne maszyny na wyniki linii produkcyjne;j.
¢ Globalne wyniki hali produkcyjnej

e Zidentyfikowanie potencjat do poprawy

e Benchmark doswiadczen

3. Praktyczne wykorzystanie danych zebranych przez aplikacje



e przyktady zastosowania systemu w praktyce
e przedstawienie uzyskanych korzysci na podstawie rzeczywistych danych

Cwiczenia praktyczne, wnioski koricowe i podsumowanie
(90 min)

Omodwienie kompleksowej koncepcji stosowania technologii hybrydowych taczacych minimalne smarowanie MQL z chtodzeniem typu
CAG, zaawansowanego stosowania systemow kontroli zuzycia narzedzi na wszystkich poziomach procesu produkc;ji, oraz koniecznosci
szczegotowej analizy zuzycia energii elektrycznej od zabiegu technologicznego, cyklu, maszyny po poziom catej lini i instalacji hali
produkcyjne;j.

Wskazanie kierunkéw rozwojowych w przemysle wytwoérczym, na technologie, ktére nie tylko z nazwy sa zielone a poprzez codzienny ich
stosowanie moga mie¢ wptyw na realng eliminacje strat ukrytych w procesach produkcyjnych.

Uczestnikom zostanie réwniez postawione wyzwanie do koniecznosci podejmowania dziatar zwigzanych z tamaniem starych
przyzwyczajen, ktére sg barierg na drodze do rozwoju w osigganiu wyznaczonych realnych i osiggalnych celéw

prosrodowiskowych. Uczestnikom zostanie réwniez zaszczepiona idea koniecznosci ciggtej kontroli kosztéw energii elektrycznej o skali
nano w postaci poszczegdlnych faz procesu obrébczego bo tylko w ten sposéb finalnie i globalnie mozemy osiggngé wyznaczone cele
Srodowiskowe.

Test kompetenc;ji
(30 minut)

Walidacja za pomoca testu online z wynikiem generowanym automatycznie.

Szkolenie skierowane jest do 0séb, ktére chcg rozwijac zielone umiejetnosci i kompetencje ekologiczne, co umozliwi im dostosowanie swoich
umiejetnosci do zmian na rynku pracy wynikajacych z transformacji ekologicznej regionu.

Zgodnie z definicja ,zielonych umiejetnosci” zawartg w Regulaminie naboru do projektu w ramach FESL 10.17 :

Zielone umiejetnosci — umiejetnosci o charakterze zawodowym lub ogdinym, niezbedne do pracy w sektorze zielonej gospodarki, czyli
takiej, ktdra jest oparta na odnawialnych Zrddtach energii, nowoczesnych technologiach ukierunkowanych na niskoemisyjnosc i
zasobooszczednosc, a takze na zarzadzaniu srodowiskowym w przedsiebiorstwach. Przyjmuje sie, Ze zielone umiejetnosci to takie, ktore
przyczyniaja sie do budowy "zielonej gospodarki” poprzez tworzenie ,zielonych miejsc pracy”. ,Zielone miejsca pracy” to te, ktdre
przyczyniaja sie do zachowania lub przywrdcenia stanu srodowiska, niezaleZnie od tego czy wystepuja w tradycyjnych czy nowych
rozwijajacych sie ,zielonych” sektorach. ,Zielone miejsca pracy” wptywaja pozytywnie na zwiekszanie efektywnosci energetycznej i
surowcowej, ograniczanie emisji gazow cieplarnianych, minimalizacje odpaddw i zanieczyszczern, ochrone i odtwarzanie ekosystemow
oraz wspieranie adaptacji do skutkow zmian klimatu.

W zwigzku z powyzszym, niniejsze szkolenie jest kluczowe dla rozwijania zielonych kompetenciji w kontekscie zielonej gospodarki. Zielone
umiejetnosci sg niezbedne, aby pracownicy mogli efektywnie dziata¢ w sektorze zielonej gospodarki, ktéry koncentruje sie na odnawialnych
zrédtach energii, niskoemisyjnych technologiach oraz zasobooszczednosci. Takie szkolenie umozliwia pracownikom zdobycie wiedzy i
umiejetnosci, ktére przyczyniaja sie do tworzenia zielonych miejsc pracy, wspierajgcych efektywnos¢ energetyczng i surowcowa oraz
ograniczanie emisji gazéw cieplarnianych. Poprzez wykorzystanie zarzadzania projektami w réznych aspektach dziatalnosci zawodowej,
uczestnicy szkolenia bedg mogli przyczyni¢ sie do ochrony i odtwarzania ekosysteméw oraz adaptacji do zmian klimatu, co jest fundamentem
zielonej gospodarki.

Szkolenie wspiera rozwéj zielonych kompetencji poprzez nauke umiejetnosci, ktére przyczyniaja sie do budowy "zielonej gospodarki",
wspierajac zréwnowazony rozwoj, niskoemisyjnosc¢ i zasobooszczednosé.

Harmonogram

Liczba przedmiotow/zaje¢: 8



Przedmiot / temat
L, Prowadzacy
zajec

Minimalne

X Pawet Ziobro
smarowanie MQL

Minimalne

X Pawet Ziobro
smarowanie MQL

Monitorowanie

zuzycia i ztaman

narzedzi za

pomoca b’adama Pawet Ziobro
parametrow

mocy w czasie,

pochodnej mocy i

wykreséw

zuzycia

Monitorowanie
zuzycia i ztaman
narzedzi za
pomoca b’adania Pawet Ziobro
parametrow

mocy w czasie,

pochodnej mocy i

wykreséw

zuzycia

Analiza

zuzycia energii
elektrycznej z
poszczegolnych
elementéw
sktadowych
cyklu obrébki Pawet Ziobro
skrawaniem przy
pomocy
autorskiego
oprogramowania
SmartDigitalEner

9y.

Analiza
zuzycia energii
elektrycznej z
poszczegdlnych
elementéw
sktadowych
cyklu obrobki Pawet Ziobro
skrawaniem przy
pomocy
autorskiego
oprogramowania
SmartDigitalEner

gy.

Data realizacji
zajeé

15-09-2025

15-09-2025

15-09-2025

15-09-2025

16-09-2025

16-09-2025

Godzina
rozpoczecia

15:00

16:35

18:10

19:45

15:00

16:35

Godzina
zakonczenia

16:30

18:05

19:40

21:15

16:30

18:05

Liczba godzin

01:30

01:30

01:30

01:30

01:30

01:30



Przedmiot / temat
zajec

Cwiczenia

praktyczne,
whnioski koricowe
i podsumowanie

Test

kompetenc;ji

Cennik

Cennik

Rodzaj ceny

Data realizacji Godzina Godzina

Prowadzac
cy zajeé rozpoczecia zakonczenia

Liczba godzin

Pawet Ziobro 16-09-2025 18:10 19:40 01:30

- 16-09-2025 19:45 20:15 00:30

Cena

Koszt przypadajacy na 1 uczestnika brutto 5249,64 PLN

Koszt przypadajacy na 1 uczestnika netto 4268,00 PLN

Koszt osobogodziny brutto 477,24 PLN

Koszt osobogodziny netto 388,00 PLN

Prowadzacy

Liczba prowadzacych: 1

1z1

Pawelt Ziobro

0d 2002 w branzy motoryzacyjnej, w Polsce prowadzit prace zwigzane z kompleksowym
uruchomieniem i wprowadzeniem nowych wersji silnika SDE, odpowiedzialny za instalacje i
uruchomienie linii obrébki gtowicy silnika i linii montazu gtowicy silnika SGE TA.

Na rynku miedzynarodowym odpowiedziany za finalne przekazanie i projekty serwisowania linii
montazu do produkcji skrzyni biegéw.

Obecnie, jako wtasciciel firmy ZPT, prowadzi dla krajowych i Swiatowych producentéw z branzy
motoryzacyjnej i lotniczej, projekty zwigzane z optymalizacjg proceséw produkcyjnych, doradztwem
strategicznym, automatyzacja, projektami badawczo rozwojowymi i szkoleniem kadr.
Pomystodawca i mentor wdrozeniowych prac inzynierskich, za ktére otrzymat prestizowe
wyrdznienia, nagrody krajowe i zagraniczne.

Lider wydziatu odpowiedzialnego za wdrazanie technologii zrbwnowazonego rozwoju do proceséw
produkcyjnych, z udokumentowanym dorobkiem w skali krajowej i miedzynarodowe;j.

Wyksztatcenie:
Wyzsze.



Doswiadczenie:

23 lata w przemysle motoryzacyjnym.

17 lat prowadzenia szkolen zwigzanych z funkcjonowaniem linii produkcyjnych obrébczych i
montazowych w sektorze motoryzacyjnym.

8 lat prowadzenia szkolen dedykowanych zwigzanych z przemystem 4.0, systemami kontroli
procesow, systemami odpowiedzialnymi za oszczednos¢ energii elektrycznej w procesach
produkcyjnych, systemami do gromadzeniu duzych zbioréw danych i ich analizie pod katem
racjonalnego zarzadzania zasobami produkciji.

Informacje dodatkowe

Informacje o materiatach dla uczestnikow ustugi

W Trakcie szkolenia uczestnik otrzyma:
Materiaty w postaci naukowych publikacji recenzowanych prowadzgcego szkolenie:

e Zastosowanie zaawansowanego systemu kontroli pracy narzedzi celem doskonalenia funkcjonowania procesu obrébki skrawaniem

e Pomiary w obrabiarkach sterowanych numerycznie i ich zastosowanie w przemysle 4.0

¢ Systemy smarowania w technologii MQL

¢ Uczenie maszynowe i korzysci zastosowania w przemysle produkcyjnym

e Zastosowanie systemdw monitorowania drgan w przemysle 4.0

¢ Analiza eliminacji strat dla wdrozenia systemu monitorowania obrobki skrawaniem z punktu widzenia potencjatu ekonomicznego

e Application of a computer tool monitoring system in CNC machining centers

¢ Praktyczne zastosowania specjalistycznego skanera 3D do przeprowadzania kontroli geometrii narzedzi skrawajgcych w przemysle
motoryzacyjnym

¢ Niekonwencjonalne podejscie do badania jako$ci oraz parametryzowania pracy narzedzi skrawajacych na przyktadzie branzy
motoryzacyjnej

¢ Projekt zastosowania zaawansowanego skanera InfiniteFocus w praktyce produkcyjnej

e Zastosowanie zaawansowanego systemu kontroli narzedzi z punktu widzenia optymalizacji procesu produkcyjnego

e Uczestnikom szkolen udostepniamy réwniez katalog online z najlepszymi praktykami ze srodowiska przemystowego z zakresu
omawianego tematu MQL/DW/SDE

Adres

ul. Wiezniéw Oswiecimia 19
43-330 Wilamowice

woj. $laskie

Kontakt

Pawet Ziobro

E-mail pawel.ziobro@zp-team.pl
Telefon (+48) 500 091 241




