Mozliwo$¢ dofinansowania

Szkolenie: Obstuga i programowanie 2 944,62 PLN bruto

obrabiarek sterowanych numerycznie - 239400 PLN netto
EMTa~ . 70,11 PLN brutto/h
Sty Operator / Programista CNC (CNC1) : rutto/
CENTRUM SZKOLEN IN2YNIERSKICH 57,00 PLN netto/h

Numer ustugi 2025/12/08/5274/3198259

EMT-SYSTEMS
Spotka z

ograniczong © Gliwice / stacjonarna

odpowiedzialnoscia & Ustuga szkoleniowa

*hkkk 46/5 () 4oh
2 953 oceny £ 22.06.2026 do 26.06.2026

Informacje podstawowe

Kategoria Techniczne / Mechanika i mechatronika

Szkolenie jest adresowane do:

e operatoréw maszyn obrébczych

e technologéw i programistéw CNC

e pracownikoéw produkcyjnych

e 0s6b poszukujacych przekwalifikowania zawodowego

¢ kadry techniczno-inzynieryjnej oraz wszystkich oséb
zainteresowanych pozyskaniem lub uzupetnieniem podstawowych
wiadomosci z dziedziny obrébki skrawaniem

Grupa docelowa ustugi Ustuga réwniez adresowana dla uczestnikéw projektu

¢ "Opolskie Ksztatcenie Ustawiczne",

¢ "Kierunek — Rozwéj",

MP i/lub dla Uczestnikéw Projektu NSE,
¢ Lubuskie Bony Rozwojowe.

Ustuga rozwojowa skierowana jest rowniez do uczestnikow innych
projektow.

Wymagania wstepne: Umiejetno$¢ obstugi komputera

Minimalna liczba uczestnikow 6
Maksymalna liczba uczestnikow 11
Data zakornczenia rekrutacji 19-06-2026

Forma prowadzenia ustugi stacjonarna



Liczba godzin ustugi 42

Certyfikat systemu zarzadzania jako$cig wg. 1ISO 9001:2015 (PN-EN I1SO
9001:2015) - w zakresie ustug szkoleniowych

Podstawa uzyskania wpisu do BUR

Cel

Cel edukacyjny

Ustuga przygotowuje do samodzielnego i efektywnego zarzadzania procesami obrébczo-przemystowymi z

wykorzystaniem nowoczesnych technologii CNC, co przyczynia sie do tworzenia zielonych miejsc pracy poprzez

optymalizacje proceséw obrdbczych. Dodatkowo, szkolenie umozliwi nabycie zielonych kompetencji, takich jak

wykorzystywanie materiatéw przyjaznych dla srodowiska, wdrazanie praktyk zréwnowazonego rozwoju w procesie

produkcji oraz tworzenie innowacyjnych rozwigzan technologicznych.

Efekty uczenia sie oraz kryteria weryfikacji ich osiggniecia i Metody walidacji

Efekty uczenia si¢ Kryteria weryfikacji

Definiuje temat obrébki wyrobu zgodnie

z dokumentacja technologiczng ze opisuje zakres obstugi i programowania
szczegblnym uwzglednieniem obrabiarek sterowanych numerycznie
skrécenia czasu obrébki

dokonuje obrobki wyrobu zgodnie z
Samodzielnie dokonuje obrébki wyrobu dokumentacja technologiczna

zgodnie z dokumentacja

technologiczna z uwzglednieniem
minimalizacji zuzycia energii, dobiera i ustawia narzedzia oraz

materiatéw i narzedzi parametry obrébcze obrabiarek
sterowanych numerycznie

Wykazuje odpowiedzialnos¢ za
podejmowane decyzje techniczne,
uwzgledniajac ich wptyw na srodowisko
oraz promujac w zespole ekologiczne
rozwigzania, ktére wspieraja

samodzielnie rozwigzuje elementarne
problemy dotyczace obstugi i
programowania obrabiarek sterowanych

. . e numerycznie wspoétpracujac w grupie
zréwnowazony rozw6j i minimalizacje

zuzycia energii

Kwalifikacje

Kompetencje

Ustuga prowadzi do nabycia kompetenciji.

Warunki uznania kompetencji

Metoda walidacji

Test teoretyczny z wynikiem
generowanym automatycznie

Test teoretyczny z wynikiem
generowanym automatycznie

Test teoretyczny z wynikiem
generowanym automatycznie

Test teoretyczny z wynikiem
generowanym automatycznie

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 zapewniajgcych rozdzielenie proceséw ksztatcenia i
szkolenia od walidacji?

TAK

Program

Niniejsze szkolenie ma na celu kompleksowe wsparcie oséb dorostych, ktére z wtasnej inicjatywy planujg podnies¢ swoje kompetencije,
umozliwiajgce rozwdéj w kierunku umiejetnos$ci zawodowych, niezbednych do podjecia pracy w sektorze zielonej gospodarki, ponadto
niezbednych z punktu widzenia regionalnych/lokalnych specjalizacji dla Slgska (RIS, PRT) przyktadowo z branzy:

5.1 Tworzywa metaliczne

5.2 Tworzywa polimerowe

7.1 Automatyka przemystowa, zautomatyzowane linie produkcyjne

7.3 Technologie projektowania i wytwarzania w przemysle motoryzacyjnym

7.4 Technologie projektowania i wytwarzania obrabiarek i pomocy warsztatowych.

Pozyskanie i doskonalenie wiedzy z obszaru obrébki skrawaniem pozwala na wdrazanie nowych, bardziej efektywnych technologii, co jest
kluczowe dla zielonej gospodarki. Ponadto, skracanie czasu cyklu pracy wptywa pozytywnie na mniejsze zuzycie energii. Odpowiednie
zarzadzanie obrobka skutkuje mniejszym zuzyciem materiatéw i narzedzi, co przektada sie bezposrednio na mniejsze straty materiatowe.

Walidacja:

Wybrana metoda walidacji szkolenia: ,Test teoretyczny z wynikiem generowanym automatycznie”, dla ktérej nie jest wymagane
wprowadzenie osoby walidujgcej ustuge w sekcji oséb prowadzacych. Uczestnik szkolenia wypetnia test pod koniec szkolenia w aplikaciji.

Program szkolenia:

Szkolenie trwa 42 godziny dydaktyczne (1 godzina dydaktyczna to 45 min). Przerwy nie wliczajg sie w czas trwania ustugi szkoleniowej.
Dzien 1: 8 godzin dydaktycznych
Dzien 2: 9 godzin dydaktycznych
Dzien 3: 9 godzin dydaktycznych
Dzien 4: 9 godzin dydaktycznych
Dzien 5: 7 godzin dydaktycznych
Czes¢ teoretyczna trwa: 12h.
Czes¢ praktyczna trwa: 30h.
Program:

Dzien 1

e Zapis konstrukcji - podstawy rysunku technicznego w obrébce skrawaniem

¢ Wiadomosci podstawowe dotyczace projektowania proceséw technologicznych
e Przebieg projektowania proceséw technologicznych

e Dokumentacja technologiczna

e Rodzaje obrébek



¢ Wiadomosci podstawowe dotyczagce obrébki skrawaniem, parametry skrawania, naddatki na obrobke
e Tworzenie sie widra i wptyw parametréw obrébki na tamanie widra

e Omodwienie nowoczesnych narzedzi stosowanych na maszynach numerycznych

e Typowe operacje wykonywane na tokarkach, frezarkach i centrach sterowanych

e Wstep do tworzenia programow na obrabiarki CNC

* Podstawy geometryczne (uktad wspétrzednych, punkty odniesienia, wymiarowanie absolutne i przyrostowe)
* Wprowadzenie do programowania (budowa bloku w programie NC, funkcje modalne)

e Omoéwienie funkcji pomocniczych S, M, F, T

e Omodwienie podstawowych interpolaciji liniowych GO0, GO1

e Omodwienie podstawowych interpolacji kotowych G02, GO3

e Wprowadzenie do obstugi symulatora, odzwierciedlajgcego rzeczywisty uktad sterowania SINUTRAIN

Dzien 2

e Tworzenie programéw w oparciu o znormalizowany jezyk zapisu polecen dla urzadzert CNC (G-code)
e Wspétrzedne biegunowe
¢ Analiza toru $ciezki narzedzia w zaleznosci od zastosowanego rodzaju interpolacji ruchu narzedzia
¢ Sterownik SINUMERIK 828D/840D - omdwienie i praktyczna praca:

¢ Podstawy pracy ze sterownikiem, wykorzystanie symulatora do nauki podstawowych czynnosci na obrabiarce

¢ Dobor technologii w celu wykonania przedmiotow

e Programowanie cykli obrébki z zastosowaniem ShopMill

e Sprawdzenie poprawnosci przygotowanych cykli obrébkowych wraz z wirtualng symulacja

¢ Poprawki, edycja oraz analiza ewentualnych watpliwosci w procesie projektowania programow

¢ Samodzielna praca z programem

e Praca na obrabiarkach z wykorzystaniem sterownika SINUMERIK

Dzien 3

e Sterownik SINUMERIK 828D/840D - omowienie i praktyczna praca:
e Praca na frezarce w trybie recznym
¢ Ustalanie przesunigcia punktu zerowego przedmiotu obrabianego
e Ustalanie wartosci korekcji narzedzi na frezarce
¢ Symulacja obrébki w sterowniku frezarki
¢ Wykonanie detalu na frezarce z programu w trybie automatycznym
¢ Kontrola wartosci posuwu ruchu narzedzia i predkosci obrotowej wrzeciona
¢ Kontrola wymiaréw — narzedzia pomiarowe
¢ Modyfikacja programu obrébczego w sterowniku frezarki
e Praca na maszynie

e Sterownik SINUMERIK 828D/840D Tokarka - omowienie i praktyczna praca
e Podstawy pracy ze sterownikiem, wykorzystanie symulatora do nauki podstawowych czynnosci na obrabiarce
¢ Dobor technologii w celu wykonania przedmiotéw
¢ Programowanie cykli obrébki z zastosowaniem ShopTurn
e Sprawdzenie poprawnosci przygotowanych cykli obrébkowych wraz z wirtualng symulacja
e Poprawki, edycja oraz analiza ewentualnych watpliwosci w procesie projektowania programow
e Samodzielna praca z programem
e Praca na obrabiarkach z wykorzystaniem sterownika SINUMERIK

Dzien 4

¢ Sterownik SINUMERIK 828D/840D Tokarka - omdwienie i praktyczna praca:
e Praca na tokarce w trybie recznym
e Ustalanie przesuniecia punktu zerowego przedmiotu obrabianego
¢ Ustalanie wartosci korekcji narzedzi na tokarce
e Symulacja obrébki w sterowniku tokarki
e Wykonanie detalu na tokarce z programu w trybie automatycznym
¢ Kontrola wartos$ci posuwu ruchu narzedzia i predkosci obrotowej wrzeciona
¢ Kontrola wymiaréw
¢ Modyfikacja programu obrébczego w sterowniku tokarki
¢ Praca na maszynie

e FANUC 0i - omoéwienie i praktyczna praca przy obrabiarce:
e Sterowanie manualne i automatyczne maszyng z zastosowaniem wirtualnego sterownika maszyn CNC ManualGuide
e Tworzenie programéw w oparciu o znormalizowany jezyk zapisu polecen dla urzgdzen CNC (G-code)
e Uruchamianie tokarki i frezarcki



e Mocowanie narzedzi
¢ Ustalanie przesunigcia punktu zerowego przedmiotu obrabianego
¢ Ustalanie wartosci korekcji narzedzi na obrabiarce
¢ Wykonanie detalu z programu w trybie automatycznym
¢ Kontrola wymiaréow
¢ Modyfikacja programu obrébczego w sterowniku obrabiarki
¢ Praca na obrabiarkach z wykorzystaniem sterownika SINUMERIK i FANUC

Dzien 5

¢ Praca na obrabiarkach z wykorzystaniem sterownika SINUMERIK i FANUC

e Zajecia praktyczne przy obrabiarce CNC weryfikujgce zdobytg wiedze

¢ Projektowanie operacji frezowania wedtug wtasnego pomystu

¢ Programowanie operacji frezowania wedtug wtasnego pomystu

¢ Projektowanie operacji toczenia wedtug wtasnego pomystu

¢ Programowanie operacji toczenia wedtug wtasnego pomystu

¢ Wykonanie detalu wg wtasnego pomystu - wykonany detal Kursant moze ze sobg zabraé
e Podsumowanie szkolenia

¢ Walidacja

Program szkolenia bedzie prowadzony w taki sposdb, aby uczestnicy nie tylko zdobyli praktyczne umiejetnosci, lecz takze nauczyli sie
dazy¢ do optymalizacji na kazdym etapie procesu produkcyjnego. Dodatkowo, szkolenie umozliwi nabycie zielonych kompetencji, takich
jak wykorzystywanie materiatéw przyjaznych dla srodowiska, wdrazanie praktyk zrbwnowazonego rozwoju w procesie produkcji oraz
tworzenie innowacyjnych rozwigzan technologicznych.

Warunki niezbedne do osiagniecia celu ustugi
Umiejetnos¢ obstugi komputera

Warunki organizacyjne:

Do dyspozycji kursantéw oddajemy 2 laboratoria szkoleniowe o tgcznej powierzchni 162 m2, klimatyzowane i przestronne. Stanowiska dla
kursantéw zostaty wyposazone w specjalistyczne pomoce naukowe. Kazdy z uczestnikéw ma m.in. dostep do najnowszych katalogow
narzedziowych, przyrzadéw pomiarowych oraz narzedzi skrawajacych.

Uczestnicy szkolenia zostang podzieleni na 2-4 sekcje. W przypadku osiggniecia petnej grupy uczestnikdw szkolenia przy jednym
stanowisku bedzie znajdowato sie maksymalnie 6 oséb.

Uczestnicy majg dostep do przyrzadéw pomiarowych, narzedzi skrawajacych i obrabiarek opartych o sterowniki, m.in. SINUMERIK 808D,
FANUC 0iMD. Nasze sale szkoleniowe zapewniajg mozliwos$¢ pracy na rzeczywistych obrabiarkach przemystowych opartych o
najpopularniejsze sterowniki — SINUMERIK, FANUC, Heidenhain oraz OKUMA.

Podczas praktycznych zaje¢ wykorzystujemy wtasny réznorodny park maszynowy. W zaleznosci od stopnia kursu i poziomu grupy do
dyspozycji naszych kursantéw oddajemy nastepujaca flote maszyn obrébczych:

Laboratorium CNC - OBRABIARKI

e Sterownik SINUMERIK 828D - Centrum Obrébcze NXV560A-YCM

e Sterownik FANUC 0iTF z naktadkg Manual Guide - Centrum Obrébcze Pionowe R550 "Harnas"
e Sterownik GE FANUC 0i Mate-TD - tokarka WAFO TMK 25

e Sterownik SINUMERIK 828D - Centrum obrébcze WAFO MMY450

¢ Sterownik SINUMERIK 808D — Tokarka Spinner SB

¢ Sterownik SINUMERIK 828D - Tokarka CNC CKT 400x700

e Sterownik FANUC 0iMD - Frezarka STCNC3D.

Wiecej na temat wyposazenia znajduje sie na stronie: https://emt-systems.pl/kurs-cnc-programowanie-frezarek-numerycznych.html
URZADZENIE DO POMIARU | USTAWIANIA NARZEDZI - ZOLLER smile/pilot 2mT

Do dyspozycji kursantéw oddajemy najnowszy przyrzad pomiarowy serii ,smile” firmy ZOLLER. Posiada on wszystkie niezbedne funkcje
do profesjonalnego pomiaru i ustawiania narzedzi z nowa technologig obstugi oprogramowania. Nowo opracowana technologia obstugi
ZOLLER myTouch jest obecnie jedynym takim rozwigzaniem na $Swiecie w przyrzadach do pomiaru i ustawiania narzedzi. Charakteryzuje
sie bardzo prostg obstuga bazujaca na zasadzie dotyku ekranu zaczerpnietg z najnowszych rozwigzan komunikacji cztowiek —
urzadzenie. Solidna, warsztatowa budowa spowodowata, ze przyrzad umiesciliSmy bezposrednio przy maszynach obrébczych CNC.

Narzedzia wykorzystywane podczas kurséw



Oprzyrzadowanie stanowisk oraz wyposazenie dodatkowe:

* przyrzady pomiarowe:

suwmiarki

mikrometry
wysokosciomierz

liniaty

ptytki wzorcowe
narzedzia pokazowe:frezy
wiertta

gwintowniki

noze tokarskie z ptytkami skrawajgcymi
narzedzia sktadane
narzedzia specjalne
gtowice frezarskie

Oprogramowanie

W trakcie kursu kazdy Uczestnik ma do dyspozycji INDYWIDUALNE STACJE ROBOCZE wraz z dotykowym monitorem LCD i
zainstalowanym specjalistycznym oprogram. symulujacym prace z rzeczywistymi sterownikami:

¢ SinuTrain Operate firmy Siemens — rzeczywisty panel operatorski SINUMERIK 828D/840D
NC GUIDE firmy FANUC - rzeczywisty panel operatorski FANUC

H

EIDENHAIN symulator

e NX CAM - wspomaganie obrébki

Kursanci moga przystagpi¢ do egzaminu TUV Nord Polska Sp. z 0.0. w celu uzyskania certyfikatu potwierdzajgcego kompetencije.

Dokument przygotowany jest w 3 jezykach — polskim, angielskim i niemieckim. Koszt przystgpienia do egzaminu i certyfikatu to 200 zt
brutto. Uczestnicy szkolenia moga rowniez uzyskaé Certyfikat Autoryzowany przez Siemens Motion Control Polska. Koszt uzyskania to
300 zt brutto.

Harmonogram

Liczba przedmiotéw/zajeé: 0

Przedmiot / temat

zaj

Prowadzacy

ec zajeé

Brak wynikéw.

Cennik

Cennik

Rodzaj ceny

Koszt przypadajacy na 1 uczestnika brutto

Koszt przypadajacy na 1 uczestnika netto

Koszt osobogodziny brutto

Data realizaciji

Godzina
rozpoczecia

Cena

2 944,62 PLN

2 394,00 PLN

70,11 PLN

Godzina

, . Liczba godzin
zakonczenia



Koszt osobogodziny netto 57,00 PLN

Prowadzacy

Liczba prowadzacych: 0

Brak wynikow.

Informacje dodatkowe

Informacje o materiatach dla uczestnikow ustugi

Kazdy z uczestnikéw szkolenia otrzymuje:

e autorski skrypt szkoleniowy: Obstuga i programowanie obrabiarek sterowanych numerycznie - operator CNC.
e autorski zeszyt ¢wiczen SinuTrain - ¢wiczenia praktyczne: CNC SINUMERIK 828D i 840D sl.
e Materiaty pismiennicze (notes, dtugopis).

Warunki uczestnictwa

Po dokonaniu zgtoszenia skontaktujemy sie w celu potwierdzenia mozliwosci uczestnictwa i podpisania umowy na realizacje szkolenia.

Informacje dodatkowe

Przed zgloszeniem na ustuge prosimy o kontakt w celu potwierdzenia dostepnosci wolnych miejsc.

EMT-Systems Sp. z 0. 0. zastrzega sobie prawo do nieuruchomienia szkolenia w przypadku niewystarczajgcej liczby zgtoszen (min. 6
uczestnikow).

Istnieje mozliwos¢ zwolnienia ustugi z podatku VAT na podstawie § 3 ust. 1 pkt. 14 rozporzadzenia Ministra Finansow z dnia 20.12.2013r.
w sprawie zwolnien od podatku od towardw i ustug oraz warunkéw stosowania tych zwolnien (DZ.U.2013, poz. 1722 z p6zn. zm.), w
przypadku, gdy Przedsigbiorca/Uczestnik otrzyma dofinansowanie na poziomie co najmniej 70% ze srodkéw publicznych. Warunkiem
zwolnienia jest dostarczenie do firmy szkoleniowej stosownego oswiadczenia na co najmniej 1 dzier roboczy przed szkoleniem. W innej
sytuacji nalezy doliczy¢ podatek VAT w wysokosci 23%.

Zostata podpisana umowa z WUP Krakéw.
Zawarto umowe z WUP w Toruniu w ramach Projektu Kierunek — Rozwdj.

Poczestunek kawowy i obiadowy nie jest wliczony w cene kursu.

Adres

ul. Bojkowska 35A
44-100 Gliwice
woj. Slaskie

Siedziba Centrum Szkolen Inzynierskich, na ktorg sktadajg sie biura, pracownie i laboratoria szkoleniowe - znajduje sie w
doskonatej lokalizacji, niedaleko zjazdu z A4 (zjazd Sosnica). Szkolenia prowadzone sg w budynku nr 3 Cechownia przy



ulicy Bojkowskiej 35A na terenie kompleksu inwestycyjnego "Nowe Gliwice".

Udogodnienia w miejscu realizacji ustugi
e Klimatyzacja
o Wi

e Laboratorium komputerowe

Kontakt

ﬁ E-mail agnieszka.franc@emt-systems.pl

Telefon (+48) 501 322 109

Agnieszka Franc



