Mozliwos$¢ dofinansowania

CENTRUM SZKOLEN INZYNIERSKICH

EMT-SYSTEMS
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odpowiedzialnoscia
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Szkolenie: Wtryskiwanie tworzyw 3 073,77 PLN bruto
termoplastycznych - obstuga i technologia 249900 PLN netto
(TS3) 146,37 PLN  brutto/h

119,00 PLN netto/h

Numer ustugi 2026/01/29/5274/3294134

© Gliwice / stacjonarna

& Ustuga szkoleniowa

® 21h

£ 25.03.2026 do 27.03.2026

Informacje podstawowe

Techniczne / Inzynieria i metrologia

Szkolenie przeznaczone dla operatoréw — ustawiaczy, kontroleréw

jakosci, pracownikéw inzynieryjno-technicznych, oséb niezwigzanych
bezposrednio z produkcja, technologéw i oséb odpowiedzialnych za
uruchomienie i ustawienie procesu bez doswiadczenia lub z matym

doswiadczeniem,.

Ustuga réwniez adresowana dla uczestnikow projektu

"Opolskie Ksztalcenie Ustawiczne",

"Kierunek — Rozwdj",

MP i/lub dla Uczestnikéw Projektu NSE,

Lubuskie Bony Rozwojowe.

Ustuga rozwojowa skierowana jest rowniez do uczestnikéw innych
projektow.

Wymagania wstepne: Mile widziane ukornczenie kursu TS1:Tworzywa
sztuczne i ich wlasnosci lub wiedza z tego zakresu.

Kategoria
Grupa docelowa ustugi °
Minimalna liczba uczestnikéw 6

Maksymalna liczba uczestnikow

Data zakonczenia rekrutacji

Forma prowadzenia ustugi

Liczba godzin ustugi

21

10

24-03-2026

stacjonarna



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

Podstawa uzyskania wpisu do BUR
y P 9001:2015) - w zakresie ustug szkoleniowych

Cel

Cel edukacyjny

Szkolenie przygotowuje do samodzielnej pracy z zakresu obstugi i technologii wtryskiwania tworzyw termoplastycznych.
Kurs potwierdza znajomos¢ budowy wtryskarki, a takze umiejetnos¢ ustawienia procesu wtryskiwania, doboru
parametrow procesu oraz identyfikowania wad wyprasek wraz ze wskazaniem ich przyczyny. Doskonalenie wiedzy z
obszaru Inzynierii materiatowej i metalurgii pozwala na wdrazanie nowych, bardziej efektywnych technologii, co jest
kluczowe dla zielonej gospodarki.

Efekty uczenia sie oraz kryteria weryfikacji ich osiaggniecia i Metody walidacji

Efekty uczenia sie Kryteria weryfikacji Metoda walidacji
rozpoznaje wtasciwosci polimeréw Test teoretyczny z wynikiem
istotne dla procesu wtrysku generowanym automatycznie

interpretuje dziatanie elementéw

Dokonuje przetwérstwa tworzyw vekarki dobi X Test teoretyczny z wynikiem
sztucznych termoplastycznych metoda wiryskarki oraz dobiera parametry generowanym automatycznie
wtryskiwania, a tym samym procesu
minimalizuje zuzycie energii, wspiera
zréwnowazony rozwoj i efektywnosc analizuje jako$¢ wyprasek i diagnozuje Test teoretyczny z wynikiem
energetyczng w obszarze tworzyw problemy procesowe generowanym automatycznie
sztucznych.
Samodzielnie i odpowiedzialnie -
. . Test teoretyczny z wynikiem
podchodzi do pracy na zajmowanych .
. generowanym automatycznie
stanowisku
Kompetencje

Ustuga prowadzi do nabycia kompetenciji.

Warunki uznania kompetenc;ji
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 walidacji?



TAK

Program

Niniejsze szkolenie ma na celu kompleksowe wsparcie 0séb dorostych, ktére z wtasnej inicjatywy planujg podnies¢ swoje
umiejetnosci/kompetencje, umozliwiajace rozwoj w kierunku umiejetnosci zawodowych, niezbednych do podjecia pracy w sektorze
zielonej gospodarki, ponadto niezbednych z punktu widzenia regionalnych/lokalnych specjalizacji dla Slgska (RIS, PRT) przyktadowo z
obszaru technologicznego:

o TECHNOLOGIE DLA OCHRONY SRODOWISKA (3.3 Technologie gospodarowania odpadami, 3.4 Technologie wody i $ciekéw),

¢ TECHNOLOGIE INFORMACYJNE | TELEKOMUNIKACYJNE (4.4 Modelowanie symulacje procesow i zjawisk, 4.7
Technologietelekomunikacyjne i informacyjne wspierajgce przemyst 4.0),

e PRODUKCJA | PRZETWARZANIE MATERIALOW (5.1 Tworzywa metaliczne, 5.2 Tworzywa polimerowe, 5.3 Tworzywa ceramiczne),

¢ LOGISTYKA | TRANSPORT (6.1 Technologie dla transportu towarowego, w tym intermodalnego, 6.2 Technologie dla
transportupasazerskiego, 6.3 Technologie informacyjne dla logistyki i transportu, 6.4 Technologie magazynowe)

¢ PRZEMYSt MASZYNOWY | MOTORYZACYJNY (7.1 Automatyka przemystowa, zautomatyzowane linie produkcyjne, 7.2 Sensory
iroboty, 7.3 Technologie projektowania i wytwarzania w przemysle motoryzacyjnym)

¢ TECHNOLOGIE DLA PRZEMYStU SUROWCOWEGO (10.2 Technologie przetwdrstwa i wykorzystania surowcow
naturalnych,10.5Technologie projektowania i wytwarzania maszyn i urzadzen gérniczych oraz energetycznych).

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
dostepnej na komputerze w sali szkoleniowej EMT-Systems.

Program szkolenia:

Szkolenie trwa 21 godzin dydaktycznych (1 godzina dydaktyczna to 45 min). Czas przerw nie wlicza sie do czasu trwania ustugi
szkoleniowe;j.

Dzien 1: 7 godzin dydaktycznych

Dzien 2: 7 godzin dydaktycznych

Dzien 3: 7 godzin dydaktycznych

Czesc teoretyczna trwa: 6 godzin dydaktycznych
Czes¢ praktyczna trwa: 15 godzin dydaktycznych
Dzien 1

e e« Przypomnienie podstawowych wiadomosci dotyczacych materiatéw polimerowychTworzywa sztuczne (polimerowe)
e Otrzymywanie tworzyw sztucznych
e Budowa czasteczkowa
 Struktura nadczagsteczkowa (krystaliczno$é, orientacja)
e System oznaczen tworzyw
e Wiasciwosci przetwoércze tworzyw sztucznych Technologiczne préby wyznaczania przydatnosci do przetwérstwa
e Wskaznik ptyniecia
e Krzywe ptyniecia i lepkosci
e Witasciwosci lepkosprezyste polimeréw
e Wiasciwosci przetwdrcze tworzyw utwardzalnych
e Cykle przetwdrstwa tworzyw termoplastycznych i termoutwardzalnych
e Wiasciwosci wybranych polimeréw Zmiennos¢ wiasciwosci grup polimeréw
 Polipropylen (PP)
e Poliweglan (PC)
e Poliweglan + Akrylo-Butadieno-Styren (PC+ABS)
e Budowa wtryskarki i procesy w niej zachodzace Ogdlna budowa wtryskarki (uktady funkcjonalne)
* Budowa $limakowego uktadu uplastyczniania
e Uktad zamykania formy
e Uktad podawania tworzywa



¢ Uktad napedowy
e Uktad sterowania

Dzien 2
Oprzyrzadowanie dodatkowe wtryskarek Termostaty

e o Suszarki
e Manipulatory i roboty
e Separatory metali
* Inne
¢ Proces wtryskiwania Cykl wtryskiwania
¢ Podstawowe parametry cyklu wtryskiwania
e Cztery krytyczne parametry procesu i ich wptyw na jakos¢ wypraski
¢ Inne wazne parametry wtryskiwania
e 0godlne zasady ustawiania procesu wtryskiwania
¢ Wiryskiwanie tworzyw utwardzanych
¢ Wiryskiwanie PP, PC i PC+ABS
e Wady wyprasek i metody ich usuwania Podstawowe Zrédta wad
e Podstawy diagnostyki proceséw przetworstwa
e Podstawy diagnostyki procesu wtryskiwania
¢ Najwazniejsze wady detali wtryskiwanych i sposoby ich usuwania
¢ Wspoétczesne metody wtryskiwania Wtryskiwanie z asystg gazu i wody
e Wtryskiwanie wielokomponentowe
e Wtryskiwanie mikroporujgce (MuCell, Optifoam, Ergocell)
¢ Etykietowanie i dekorowanie w formie
e Wspoétwtryskiwanie
e Wiryskiwanie z traconym rdzeniem
e Mikrowtryskiwanie
* Inne

1. Czesc¢ praktyczna
e Podstawy obstugi maszyny, oméwienie panelu sterowania
e Zerowanie formy, wypychaczy i agregatu wiryskowego
e Ruchy maszynowe i zabezpieczenie formy wtryskowej podczas zamykania
e Dobér temperatury dla przetwarzanego tworzywa

Dzien 3

1. Powtérzenie i uzupetnienie wiadomosci na temat budowy elementéw wtryskarki odpowiedzialnych za proces wtrysku
2. Omoéwienie najczestszych btedéw w obstudze wtryskarki i nastawach parametrow
3. Omoéwienie najczestszych wad detali wtryskiwanych
e Zajecia przy wtryskarceStudium wypetniania wypraski — wptyw szybkosci wtrysku na wypetnienie gniazda formujgcego
¢ Ustawianie punktu przetaczenia
¢ Wyznaczanie parametréw fazy docisku oraz czas zamarzania przewezki
¢ Wyznaczenie optymalnej sity zwarcia
¢ Poréwnanie parametréw wynikowych dla réznych grup tworzyw sztucznych
e Metody optymalizacji procesu i kontrola parametréw
e Walidacja

Mile widziane ukonczenie kursu TS1:Tworzywa sztuczne i ich wtasnosci lub wiedza z tego zakresu.

Warunki organizacyjne:

Szkolenia prowadzone sg w Laboratoriach Centrum Szkolen Inzynierskich EMT-Systems wyposazonych w rzutnik multimedialny i tablice
suchoscieralng, laptopy dla prowadzacego i uczestnikéw szkolenia. Podczas szkolenia uczestnicy majg do dyspozycji wtryskarke marki
BOY 35E.

BOY 35 E to czterokolumnowa, w petni hydrauliczna, automatyczna wtryskarka z dwuptytowym systemem zamykania i wychylnym
zespotem wtryskowym. Dzieki opcjonalnemu uktadowi uplastyczniajgcemu EconPlast zuzycie energii wiryskarki BOY 35 E jest znacznie
mniejsze. Dzigki duzej sztywnosci uktadu zamykania i wysokiej wydajnosci jednostki wtryskowej wtryskarka idealnie sprawdza sig w
produkcji precyzyjnych wyrobéw z waskim zakresem tolerancji. Pie¢ réznych jednostek wtryskowych ze slimakami o $rednicach od 14 do
32 mm gwarantuje precyzyjny wtrysk wyprasek o masie do 69,5 g (PS). Szeroka gama tworzyw termoplastycznych, elastomerdw,



silikonéw i duroplastéw, a takze proszki metali i ceramiki (technologia PIM) moga by¢ z powodzeniem przetwarzane na BOY 35 E. Z
jednostka wtryskowg SP 45 mozna uzyskac¢ duzo wieksze predkosci wirysku. Zwtaszcza dla cienkosciennych wyrobéw technologia
wtrysku z potgczeniem réznicowym moze okazacé sie nie do zastgpienia.

e Rozmiar wg EUROMAP 350-96

* Sita zwarcia 350 kN (35 ton)

e Energooszczedny naped serwohydrauliczny

e Mechanizm zatrzymywania sity zwarcia bez obrotéw pompy

e Sterowanie Procan ALPHA 4 z ekranem dotykowym 15", polska wersja jezykowa

e Konstrukcja czterokolumnowa jednostki zamykania

¢ Regulator ILC (interaktywnie uczacy sie regulator). Automatyczne dopasowanie sie do zadanego profilu predkosci. Umozliwia
doktadniejsze nadazanie za ustawionymi warto$ciami zadanymi. Sterowanie uczy sie analizujgc przebiegi ruchéw i optymalizuje sie
samo

e Sterowanie przystosowane do wspotpracy z Przemyst 4.0 (jako dodatkowy modut)

e Mozliwa wspétpraca z robotem BOY LR5

e Wtrysk z funkcjg intruzji

¢ Pojemnos¢ zbiornika oleju: 65 litrow

e Wychylny zespot wiryskowy

e Monitor zuzycia energii elektrycznej

e Czas suchego cyklu wg Euromap 6: 1,5 sprzy otwarciu 196 mm

¢ Przestrzen pomiedzy kolumnami: 280 x 254mm

Harmonogram

Liczba przedmiotow/zaje¢: 0

Przedmiot / temat Data realizacji Godzina Godzina . .
o Prowadzacy o i . i Liczba godzin
zajec zajeé rozpoczecia zakoriczenia

Brak wynikéw.

Cennik

Cennik
Rodzaj ceny Cena
Koszt przypadajacy na 1 uczestnika brutto 3073,77 PLN
Koszt przypadajacy na 1 uczestnika netto 2 499,00 PLN
Koszt osobogodziny brutto 146,37 PLN
Koszt osobogodziny netto 119,00 PLN

Prowadzacy

Liczba prowadzacych: 0



Brak wynikow.

Informacje dodatkowe

Informacje o materiatach dla uczestnikow ustugi

Materiaty szkoleniowe przekazywane sg kursantom w postaci autorskiego skryptu. Kursanci otrzymuja réwniez 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 zgtoszeniem 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 niewystarczajacej liczby zgtoszen (min. 6
uczestnikow).

Istnieje mozliwos¢ zwolnienia ustugi z podatku VAT na podstawie § 3 ust. 1 pkt. 14 rozporzadzenia Ministra Finanséw z dnia 20.12.2013r.
w sprawie zwolnien od podatku od towardw i ustug oraz warunkdw stosowania tych zwolnien (DZ.U.2013, poz. 1722 z pdzn. 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 — Rozwd;j.

Poczestunek kawowy i obiadowy nie jest wliczony w cene kursu.

Adres

ul. Bojkowska 35A
44-100 Gliwice

woj. Slaskie

Siedziba Centrum Szkolen Inzynierskich, na ktdrg 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
o Klimatyzacja
o  Wifi

e Laboratorium komputerowe

Kontakt

AGNIESZKA FRANC



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

ﬁ Telefon (+48) 501 322 109



