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Szkolenie: Obstuga i programowanie
obrabiarek CNC ze sterowaniem
HEIDENHAIN (CNC4-P)

Numer ustugi 2026/05/04/5274/3535824

© Gliwice

& Ustuga szkoleniowa

[ stacjonarna

® 21:00h

B9 23.11.2026 do 25.11.2026

Informacje podstawowe

Kategoria

Grupa docelowa ustugi

2 944,62 PLN brutio
2 394,00 PLN netto
140,22 PLN brutto/h
114,00 PLN netto/h
166,67 PLN cena rynkowa @

Techniczne / Mechanika i mechatronika

Szkolenie jest adresowane do:

e Operatorzy maszyn obrébczych
e Technolodzy i programisci CNC
¢ Pracownicy produkcyjni

¢ Osoby szukajgce przekwalifikowania zawodowego
e Kadra techniczno-inzynieryjna oraz osoby zainteresowane
pozyskaniem lub uzupetnieniem podstawowych wiadomosci z

dziedziny obrébki skrawaniem

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

obrébka skutkuje mniejszym zuzyciem materiatéw i narzedzi, co
przektada sie bezposrednio na mniejsze straty materiatowe.

Ustuga réwniez adresowana dla uczestnikow projektu

¢ "Opolskie Ksztatcenie Ustawiczne",
¢ "Kierunek — Rozwdj",

e MP i/lub dla Uczestnikéw Projektu NSE,

¢ Lubuskie Bony Rozwojowe.

e Usfuga rozwojowa skierowana jest rowniez do uczestnikdw innych

projektow.

Wymagania wstepne: Podstawowa umiejetnos$¢ obstugi komputera

Minimalna liczba uczestnikow 6

Maksymalna liczba uczestnikow 8



Data zakornczenia rekrutacji 20-11-2026
Forma prowadzenia ustugi stacjonarna
Liczba godzin ustugi 21

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

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

Cel

Cel edukacyjny

Szkolenie przygotowuje do samodzielnej obstugi i programowania obrabiarek CNC ze sterowaniem HEIDENHAIN,
realizacji zadan ustawczych oraz tworzenia programoéw w jezyku otwartym, z uwzglednieniem zasad efektywnego
gospodarowania energig i materiatami, ograniczania odpadéw oraz wdrazania rozwigzan wspierajgcych zielong
transformacje przemystu zgodnie z ideg Przemystu 4.0.

Efekty uczenia sie oraz kryteria weryfikacji ich osiaggniecia i Metody walidacji

Efekty uczenia sie Kryteria weryfikacji Metoda walidacji

stosuje zasady obstugi maszyn CNC ze

sterowaniem Heidenhain w kontekscie Test teoretyczny z wynikiem
efektywnego energetycznie i generowanym automatycznie
materiatowo uzytkowania urzadzen

realizuje zadania ustawcze na
obrabiarce wyposazonej w sterowanie Test teoretyczny z wynikiem
Heidenhain, z zachowaniem zasad generowanym automatycznie

Samodzielnie obstuguje maszyny CNC bezpiecznej i zrdwnowazonej produkcji

ze sterowaniem HEIDENHAIN na

poziomie podstawowym, uwzgledniajac tworzy programy na sterowaniu

zasady racjonalnego zuzycia energii HEIDENHAIN z uwzglednieniem N
oraz ograniczania odpadow optymalizaciji parametréw obrébki w Test teoretyczny 2 wynlklenf
produkcyjnych generowanym automatycznie

celu minimalizac;ji strat materiatowych i
zuzycia energii

analizuje przyczyny probleméw

technicznych, szuka sposoboéw ich

rozwigzania pracujac w zespole z Test teoretyczny z wynikiem
uwzglednieniem wptywu generowanym automatycznie
proponowanych rozwigzan na

$rodowisko naturalne



Kwalifikacje

Kompetencje
Ustuga prowadzi do nabycia kompetenciji.
Warunki uznania kompetencji

Pytanie 1. Czy dokument potwierdzajacy uzyskanie kompetencji lub wyraznie z nim powigzane inne dokumenty
zwigzane ze wsparciem zawierajg opis efektéow uczenia sie?

TAK

Pytanie 2. Czy dokument lub wyraznie z nim powigzane inne dokumenty zwigzane ze wsparciem potwierdzaja, ze
walidacja zostata przeprowadzona w oparciu o zdefiniowane w efektach uczenia sie kryteria ich weryfikacji i zgodnie z
zaplanowanymi metodami walidac;ji?

TAK

Pytanie 3. Czy dokument lub wyraZnie z nim powigzane inne dokumenty zwigzane ze wsparciem potwierdzaja
zastosowanie rozwigzan zapewniajacych rozdzielenie proceséw ksztatcenia i szkolenia od walidac;ji?

TAK

Program

Niniejsze szkolenie ma na celu kompleksowe wsparcie oséb dorostych, ktére z wtasnej inicjatywy planujg podnies¢ swoje
umiejetnosci/kompetencje, umozliwiajgce rozwoj w kierunku umiejetnosci zawodowych, niezbednych do podjecia pracy w sektorze
zielonej gospodarki, ponadto niezbednych z punktu widzenia regionalnych/lokalnych specjalizacji dla Slaska (RIS, PRT) przyktadowo z
branzy 7.1 Automatyka przemystowa, zautomatyzowane linie produkcyjne i 7.3 Technologie projektowania i wytwarzania w przemysle
motoryzacyjnym.

Walidacja:

Wybrana metoda walidacji szkolenia: ,Test teoretyczny z wynikiem generowanym automatycznie”, dla ktérej nie jest wymagane
wprowadzenie osoby walidujgcej ustuge w sekcji os6b prowadzacych. Uczestnik szkolenia wypetnia test pod koniec szkolenia w aplikacji
dostepnej w sali szkoleniowe;j.

Program szkolenia:

Program ustugi obejmuje 21 godzin dydaktycznych (1 godzina dydaktyczna to 45 min). Przerwy nie wliczajg sie w czas trwania ustugi
szkoleniowej.

Dzien 1: 7 godzin dydaktycznych
Dzien 2: 8 godzin dydaktycznych
Dzien 3: 6 godzin dydaktycznych
Czes¢ teoretyczna trwa: 6 godzin

Czes¢ praktyczna trwa: 15 godzin



e Praca w $rodowisku symulacyjnym Heidenhain iTNC Programming Station

e Zapoznanie sie z dziataniem sterownika Heidenhain, organizacja ekranu

e Tryby pracy sterownika, przetgczanie trybdw, klawiatura specjalna

e Wprowadzanie informacji narzedziowych, wymagania, zasady zarzadzania informacja

e Menadzer plikéw, zasady zarzadzania plikami i ich typy
Dzieri * Tryb edycji, wlasnos$ci edytora tekstu, konfiguracja ekrany, funkcje edycyjne, zasada tworzenie programu
1 e Wstep do programowania w tekscie otwartym

* Poréwnanie kodu NC w tekscie otwartym i kodzie ISO

* Narzedzia i parametry skrawania Tablica narzgdziowa i jej relacja z funkcjg TOOL CALL

¢ Podstawowe funkcje interpulacyjne L/C/CC/CR

e Programowanie konturéw z wykorzystaniem funkcji RO/RR/RL

¢ Symulacja — tryb testowania programu, funkcjonalnos¢, ré6zne formy podgladu, sterowanie przebiegiem

e Praca z 5-osiowym centrum obrébczym DMU60MB, ze sterowaniem Heidenhain iTNC530
» Wigczanie maszyny, inspekcja codzienna, okresowa
e Pomiar narzedzi na stanowisku zewnetrznym Mikroset, pomiary narzedzi warsztatowe
¢ Opis narzedzi w tablicy narzedziowej
¢ Uzbrojenie magazynu — praca z magazynem, tablica stanowiskowa
Dzien o Sterowanie maszyna w trybie recznym
2 ¢ Ustawienie uktadu programowanego na maszynie, precyzyjne nastawianie metodami warsztatowymi, pomiar sonda
pomiarowg w trybie recznym
¢ Praca w trybie automatycznym, ciggtym, blokowym, MDI, wykorzystanie pokretet ovverride do bezpiecznej realizacji zadan
e Opracowanie i testowanie programéw do planowania powierzchni i obrébki konturéw elementarnych
¢ Kontrula wymiarowa, wprowadzanie korekcji

¢ Praca z 5-osiowym centrum obrébczym DMU60MB, ze sterowaniem Heidenhain iTNC530
¢ Programowanie konturéw elementarnych z wykorzystaniem wspotrzednych kartezjanskich i biegunowych w uktadzie
absulutnym i przyrostowym oraz mieszanych
» Wykorzystanie funkcji pomocniczych RND/CHF do modyfikacji konturéw
¢ Funkcje specjalne APPR/DEP w programowaniu konturéw
Dzien « programowanie cykli wiertarskich
3 ¢ Programowanie cykli frezarskich kieszenie/czopy/rowki
e Generowanie cykli wielokrotnych w szyku
¢ Manipulacja uktadami wspotrzednych: zmiana/ przesuwanie/ rotacja/ skalowanie
¢ Wykorzystanie struktur podstawowych za pomocg wywotania plikdw zewnetrznych CALL PRG
¢ Walidacja

Warunki niezbedne do osiaggnigcia celu ustugi

: Podstawowa umiejetnos$é obstugi komputera.

Warunki organizacyjne:

Szkolenia prowadzone sg w Laboratoriach Centrum Szkolen Inzynierskich EMT-Systems wyposazonych w rzutnik multimedialny i tablice
suchoscieralng. Kazdy z uczestnikéw ma m.in. komputer z dedykowanym oprogramowaniem, dostep do najnowszych katalogéw
narzedziowych, przyrzgdéw pomiarowych oraz narzedzi skrawajacych.

W przypadku osiggniecia petnej grupy uczestnikéw szkolenia przy jednym stanowisku bedzie znajdowato sie 8 osdb.
Uczestnicy szkolenia majg do dyspozycji

5-osiowe Centrum Obrébcze DMU60MB ze sterowaniem Heidenhain iTNC530

Obrabiarka o duzych gabarytach i nastepujacej charakterystyce:

¢ Przystosowana do wykonywania najkrotszych czaséw cyklu w najwyzszej jakosci.

¢ Nieograniczona wydajnos$¢ przy maksymalnej elastycznosci.

e Szybkie i dynamiczne gtowice frezarskie.

¢ Maksymalny wymiar obrabianego przedmiotu 630x560x650mm.

e Jednoczesna obrébka w pieciu osiach.

¢ Wysoka jako$¢ powierzchni obrabianego elementu dzieki wysokiej predkosci obrotowej wrzeciona od 10.000 do 42.000 obrotéw na
minute.



e Szybszy wybor optymalnego rozwigzania i oszczednos¢ na kosztownych przezbrojeniach maszyny dzieki zastosowaniu systemu
MASS (Multi Application System Sensor).

e Magazyn narzedzi 24 x HSK-A 63.

e Zintegrowanym transport widrow.

¢ Sterownik Heidenhain iTNC530

Wielofunkeyjny sterownik, zorientowany na programowanie bezposrednio na maszynie sterowaniem ksztattowym, dedykowany dla
frezarek, wiertarek, wytaczarek oraz centréw obrébkowych.

Zakres zastosowan:

e Frezarki uniwersalne.

e Frezowanie z duzymi predkosciami.

¢ Obrébka 5-osiowa z gtowicg uchylno-obrotowa i stotem obrotowym.
¢ Wytaczarko-frezarki.

e Centra obrébkowe i zautomatyzowane systemy obrébkowe.

Charakterystyka sterownika:

e Zoptymalizowane sterowanie posuwu.

e Krétki czas przetwarzania bloku oraz specjalne strategie sterowania.

 Zunifikowana konstrukcja cyfrowa oraz zintegrowane sterowanie napedami cyfrowymi (wtaczajac zasilacze napedéw), takie
rozwigzanie pozwala uzyska¢ bardzo wysokie predkosci obrobki oraz maksymalng doktadnos¢ konturu, szczegdlnie w przypadku
obrébki konturéw 2-D lub form 3-D.

¢ Funkcja dynamicznego monitorowania kolizji DCM zapewniajaca cykliczng kontrole mozliwosci wystagpienia kolizji w przestrzeni
roboczej maszyny, obejmujacej komponenty maszyny oraz systemy mocujace.

¢ Funkcja adaptacyjnego regulowania posuwu AFC umozliwiajgca automatyczna regulacje posuwu po torze ksztattowym, w zaleznosci
od aktualnej mocy wrzeciona i danych zdefiniowanych dla procesu technologicznego. Takie rozwigzanie zapewnia optymalizacje
czasu obrébki, nadzorowanie narzedzia i ochrone mechanicznych komponentéw maszyny.

Stacje programowania i przygotowywania programéw dla sterowari HEIDENHAIN na komputerze PC

Elementem kazdego zestawu kursanta jest klawiatura sterownika umozliwiajgca tworzenie, testowanie i optymalizacje programéw w
trybie smarT.NC (tylko w przypadku iTNC 530), w dialogu tekstem otwartym HEIDENHAIN lub DIN/ISO. Stacja programowania zapewnia
istotng redukcje czaséw przestoju maszyny. Programowanie na stacji odbywa sie przy uzyciu takiej samej klawiatury, jak bezposrednio na
maszynie, o identycznym uktadzie przyciskow.

Stacja programowania bazuje na oryginalnym oprogramowaniu systemowym sterowania, co oznacza petng kompatybilnos¢: Programy
NC tworzone za pomoca stacji programowania moga by¢ uruchamiane na kazdej obrabiarce wyposazonej w odpowiednie sterowanie.
Jedynym warunkiem jest zgodno$¢ wersji oprogramowania stacji z wersjg stosowang na maszynie.

Harmonogram

Liczba pozycji harmonogramu: 0

X Data realizaciji Godzina Godzina i .
Przedmiot / temat Prowadzacy L . . . Liczba godzin
zajeé rozpoczecia zakonczenia

Brak wynikéw.

Cennik

( Jezeli korzystasz z dofinansowania w wysokosci co najmniej 70% przystuguje Tobie zwolnienie z podatku VAT J

Cennik



Rodzaj ceny Cena

Koszt przypadajacy na 1 uczestnika brutto 2 944,62 PLN
Koszt przypadajacy na 1 uczestnika netto 2 394,00 PLN
Koszt osobogodziny brutto 140,22 PLN
Koszt osobogodziny netto 114,00 PLN

Prowadzgcy

Liczba prowadzacych: 0

Brak wynikow.

Informacje dodatkowe

Informacje o materiatach dla uczestnikéw ustugi

Kazdy z uczestnikéw szkolenia otrzymuje skrypt szkoleniowy, notes i 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 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 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 ktérg sktadajg sie biura, pracownie i laboratoria szkoleniowe - znajduje sie w
doskonatej lokalizacji, niedaleko zjazdu z A4 (zjazd Sosnica).

Pierwszy dzien szkolenia odbywa sie w budynku nr 3 Cechownia przy ulicy Bojkowskiej 35A na terenie kompleksu
inwestycyjnego "Nowe Gliwice", a dwa pozostate dni odbywajg sie w Laboratorium Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem
Politechniki Slaskiej, Wroctawska 2, 44-100 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



