Mozliwos$¢ dofinansowania

Szkolenie: Inzynieria materialowa w 3 065,16 PLN brutto
EMT. projektowaniu i eksploatacji form 2492,00 PLN netto
ﬁB wtryskowych (TS4) 21894 PLN brutto/h

CENTRUM SZKOLEN INZYNIERSKICH

178,00 PLN netto/h

Numer ustugi 2026/05/04/5274/3536024

EMT-SYSTEMS
Spotka z
ograniczong

© Gliwice

odpowiedzialno$cia B stacjonarna
{2 Zajecia grupowe

ok ok Kok 4675
3 244 oceny

® 14:00h

5 28.09.2026 do 29.09.2026

Informacje podstawowe

Kategoria

Grupa docelowa ustugi

Minimalna liczba uczestnikow

Maksymalna liczba uczestnikow

Data zakonczenia rekrutacji

Forma prowadzenia ustugi

Liczba godzin ustugi

& Ustuga szkoleniowa

208,33 PLN cena rynkowa @

Techniczne / Inzynieria i metrologia

Szkolenie kierowane jest do oséb, ktére chcg usystematyzowac lub
pogtebi¢ wiedze z projektowania form wtryskowych i ci$nieniowych pod
katem doboru materiatéw inzynierskich stosowanych w technologii
obrébki cieplnej, cieplnochemicznej oraz powierzchniowej, a takze
modelowania technologicznych warstw wierzchnich TWW.

Wymagania wstepne: Brak
Ustuga réwniez adresowana dla uczestnikow projektu

¢ "Opolskie Ksztatcenie Ustawiczne",

¢ "Kierunek — Rozwdj",

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

Ustuga rozwojowa skierowana jest rowniez do uczestnikow innych
projektow.
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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: Inzynieria materiatowa w projektowaniu i eksploatacji form wtryskowych (TS4) przygotowuje uczestnikdéw do
stosowania operacji technologicznych w obrébce cieplnej, cieplnochemicznej i powierzchniowej dedykowanych przy
projektowaniu, budowie i eksploatacji form wtryskowych i cisnieniowych. Kurs potwierdza réwniez nabycie
kompleksowej wiedzy i umiejetnosci z zakresu doboru materiatéw inzynierskich w aspekcie projektowania, budowy i
eksploatacji form wtryskowych i ci$nieniowych.

Efekty uczenia sie oraz kryteria weryfikacji ich osiaggniecia i Metody walidacji

Efekty uczenia sie Kryteria weryfikacji Metoda walidacji

Dobiera odpowiednie materiaty o
L . X Test teoretyczny z wynikiem
inzynierskie do obstugi form

R enerowanym automatycznie
wtryskowych i cisnieniowych 9 4 ¥

Stosuje operacje technologiczne w
obrébce cieplnej, cieplnochemicznej i
powierzchniowej dedykowane przy
projektowaniu, budowie i eksploatacji
form wtryskowych i cisnieniowych

Test teoretyczny z wynikiem
generowanym automatycznie

Posiada wiedze i umiejetnosci z

zakresu doboru materiatéw

inzynierskich w aspekcie projektowania, Wykazuje sie wiedza i umiejetnosciami

budowy i eksploatacji form w zakresie modelowania

wtryskowych i ci$nieniowych. technologicznych warstw wierzchnich
TWW zwiekszajacych zywotnosé
eksploatacyjng form wtryskowych i
cisnieniowych w aplikacjach
przemystowych

Test teoretyczny z wynikiem
generowanym automatycznie

samodzielnie i odpowiedzialnie

Test teoretyczny z wynikiem
podchodzi do pracy z formami yczny zwy

o . generowanym automatycznie
wiryskowymi i ciSnieniowymi

Kwalifikacje

Kompetencje
Ustuga prowadzi do nabycia kompetenciji.
Warunki uznania kompetencji

Pytanie 1. Czy dokument potwierdzajacy uzyskanie kompetencji lub wyraznie z nim powigzane inne dokumenty
zZwigzane ze wsparciem zawierajg opis efektéw 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 walidacji?

TAK

Pytanie 3. Czy dokument lub wyraznie z nim powigzane inne dokumenty zwigzane ze wsparciem potwierdzaja
zastosowanie rozwigzan zapewniajgcych 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, umozliwiajgce 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),

* 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 przetwérstwa i wykorzystania surowcow
naturalnych,10.5Technologie projektowania i wytwarzania maszyn i urzagdzen 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 os6b prowadzacych. Uczestnik szkolenia wypetnia test pod koniec szkolenia w aplikacji
dostepnej w sali szkoleniowe;j.

Zakres tematyczny

Program ustugi obejmuje 14 godzin dydaktycznych (1 godzina dydaktyczna to 45 min). Przerwy nie wliczajg sie w czas trwania ustugi
szkoleniowe;j.

Dzien 1: 7 godzin dydaktycznych
Dzien 2: 7 godzin dydaktycznych

Czas trwania zajec teoretycznych: 4 h.
Czas trwania zajec¢ praktycznych: 10 h.
Program szkolenia:

Szkolenie trwa 14 godzin zegarowych.



Dzie
n1

Dzie
n2

Wykres réwnowagi fazowej zelazo-wegiel Fe3C — podstawy i zastosowanie w
praktyce

Whptyw pierwiastkdw stopowych na wtasciwosci stali narzedziowych

System oznaczania stali wg PN-EN 10027-1 oraz PN-EN 10027-2 - aktualnie
obowigzujgce normy

Podstawy budowy formy wtryskowej w aspekcie doboru materiatéw

Stale narzgdziowe stosowane do budowy form wtryskowych

Przetop elektrozuzlowy ESR i VAR w produkcji stali narzgdziowych - czystos¢
strukturalna materiatu

Materiaty stosowane w produkcji cze$ci normowanych do form wtryskowych
Przewodnictwo cieplne w aspekcie doboru materiatow stosowanych na
elementy formujace

¢ Materiaty stosowane na elementy formujgce poddane procesowi pulerowania i

teksturowania powierzchni.

Materiaty porowate na wstawki formujgce — miejscowe odpowietrzenie wneki
formy

Materiaty stosowane w przetwoérstwie tworzyw modyfikowanych — jak
zapobiega¢ erozji elementéw formujacych

Materiaty i obrébki addytywne stosowane w projektowaniu chtodzenia
konformalnego oraz konturowego — zawansowane technulogie druku 3D
proszkéw metali

Zgrzewanie dyfuzyjne i lutowanie prézniowe w aspekcie wykonywania kanatéw
konformalnych

Ochrona antykorozyjna konturowych i konformalnych kanatéw chtodzacych

Obrobka cieplna elementéw wykonanych ze stali narzedziowych

Parametry procesu odpuszczania stali narzedziowych w aspekcie pézniejszej
eksploatacji form

Naprezenia i odksztatcenia po zabiegu ulepszania cieplnego stali
narzedziowych

Wyzarzanie odprezajgce — zastosowanie procesu w podczas wykonywania
elementéw formujacych

Obrdébka cieplno-chemiczna stali narzedziowych stosowanych w projektowaniu
form

Powtoki ceramiczne PVD stosowane na powierzchnie elementéw formujgcych
Powtoki gradientowe DUPLEX i ich zastosowanie w eksploatacji form —
zapobieganie zacieraniu elementéw wspdtpracujacych

Powtoki PVD stosowane w celu zwiekszenia mozliwosci procesowych i
jakosciowych wyprasek z teksturg na powierzchni

Wady i zalety stosowania obrébki cieplno-chemicznej i powierzchniowej w
aspekcie pozniejszej eksploatacji form

Modelowanie stanu naprezen w warstwie wierzchniej — wptyw technulogicznej
warstwy wierzchniej TWW na zwigkszenie niezawodnosci i zywotnosci form
Spawanie stali narzedziowych stosowanych na elementy formujgce — metody
TIG, micro TIG, laser welding

Naprawy i modyfikacje elementéw formujgcych z zastosowaniem metod
spawalniczych - procedury i zabiegi technulogiczne stosowane podczas procesu
spawania

Spawanie i napawanie elementéw formujacych poddanych procesom
teksturowania i pokrywania powtokami PVD

* Zywotno$¢ elementéw formujgcych do cisnieniowego odlewania stopéw
(temat dla os6b zainteresowanych z branzy odlewnictwa cisnieniowego stopéw
aluminium)

Al — wnioski z przemystowych badan eksploatacyjnych w kontekscie
zmniejszenie zjawiska zmeczenia cieplnego

Walidacja

Warunki niezbedne do osiaggnigcia celu ustugi

: Brak

Warunki organizacyjne:




Szkolenia prowadzone sg w Laboratoriach Centrum Szkolen Inzynierskich EMT-Systems wyposazonych w rzutnik multimedialny i tablice
suchoscieralng, laptopy.

Harmonogram

Liczba pozycji harmonogramu: 0

. Data realizacji Godzina Godzina i .
Przedmiot / temat Prowadzacy L . ; . Liczba godzin
zajec rozpoczecia zakonczenia

Brak wynikéw.

Cennik
4 D
Jezeli korzystasz z dofinansowania i ustuga stanowi ustuge ksztatcenia zawodowego lub przekwalifikowania
zawodowego wraz z ustuga lub dostawa towardow $cisle zwigzang z ustugami ksztatcenia zawodowego lub
przekwalifikowania zawodowego to mozesz mie¢ mozliwo$é skorzystania za zwolnienia z podatku VAT na
podstawie art. 43 ust. 1 pkt 29 lit. c ustawy z dnia 11 marca 2024 r. o podatku od towaréw i ustug, jesli ustuga w
catosci jest finansowana ze $rodkéw publicznych lub § 3 ust. 1 pkt 14 rozporzadzenia Ministra Finanséw z dnia
20 grudnia 2013 r. w sprawie zwolnien od podatku od towaréw i ustug oraz warunkéw stosowania tych zwolniei w
przypadku, gdy ustuga jest finansowana w co najmniej 70% ze srodkéw publicznych.
. J
Cennik
Rodzaj ceny Cena
Koszt przypadajacy na 1 uczestnika brutto 3 065,16 PLN
Koszt przypadajacy na 1 uczestnika netto 2 492,00 PLN
Koszt osobogodziny brutto 218,94 PLN
Koszt osobogodziny netto 178,00 PLN
Prowadzacy

Liczba prowadzacych: 0

Brak wynikow.



Informacje dodatkowe

Informacje o materiatach dla uczestnikéw ustugi

Kazdy z uczestnikdéw 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 towaréw 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 ktérg sktadajg sie biura, pracownie i laboratoria szkoleniowe - znajduje sie w
doskonatej lokalizacji, niedaleko zjazdu z A4 (zjazd Sos$nica). 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 Wii

e Laboratorium komputerowe

Kontakt

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

Telefon (+48) 501 322 109

AGNIESZKA FRANC



