Mozliwo$¢ dofinansowania

Szkolenie: Obstuga obrabiarek 3 076,23 PLN brutto
EMT konwencjonalnych — Tokarz/Frezer (OBR) 2501,00 PLN netto
1l
ST | Numer ustugi 2025/09/11/5274/3000965 7503 PLN brutto/h
CENTRUM SZKOLEN! IN2YNIERSKICH 61,00 PLN netto/h
EMT-SYSTEMS
Spotka z
ograniczong © Gliwice / stacjonarna

odpowiedzialnoscia & Ustuga szkoleniowa

Kk KKk 46/5  (© 41h
2739 ocen 8 29.09.2025 do 03.10.2025

Informacje podstawowe

Kategoria Techniczne / Mechanika i mechatronika

Szkolenie skierowane jest do:

- 0s0b, ktérych zainteresowanie krazy wokét tematu obstugi tokarki oraz
tych, ktérzy chca poznac tajniki i przyblizy¢ tg wiedze

- 0s6b, ktdre zainteresowane sg uzupetnieniem wiedzy w zakresie obrébki
skrawaniem

- 0s6b, ktére szukajg nowych zainteresowan lub poszukuja
przekwalifikowania zawodowego

Grupa docelowa ustugi
- pracownikéw produkcyjnych, operatoréw maszyn obrébczych oraz do

kadry techniczno-inzynieryjnej

Ustuga réwniez adresowana dla uczestnikéw projektu

¢ "Opolskie Ksztatcenie Ustawiczne",
¢ "Kierunek — Rozwdj",
e MP i/lub dla Uczestnikow Projektu NSE.

Wymagania wstepne: Brak

Minimalna liczba uczestnikéw 6
Maksymalna liczba uczestnikow 10

Data zakonczenia rekrutacji 26-09-2025
Forma prowadzenia ustugi stacjonarna

Liczba godzin ustugi 41



Certyfikat systemu zarzgdzania 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 pracy na obrabiarkach tradycyjnych — tokarkach i frezarkach, analizowania
dokumentacji technicznej oraz prowadzenia prawidtowych pomiaréow warsztatowych.

Efekty uczenia sie oraz kryteria weryfikacji ich osiggniecia i Metody walidacji

Efekty uczenia sie Kryteria weryfikacji Metoda walidacji

omawia podstawowe zagadnienia
dotyczace obstugi obrabiarek
tradycyjnych — tokarek i frezarek

Test teoretyczny z wynikiem
generowanym automatycznie

samodzielnie pracuje na obrabiarkach Test teoretyczny z wynikiem
tradycyjnych — tokarkach i frezarkach, generowanym automatycznie
Obstuguje obrabiarki konwencjonalne,
analizuje dokumentacje techniczng oraz L. . . Test teoretyczny z wynikiem
. . y analizuje dokumentacje techniczna, .
dokonuje prawidtowych pomiaréw generowanym automatycznie
warsztatowych
prowadzi prawidtowe pomiary Test teoretyczny z wynikiem
warsztatowe; generowanym automatycznie

analizuje przyczyny probleméw
technicznych, szuka sposobéw ich
rozwigzania pracujac w zespole.

Test teoretyczny z wynikiem
generowanym automatycznie

Kwalifikacje

Kompetencje

Ustuga prowadzi do nabycia kompetenciji.

Warunki uznania kompetencji

Pytanie 1. Czy dokument potwierdzajacy uzyskanie kompetencji zawiera opis efektéw uczenia sig?
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

Zakres tematyczny:

Program ustugi obejmuje 41 godzin dydaktycznych (1 godzina dydaktyczna to 45 min). Przerwy nie wliczajg sie w czas trwania ustugi
szkoleniowe;j.

Dzien 1: 8 godzin dydaktycznych (+ 2 godziny to taczny czas 3 przerw),

Dzien 2: 9 godzin dydaktycznych (+ 2 godziny 15 min to tagczny czas 3 przerw),
Dzien 3: 9 godzin dydaktycznych (+ 2 godziny 15 min to tgczny czas 3 przerw),
Dzien 4: 9 godzin dydaktycznych (+ 2 godziny 15 min to tgczny czas 3 przerw),
Dzien 5: 6 godzin dydaktycznych (+ 1 godzina 30 minut to tgczny czas 2 przerw).
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 w sali szkoleniowe;.

Program szkolenia:

e Zapoznanie z programem kursu.

e Omowienie przepiséw BHP, obowigzujgcych w pracowni obrabiarek konwencjonalnych.

¢ Omowienie podstaw rysunku technicznego.

¢ Analiza dokumentaciji technicznej na przyktadzie rysunkéw wykonawczych.

¢ Tworzenie planéw obrébki, przygotowanie kart instrukcji obrébki dla elementéw toczonych i frezowanych.
e Omowienie narzedzi i przyrzagdéw mocujgcych.

Dzien 1

¢ Metrulogia warsztatowa - ¢wiczenia w postugiwaniu sie przyrzgdami pomiarowymi.

e Zapoznanie z budowsg i dziataniem tokarki uniwersalne;j.
* Sposoby mocowania elementéw obrabianych w tokarkach.
e Zaktadanie szczek twardych i miekkich do uchwytu tokarskiego.
e Sprawdzenie poprawnosci bicia wrzeciona.
Dzieri2 ° Zaktadanie i ustalanie nozy tokarskich.
¢ Praca z konikiem — zaktadanie uchwytu wiertarskiego i kta obrotowego do pinuli konika.
¢ Dobdr parametréow skrawania w procesie toczenia.
¢ Toczenie poprzeczne — planowanie czota.
¢ Toczenie wzdtuzne bez kiowe.

¢ Nawiercanie — wykonywanie nakietkdw.

¢ Toczenie wzdtuzne przy uzyciu kta obrotowego.

¢ Obrobka otwordw na tokarce -wiercenie, rozwiercanie wytaczanie, roztaczanie, pogtebianie.
¢ Obrobka kanatkéw i przecinanie.

¢ Nacinanie gwintéw zewnetrznych i wewnetrznych przy uzyciu noza tokarskiego.

Dzien 3

¢ Nacinanie gwintéw z zastosowaniem narzynek.
¢ Gwintowanie przy uzyciu gwintownikow.

e Zapoznanie z budowa i dziataniem frezarek uniwersalnych.
¢ Sposoby mocowania narzedzi w oprawkach.
e Omowienie sprawdzenia bicia narzedzi frezujgcych, kontrula bicia.
Dzien 4 ° Sposoby mocowania elementéw obrabianych na stule frezarki.
¢ Ustalanie przyrzadéw mocujacych z wykorzystaniem czujnika zegarowego.
¢ Dobdr parametréw skrawania w zaleznosci od wykonywanych zabiegéw, obrabianego materiatu i wykorzystanych narzedzi.
¢ Frezowanie ptaszczyzn, wspétbiezne i przeciwbiezne.



Dzien 5

¢ Wykonanie otwordw na frezarkach, wiercenie, rozwiercanie i wytaczanie.
e Gwintowanie przy uzyciu gwintownikéw recznych i maszynowych.

¢ Frezowanie rowkéw wpustowych.

¢ Frezowanie ksztattowe z wykorzystaniem odpowiednich narzedzi.

¢ Frezowanie przy uzyciu frezéw pitkowych i tarczowych.

¢ Frezowanie wpustéw i kieszeni.

¢ Walidacja

Warunki niezbedne do osiagniecia celu ustugi: Brak

Warunki organizacyjne:

Kazdy z uczestnikéw ma dostep do stacji komputerowych z oprogramowaniem symulacyjnym. Uczestnicy szkolenia zostang podzieleni

na 2-4 sekcje. W przypadku osiggniecia petnej grupy uczestnikdw szkolenia przy jednym stanowisku bedzie znajdowato sie maksymalnie
5 0s6b.

Kursanci podczas kursu maja do dyspozyciji:

Tokarke uniwersalng CORMAK 410x1000/1500

Tokarke uniwersalng CORMAK TURN 410x1000 PREMIUM LINE
Wiertarko-frezarke MAKTEK XZ 6350ZB

Wiertarko-frezarke XL5030 (UWF 125 Servo)

Tokarka CORMAK 410x1000/1500 - moze by¢ wykorzystywana do wielu zadan, takich jak toczenie powierzchni wewnetrznych i
zewnetrznych, stozkéw, polerownie, gwintowanie, modutowe i DP, wiercenie i przecigganie wewnetrzne.

Charakterystyka maszyny:

Wyposazenie seryjne obejmuje odczyt cyfrowy 3-osi

Nowoczesne i precyzyjne tozyskowanie wrzeciona

Duzy przelot wrzeciona 52 mm

Ciezkie toze z odlewu zeliwnego, szlifowane i indukcyjnie hartowane

Kota zebate przektadni wzmacniane poprzez hartowanie i doktadne szlifowanie

Wieksze mozliwosci obrébki poprzez wyjmowany mostek

Ostony bezpieczenstwa zgodne z najnowszymi normami

Doktadno$¢ obrébki: odchytka kotowosci ponizej 0,01 mm, odchytka walcowosci nie wiecej niz 0,02 mm dla pomiaru o dtugosci 200
mm, wykonczenie powierzchni jest idealnie

Tokarka wyposazona w mechaniczny hamulec nozny

Tokarka CORMAK TURN 410x1000 PREMIUM LINE

Charakterystyka maszyny:

Duze ostony uchwytu tokarskiego oraz przestrzeni roboczej

Zintegrowany uktad chtodzenia

Wyjmowany mostek umozliwia obrébke elementéw o duzej srednicy

Indukcyjnie hartowane i precyzyjnie szlifowane prowadnice toza

Nowoczesne tozyskowanie trzpienia zasadniczego z tozyskami kulkowymi

Regulacja obrotéw i posuwu dziatajgca precyzyjnie

toze urzadzenia jest niezwykle odporne na skrecenia i nie ulega wibracji, dzieki czemu spetniony jest podstawowy warunek
doktadnego toczenia

Wiertarko-frezarka MAKTEK XZ 6350ZB

Charakterystyka maszyny:

Frezarka posiada gtowice pionowa oraz wrzeciono poziome

Stozek mocowania narzedzia ISO 40

Frezarka posiada posuwy robocze w osi X i Y oraz szybki posuw ustawczy w osi Z
Wysuwane wrzeciono gtowicy pionowe;j

Posuw mechaniczny w 3 zakresach oraz mozliwo$¢ automatycznego gwintowania
Gtowica pionowa skretna w zakresie 0-90°

Goérna belka wysuwana oraz obrotowa

Wiertarko-frezarke XL5030 (UWF 125 Servo)



Parametry maszyny:

e Wymiary stotu: 1270x300 mm

e Max. przesuw stotu (XYZ): 720/300/400

e QOdlegto$¢ wrzeciona od powierzchni stotu: 35-435 mm
e Koncéwka wrzeciona 7:24 1ISO40

e Przys$pieszony przesuw stotu: 1000/1000/750 mm/min
e Posuw stotu:zmienny

e Obroty wrzeciona (12): 35-1500 obr/min

¢ Moc silnika: 3 kW

e Servomotor: 10 Nm

e Wymiary: 1720x1680x1810 mm

e Waga: 1500 kg

Harmonogram

Liczba przedmiotéw/zajec: 34

Przedmiot / temat Data realizacji Godzina Godzina . .
. Prowadzacy . . ; X Liczba godzin
zajec zajeé rozpoczecia zakonczenia

Zapoznanie z

programem

kurslu,. . Michat

Omowienie R X 29-09-2025 09:00 09:45 00:45
L, Chmielewski

przepiséw BHP,

Oméwienie

podstaw rysunku

technicznego,

Przerwa Michat

R . 29-09-2025 09:45 10:00 00:15
kawowa Chmielewski

EEED Analiza

dokumentaciji

technicznej na Michat
przyktadzie Chmielewski
rysunkow

29-09-2025 10:00 11:30 01:30

wykonawczych.

Przerwa Michat

29-09-2025 11:30 12:30 01:00
obiadowa Chmielewski

Tworzenie

planéw obrdébki,

przygotowanie

kart instrukgciji Michat
obrébki dla Chmielewski
elementéw

toczonych i

29-09-2025 12:30 14:00 01:30

frezowanych

Przerwa Michat

R . 29-09-2025 14:00 14:45 00:45
kawowa Chmielewski



Przedmiot / temat
zajec

Oméwienie
narzedzi i
przyrzadéw
mocujacych,
Metrologia
warsztatowa -
éwiczenia

Zapoznanie z
budowa i
dziataniem
tokarki. Sposoby
mocowania
elementéw
obrabianych w
tokarkach.

Przerwa

kawowa

Zaktadanie
szczek twardych
i miekkich do
uchwytu
tokarskiego.
Sprawdzenie
poprawnosci
bicia wrzeciona.

Przerwa

obiadowa

Zaktadanie i
ustalanie nozy
tokarskich. Praca
z konikiem.
Dobor
parametrow
skrawania w
procesie toczenia

PR Przerwa
kawowa

Toczenie

poprzeczne -
planowanie
czota. Toczenie
wzdtuzne bez
ktowe.

Prowadzacy

Michat
Chmielewski

Michat
Chmielewski

Michat
Chmielewski

Michat
Chmielewski

Michat
Chmielewski

Michat
Chmielewski

Michat
Chmielewski

Michat
Chmielewski

Data realizacji
zajeé

29-09-2025

30-09-2025

30-09-2025

30-09-2025

30-09-2025

30-09-2025

30-09-2025

30-09-2025

Godzina
rozpoczecia

14:45

08:00

10:15

10:45

12:15

13:15

14:45

15:30

Godzina
zakonczenia

17:00

10:15

10:45

12:15

13:15

14:45

15:30

17:00

Liczba godzin

02:15

02:15

00:30

01:30

01:00

01:30

00:45

01:30



Przedmiot / temat
zajec

Nawiercanie -
wykon.
nakietkow.
Toczenie
wzdtuzne przy
uzyciu kta
obrotowego.

Przerwa

kawowa

Obrébka

otwordéw na
tokarce -
wiercenie,
rozwiercanie
wytaczanie,
roztaczanie,
pogtebianie.
Obrébka
kanatkéw i
przecinanie.

Przerwa

obiadowa

Nacinanie
gwintéw
zewnetrznychii
wewnetrznych
przy uzyciu noza
tokarskiego.

Przerwa

kawowa

Nacinanie
gwintéw z
zastosowaniem
narzynek.
Gwintowanie
przy uzyciu
gwintownikow.

Zapoznanie z
budowa i dziat.
frezarek.Sposoby
mocowania
narzedzi w
oprawkach

Prowadzacy

Michat
Chmielewski

Michat
Chmielewski

Michat
Chmielewski

Michat
Chmielewski

Michat
Chmielewski

Michat
Chmielewski

Michat
Chmielewski

Michat
Chmielewski

Data realizacji
zajeé

01-10-2025

01-10-2025

01-10-2025

01-10-2025

01-10-2025

01-10-2025

01-10-2025

02-10-2025

Godzina
rozpoczecia

08:00

10:15

10:45

12:15

13:15

14:45

15:30

08:00

Godzina
zakonczenia

10:15

10:45

12:15

13:15

14:45

15:30

17:00

10:15

Liczba godzin

02:15

00:30

01:30

01:00

01:30

00:45

01:30

02:15



Przedmiot / temat Data realizacji
iy Prowadzacy L,
zajeé zajeé

Przerwa Michat

kawowa Chmielewski 02-10-2025

Omowienie

sprawdzenia

bicia narzedzi

frezuj., kontrola Michat
bicia.Sposoby Chmielewski
mocowania

elementéw

02-10-2025

obrabianych na
stole frezarki.

Przerwa Michat

obiadowa Chmielewski 02-10-2025

Ustalanie

przyrzadéw

mocujac z

wykorzyst.

czujnika.Dobér

paramet.skrawan

ia w zaleznosci

od Michat
wykon.zabiegéw, Chmielewski
obrabianego

02-10-2025

materiatu i
wykorzyst.narzed
zi.Frezowanie
ptaszczyzn,wspot
bieznei
przeciwbiezne.

Przerwa Michat

2-10-202
kawowa Chmielewski 02-10-2025

Ustalanie

przyrzadéw

mocujac z

wykorzyst.

czujnika.Dobér
paramet.skrawan

ia w zaleznosci

od Michat
wykon.zabiegow, Chmielewski
obrabianego

materiatu i

wykorzyst.narzed
zi.Frezowanie

02-10-2025

ptaszczyzn,wsp6t
biezne i
przeciwbiezne.

Godzina
rozpoczecia

10:15

10:45

12:15

13:15

14:45

15:30

Godzina
zakonczenia

10:45

12:15

13:15

14:45

15:30

17:00

Liczba godzin

00:30

01:30

01:00

01:30

00:45

01:30



Przedmiot / temat
L, Prowadzacy
zajec

Wykonanie
otworéw na
frezarkach,
wiercenie,
rozwiercanie i
wytaczanie.
Gwintowanie
przy uzyciu
gwintownikow
recznych i
maszynowych.
Frezowanie

Michat
Chmielewski

rowkow
wpustowych.

Przerwa Michat
kawowa Chmielewski

Frezowanie

ksztattowe z

wykorzystaniem
odpowiednich
narzedzi.Frezowa Michat
nie przy uzyciu Chmielewski
frezow pitkowych

i tarczowych.

Frezowanie

wpustow i

kieszeni.

Przerwa Michat
obiadowa Chmielewski

33734
Frezowanie

ksztattowe z

wykorzystaniem

odpowiednich

narzedzi.Frezowa Michat

nie przy uzyciu Chmielewski
frezow pitkowych

i tarczowych.

Frezowanie

wpustow i

kieszeni.

Walidacja

- test teoretyczny

o Michat
z wynikiem

Chmielewski
generowanym

automatycznie

Data realizacji
zajeé

03-10-2025

03-10-2025

03-10-2025

03-10-2025

03-10-2025

03-10-2025

Godzina
rozpoczecia

08:00

09:30

10:00

11:30

12:30

13:45

Godzina
zakonczenia

09:30

10:00

11:30

12:30

13:45

14:00

Liczba godzin

01:30

00:30

01:30

01:00

01:15

00:15



Cennik

Cennik
Rodzaj ceny Cena
Koszt przypadajacy na 1 uczestnika brutto 3076,23 PLN
Koszt przypadajacy na 1 uczestnika netto 2 501,00 PLN
Koszt osobogodziny brutto 75,03 PLN
Koszt osobogodziny netto 61,00 PLN
Prowadzacy

Liczba prowadzacych: 1

1z1

O Michat Chmielewski

‘ ' Specjalista z dziedziny Obrobka skrawaniem, dedykowany prowadzacy z zakresu Frezarki i tokarki
CNC/konwencjonalne. W EMT-Systems posiada 13-letnie doswiadczenie w prowadzeniu zajeé¢
dydaktycznych. W ciggu ostatnich pieciu lat do nadal z zakresu Frezarki i tokarki
CNC/konwencjonalne przeprowadzit nastepujaca liczbe szkolen: ok. 181. Posiada wieloletnie
doswiadczenie jako technolog-programista. Ekspert z dziedziny inzynierii mechanicznej, ktéry
specjalizuje sie w tematyce frezarek i tokarek CNC. Specjalizacja: Obrobka skrawaniem (Frezarki i
tokarki CNC/konwencjonalne). Wyksztatcenie: mgr inz.

Informacje dodatkowe

Informacje o materiatach dla uczestnikow 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). W tej sytuacji uczestnik zostanie poinformowany o najblizszym mozliwym do zrealizowania terminie.



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 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 i WUP Torun.

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
o Klimatyzacja
o Wi

e Laboratorium komputerowe

Kontakt

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

Telefon (+48) 501 322 109

Agnieszka Franc



