Mozliwo$¢ dofinansowania

Obstuga i programowanie obrabiarek 3 795,00 PLN brutto
sterowanych numerycznie CNC (CNC 308537 PLN netto
0 asseners - BASIC) 63,25 PLN brutto/h

Numer ustugi 2024/05/27/11224/2162688 51.4ZPLN netto/h

ENG-SOLUTIONS

SPOLKA CYWILNA © Bielsko-Biata / stacjonarna
ALDONA LOBODA & Ustuga szkoleniowa
MAREK KRAWCZYK (O 60h

% % K K B 05.08.2024 do 09.08.2024

Informacje podstawowe

Kategoria Techniczne / Obstuga maszyn i urzadzen

, . wsparcie dla oséb indywidualnych
Sposoéb dofinansowania . L o
wsparcie dla pracodawcoéw i ich pracownikéw

Szkolenie jest skierowane do:

e 0s6b indywidualnych zainteresowanych nabyciem kompetencji,
uzupetnieniem, utrzymaniem lub podniesieniem umiejetnosci i
zdobyciem kwalifikacji w temacie obstugi i programowania CNC,

e 0s6b pragnacych zmienié¢ swoj profil zawodowy,

¢ dla pracownikéw firm produkcyjnych, chcacych ulepszy¢
swoje umiejetnosci stanowiskowe,

Grupa docelowa ustugi

e operatoréw CNC,
e programistéw CNC.

Minimalna liczba uczestnikow 3
Maksymalna liczba uczestnikéw 7

Data zakornczenia rekrutacji 03-08-2024
Forma prowadzenia ustugi stacjonarna
Liczba godzin ustugi 60

Podstawa uzyskania wpisu do BUR Standard Ustugi Szkoleniowo-Rozwojowej PIFS SUS 2.0



Cel

Cel edukacyjny

Ustuga szkoleniowa "Obstuga i programowanie obrabiarek sterowanych numerycznie CNC (CNC BASIC)” potwierdza
przygotowanie do zdobycia certyfikatu TUV Rheinland i uzyskanie kwalifikacji Operator/Programista CNC na poziomie
migdzynarodowym.

Efekty uczenia sie oraz kryteria weryfikacji ich osiggniecia i Metody walidacji



Efekty uczenia sie

I. Efekty teoretyczne:

1. Definiuje podstawowe zagadnienia
teoretyczne zwigzane z obrobka
skrawaniem i programowaniem.

2. Umiejetnie korzysta z uktadu
sterowania Siemens SINUMERIK
Operate, w tym obstuge panelu
operatorskiego, obszaréw ekranu
gtéwnego, klawiatury oraz panelu
sterowania maszyna.

3. Definiuje rézne obszary obstugi, takie
jak maszyna, parametry, program,
menedzer programoéw, diagnoza i
uruchomienie.

4. Rozréznia i charakteryzuje rézne
tryby pracy, takich jak JOG, MDI, AUTO.
5. Nabywa umiejetnosci korzystania z
funkcji sterowania programem,
obejmujacych PRT, DRY RUN, RGO, M1,
SKP, MRD, SBL.

Kryteria weryfikacji

Ad1

1. rozréznia kluczowe pojecia zwigzane
z obrébka skrawaniem i
programowaniem, takich jak
frezowanie, toczenie, parametry
skrawania, programowanie NC, itp.
2. charakteryzuje zasady dziatania
obrabiarek CNC oraz podstawowych
proceséw obrébkowych

3. definiuje réznice migdzy réznymi
typami obrébki skrawaniem oraz
omoéwienia ich zastosowan i zalet

4. wymienia podstawowe techniki
programowania CNC i ich wptywy na
proces obrobki.

Ad2

1. Prawidtowo identyfikuje i opisuje
funkcje panelu operatorskiego.

2. Efektywne nawiguje po obszarach
ekranu gtéwnego i korzysta z
dostepnych funkgciji.

3. Poprawnie korzysta z klawiatury do
wprowadza dane i komendy.

4. Umiejetnie wykonuje operacje na
panelu sterowania maszyny zgodnie z
instrukcjami.

5. Skutecznie rozwigzuje problemy
zwigzane z obstuga uktadu sterowania
w praktycznych zastosowaniach.

Ad3

1. Wyjasnia rézne obszary obstugi i ich
funkcji w kontekscie obrabiarek CNC.
2. Poprawnie identyfikuje i opisuje
poszczegolne obszary, wskazujac na ich
znaczenie i zastosowanie.

3. Demonstruje nawigowanie po
interfejsie obstugi i przetagczania sie
miedzy ré6znymi obszarami.

4. Przedstawia przyktady z zycia
rzeczywistego lub zadania, ktére
wymagaja korzystania z
poszczegodlnych obszaréw obstugi.

5. Stosuje zdobyta wiedze poprzez
rozwigzanie praktycznych probleméw
lub wykonanie zadan zwigzanych z
kazdym obszarem obstugi.

6. Prawidtowo uruchamia obrabiarke
CNC z uwaznoscia na zagrozenia, ktére
moga wystapi¢ wokét stanowiska pracy
przy tej czynnosci.

Metoda walidacji

Test teoretyczny

Debata swobodna

Test teoretyczny

Wywiad swobodny

Test teoretyczny

Debata swobodna



Efekty uczenia sie

Kryteria weryfikacji

Ad4

1. Poprawnie definiuje i opisuje kazdy z
trybéw pracy: JOG, MDI, AUTO.

2. Potrafi zastosowa¢ kazdy tryb pracy
w kontekscie obrébki skrawaniem na
obrabiarkach CNC.

3. Demonstruje umiejetnosci
przetaczania sie migedzy réznymi
trybami pracy na obrabiarkach CNC.

4. Skutecznie wykonuje zadania
praktyczne lub symulacje, ktére
wymagaja korzystania z ré6znych trybéw
pracy.

5. Odpowiednio dobiera tryb pracy w
zaleznosci od okreslonych potrzeb lub
wymagan procesu obrébczego.

Ad5

1. Poprawnie definiuje kazda z funkciji
sterowania programem.

2. Wyjasnia zastosowanie kazdej funkcji
w kontekscie programowania i obstugi
obrabiarek CNC.

3. Demonstracje umiejetnosci
korzystania z poszczeg6lnych funkcji na
panelu sterowania maszyny.

4. Wykonuje praktyczne zadania lub
symulacje, ktére wymagaja
zastosowania réznych funkcji
sterowania programem.

5. Skutecznie uzywa funkcji sterowania
programem w réznych scenariuszach
obrébczych.

Metoda walidacji

Test teoretyczny

Debata swobodna

Test teoretyczny

Debata swobodna



Efekty uczenia sie

Il. Efekty praktyczne:

1. Kontroluje ustawienia przesuniecia
punktu zerowego przedmiotu
obrabianego.

2. Obstuguje narzedzia skrawajace, w
tym magazyn narzedzi, zatadunek i
roztadunek narzedzi, pomiar narzedzi
oraz korekcje narzedzi.

3. Wykonuje program obrébki w trybie
AUTO na podstawie gotowego
programu oraz rysunku wykonawczego.
4. Wykonuje kontrole wymiarowa detalu
oraz wprowadza korekty wymiaru
narzedzia

5. Stosuje i uzywa programowania NC,
zaréwno w frezowaniu (ShopMill), jak i
toczeniu (ShopTurn), obejmujace
strukture programu NC, cykle obrébcze,
kontur, powtérzenia czesci programu,
transformacje uktadu wspétrzednych,
bloki zbiorcze oraz funkcje edycyjne
obszaru PROGRAM.

Kryteria weryfikacji

Il. Efekty praktyczne:

1. Kontroluje ustawienia przesuniecia
punktu zerowego przedmiotu
obrabianego.

2. Obstuguje narzedzia skrawajace, w
tym magazyn narzedzi, zatadunek i
roztadunek narzedzi, pomiar narzedzi
oraz korekcje narzedzi.

3. Wykonuje program obrébki w trybie
AUTO na podstawie gotowego
programu oraz rysunku wykonawczego.
4. Wykonuje kontrole wymiarowa detalu
oraz wprowadza korekty wymiaru
narzedzia

5. Stosuje i uzywa programowania NC,
zaréwno w frezowaniu (ShopMill), jak i
toczeniu (ShopTurn), obejmujace
strukture programu NC, cykle obrébcze,
kontur, powtérzenia czesci programu,
transformacje uktadu wspétrzednych,
bloki zbiorcze oraz funkcje edycyjne
obszaru PROGRAM.

Ad2

1. Prawidtowo identyfikuje rézne
narzedzia skrawajace oraz ich
zastosowanie w zaleznos$ci od rodzaju
obrébki.

2. Skutecznie korzysta z magazynu
narzedzi, wiaczajac w to tadowanie i
roztadowywanie narzedzi.

3. Precyzyjnie wykonuje pomiar
narzedzi za pomoca odpowiednich
urzadzen pomiarowych.

4. Wykonuje korekcje narzedzi w celu
zapewnienia odpowiednich parametréw
obroébki.

5. Demonstruje umiejetnosci praktyczne
poprzez samodzielne zatadunek i
roztadunek narzedzi oraz ich pomiar.

Metoda walidacji

Test teoretyczny

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Test teoretyczny

Obserwacja w warunkach rzeczywistych



Efekty uczenia sie

Kryteria weryfikacji

Ad3

1. Poprawnie odczytuje gotowy program
oraz rysunek wykonawczy.

2. Skutecznie identyfikuje kolejne
operacje obrébcze wymagane przez
program.

3. Precyzyjnie wprowadza dane i
parametry zgodnie z zatozeniami
programu i rysunku wykonawczego.

4. Wykonuje operacje obrébcze zgodnie
z sekwencja w gotowym programie.

5. Ocenia i koryguje program w razie
potrzeby, np. w przypadku btedéw czy
zmian w procesie obrébki.

6. Sprawdza doktadnosci i jakosci
wykonania obrébki na podstawie
poréwnania z rysunkiem wykonawczym.
7. Zapewnia bezpieczne i efektywne
dziatania podczas pracy w trybie AUTO,
zgodnie z procedurami bezpieczenstwa.

Ad4

1. Poprawnie stosuje odpowiednie
narzedzia pomiarowe do
przeprowadzenia kontroli wymiarowej
detalu.

2. Precyzyjne wykonuje pomiary
zgodnie z wymaganiami technicznymi i
rysunkiem wykonawczym.

3. Odpowiednio interpretuje wyniki
pomiardw i identyfikacji ewentualnych
odchylen od tolerancji wymiarowych.
4. Umiejetnie wprowadzania korekty
wymiaru narzedzia w celu
dostosowania procesu obrébki do
wymagan technicznych.

5. Skutecznie dostosowuje parametry
obrobki na obrabiarkach CNC na
podstawie wynikow pomiarow i
wprowadzonych korekt.

Metoda walidacji

Test teoretyczny

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Test teoretyczny

Obserwacja w warunkach rzeczywistych



Efekty uczenia sie

Kryteria weryfikacji

Ad5

1. Opracowuje programy NC dla operacji
obrébczych i odpowiednich parametréw
2. Wykorzystuje cykle obrébcze w
programie NC w zaleznos$ci od
wymagan procesu

3. Programuje kontur obrabianego
detalu zgodnie z rysunkiem
technicznym

4. Stosuje powtdrzenia czesci programu
dla optymalizacji kodu NC i redukgji
nadmiaru

5. Transformuje uktad wspoétrzednych w
programie NC w celu dostosowania
obrébki do uktadu maszyny.

6. Stosuje bloki zbiorcze w celu
grupowania powtarzajacych sie
operacji.

7. Stosuje funkcje edycyjne obszaru
PROGRAM do modyfikacji, usuwania
usterek i optymalizacji programu NC.

8. Ocenia doktadnosé, efektywnosé i
zgodno$¢ wykonanego programu NC z
zatozeniami procesu obrébczego i
rysunkiem technicznym.

9. Pilnuje zgodnosci z standardami BHP
podczas pracy na obrabiarkach CNC.

Metoda walidacji

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach
symulowanych

Prezentacja



Efekty uczenia sie

Ill. Efekty spoteczne:

1. Prezentuje postawe samodzielnosci i
autonomii

2. Podejmuje prace w zespole

3. Umiejetnie sie komunikuje i
asertywnie rozwiazuje konflikty

4. Przestrzega procedur
bezpieczenstwa i higieny pracy

5. Jest otwarty na rozwoj
technologiczny, kreatywno$¢ i
swiadomos¢ znaczenia obrébki CNC

Kwalifikacje

Inne kwalifikacje

Uznane kwalifikacje

Kryteria weryfikacji

Ad1

1. Samodzielnie ustala cele i strategie
dziatania, a nastepnie konsekwentnie je
realizuje.

2. Wykazuje inicjatywe i kreatywnos$é w
podejmowaniu dziatan i rozwigzywaniu
probleméw wytwérczych.

Ad2

1. Podejmuje wspotprace z innymi
operatorami i programistami CNC,
2. Rozumie znaczenie efektywnej
komunikaciji i pracy zespotowej

Ad3

1. Aktywnie stucha innych pracownikéw,
wykazujac zainteresowanie ich
punktem widzenia.

2. Wspétpracuje z innymi w celu
znalezienia konstruktywnych rozwigzan
probleméw i konfliktow.

3. Reaguje na krytyke w sposéb
konstruktywny, wykorzystujac jg do
wiasnego rozwoju i doskonalenia
umiejetnosci.

Ad4

Ktadzie nacisk na przestrzeganie
procedur bezpieczenstwa i higieny
pracy, co ksztattuje odpowiedzialng
postawe w tym zakresie.

Ad5

1. Wykazuje zaawansowang postawe
profesjonalng oraz gotowos¢ do
ciggtego doskonalenia sie.

2. Poprzez otwarto$¢ na rozwoj
technologiczny, aktywnie poszukuje i
adaptuje sie do nowych narzedzi,
technik i rozwigzan w dziedzinie obrébki
CNC, co pozwala mu by¢ na biezaco z
najnowszymi trendami i osiggnieciami
technologicznymi.

Metoda walidacji

Debata swobodna

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Debata swobodna

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Debata swobodna

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Debata swobodna

Debata swobodna

Pytanie 1. Czy wydany dokument jest potwierdzeniem uzyskania kwalifikacji w zawodzie?



TUV Rheinland jest zewnetrzng jednostka certyfikujaca i wydany przez niego certyfikat jest na podstawie egzaminu
zewnetrznego w formie testu on-line 30 min. Certyfikat TUV Rheinland ma znaczenie miedzynarodowe i uczestnik
otrzymuje go w trzech wersjach jezykowych: polskim, angielskim i niemieckim.

Informacje
Podstawa prawna dla Podmiotéw / kategorii uprawnione do realizacji proceséw walidaciji i certyfikowania na mocy
Podmiotow innych przepiséw prawa
Nazwa/Kategoria Podmiotu prowadzacego Eng-Solutions, na podstawie umowy z TUV Rheinland, walidacje
walidacje przeprowadza osoba nie majgca powigzania z procesem szkolenia.

Podmiot prowadzacy walidacje jest
zarejestrowany w BUR

Tak

Nazwa/Kategoria Podmiotu certyfikujagcego TUV Rheinland Polska Sp. z 0.0. ul. Wolno$ci 347, 41-800 Zabrze

Podmiot certyfikujacy jest zarejestrowany w BUR  Tak

Program

Program ustugi rozwojowej w ilosci 60 godzin dydaktycznych po 45 minut.
DZIEN 1: Temat : Obrébka skrawaniem i programowanie CNC - wprowadzenia zagadnieri

07.30-10.30 4 godziny dydaktyczne po 45 minut proces technologiczny, podstawy rysunku
technicznego, podstawy toczenia: idea, parametry, tokarki, punkty charakterystyczne tokarki

10.30-10.45 przerwa

10.45-13.45 4 godziny dydaktyczne po 45 minut podstawy frezowania: idea,
parametry, punkty charakterystyczne frezarki, oméwienie obrabiarek: tokarka,frezarka, inne rodzaje obrébki
skrawaniem

13.45-14.00 przerwa

14.00-17.00 4 godziny dydaktyczne po 45 minut narzedzia tokarskie i frezerskie,
przedstawienie srodowiska sterowania SIEMENS SINUMERIK 828D/840D sl

Razem 12 godzin dydaktycznych

DZIEN 2: Temat : Frezarka CNC - obstuga i programowanie - praktyka

07.30-10.30 4 godziny dydaktyczne po 45 minut struktura i typowa budowa programu
NC oraz tablica funkcji przygotowawczych, podstawy geometryczne: uktady wspétrzednych, punkty zerowe,
rodzaje wymiarowan, programowanie danych technologicznych: narzedzie, posuw, obroty, funkcje pomocnicze

10.30-10.45 przerwa

10.45-13.45 4 godziny dydaktyczne po 45 minut programowanie polecen wykonania
ruchu: ruch szybki GO, interpolacja prostoliniowa G1, interpolacja kotowa G2/G3, fazka/zaokraglenie, wspotrzedne biegunowe,
ruch po kacie, korekcja promienia narzedzia G40/G41/G42, tworzenie konturu

13.45-14.00 przerwa



14.00-17.00 4 godziny dydaktyczne po 45 minut ¢wiczenia z zakresu programowania
DIN/ISO z uzyciem poznanych funkcji dla toczenia i frezowania z uzyciem sterowania SIEMENS SINUMERIK 828D/840D sl ($rodowisko
oprogramowania Operate)

Razem 12 godzin dydaktycznych
DZIEN 3:  Temat : Frezarka CNC - obstuga i programowanie - praktyka

7.30-10.30 4 godziny dydaktyczne po 45 minut tworzenie programéw z uzyciem
$srodowiska do programowania technologicznego ShopMill - frezarka, wraz ze szczeg6étowym omoéwieniem okien dialogowych
uktad sterowania SIEMENS SINUMERIK 828D/828D sl)

10.30-10.45 przerwa

10.45-13.45 4 godziny dydaktyczne po 45 minut obstuga frezarki CNC: witgczenie
obrabiarki, zamocowanie pétfabrykatu, ustawienie punktu zerowego, pomiar narzedzia

13.45-14.00 przerwa

14.00-17.00 4 godziny dydaktyczne po 45 minut obstuga frezarki CNC - éwiczenia
praktycne, utrwalanie wiedzy

Razem 12 godzin dydaktycznych
DZIEN 4:  Temat : Tokarka CNC - obstuga i programowanie - praktyka

07.30-10.30 4 godziny dydaktyczne po 45 minut tworzenie programdw z uzyciem
$Srodowiska do programowania technologicznego ShopTurn - tokarka, wraz ze szczeg6lowym omédwieniem okien dialogowych
(uktad sterowania SIEMENS SINUMERIK 828D/840D sl)

10.30-10.45 przerwa

10.45-13.45 4 godziny dydaktyczne po 45 minut obstuga tokarki CNC: wigczenie
obrabiarki, zamocowanie pétfabrykatu, ¢wiczenia praktyczne w celu utrwalenia

13.45-14.00 przerwa

14.00-17.00 4 godziny dydaktyczne po 45 minut ustawienie przesunigcia punktu
zerowego, pomiar narzedzia, programowanie z uzyciem poznanych funkcji ShopTurn, przeniesieniu programu do maszyny, czynnosci
przygotowawczo-ustawcze, biezgce dozorowanie procesu obrobki, ewentualne zmiany w programie obrobki - praktyczne przykady

Razem 12 godzin dydaktycznych
DZIEN 5:  Temat : Tokarka CNC - obstuga i programowanie - praktyka

07.30-10.30 4 godziny dydaktyczne po 45 minut przedstawienie funkcji: skalowanie,
obroét, przesuniecie - ¢wiczenia przaktyczne

10.30-10.45 przerwa

10.45-13.45 4 godziny dydaktyczne po 45 minut technika etykiet i podprogramow -
praktyka, ¢wiczenia z programowania DIN/ISO oraz ShopTurn i ShopMill z uzyciem poznanych funkcji

13.45-14.00 przerwa

14.00-17.00 4 godziny dydaktyczne po 45 minut egzamin praktyczny na podstawie
przygotowanych samodzielnie programéw, egzamin zewnetrzny TUV Rheinland,
omédwienia wynikdw, certyfikacja, zakonczenie.

Razem 12 godzin dydaktycznych
llos¢é godzin dydaktycznych ogélnie 60.
UWAGI:

- Warunkiem ukonczenia szkolenia przez kursantow jest aktywne uczestnictwo w zajeciach, podejmowanie wyzwan, zadan praktycznych,
komentowanie, zadawanie pytan i wycigganie wnioskow.



- Trener poprowadzi szkolenie metodg zmienng, na kt6rg sktada sie mini wyktad teoretyczny, ¢wiczenia praktyczne grupowe i
indywidualne, czesci pokazowe, poréwnawcze, filmiki prezentacyjne, rysunki techniczne, uzywanie narzedzi, katalogéw w celu wywotania
dyskusji, komentarzy, wyciggania wnioskdw w odniesieniu do wtasnych potrzeb. Wymaga on interaktywnego zaangazowania aby posigs¢
wiedze specjalistyczng, praktyczne i zawodowe umiejetnosci, elasycznos$¢ w dziataniu i umieé stosowac szeroka perspektywe

mozliwosci.

Harmonogram

Liczba przedmiotéw/zajec: 5

Przedmiot / temat

zajec Prowadzacy

DZIEN 1 Marek Krawczyk
DZIEN 1 Marek Krawczyk
DZIEN 3 Marek Krawczyk
DZIEN 4 Marek Krawczyk
DZIEN 5 Marek Krawczyk

Cennik

Cennik

Rodzaj ceny

Koszt przypadajacy na 1 uczestnika brutto
Koszt przypadajacy na 1 uczestnika netto
Koszt osobogodziny brutto

Koszt osobogodziny netto

W tym koszt walidacji brutto

W tym koszt walidacji netto

W tym koszt certyfikowania brutto

W tym koszt certyfikowania netto

Data realizacji
zajeé

05-08-2024

06-08-2024

07-08-2024

08-08-2024

09-08-2024

Cena

Godzina
rozpoczecia

07:30

07:30

07:30

07:30

07:30

3 795,00 PLN

3 085,37 PLN

63,25 PLN

51,42 PLN

400,00 PLN

325,20 PLN

320,00 PLN

260,16 PLN

Godzina
zakonczenia

17:00

17:00

17:00

17:00

17:00

Liczba godzin

09:30

09:30

09:30

09:30

09:30



Prowadzacy

Liczba prowadzacych: 1

1z1

O Marek Krawczyk

‘ ' 1. Szkolenia z zakresu obstugi i programowania obrabiarek sterowanych numerycznie CNC ze
sterowaniem Siemens, Heidenhain, Fanuc (poziom podstawowy i zaawansowany). 2.
Programowanie CNC. 3. Optymalizacja technologiczna pod CNC. 4. Opracowywanie procesu
produkcyjnego pod CNC. Od 8 lat zajmuje sie profesjonalnie prowadzeniem szkolert CNC w bardzo
szerokim zakresie, doradztwem technologicznym, optymalizacjg proceséw obrébczych, prowadzi
coroczne prelekcje podczas konferencji Siemens Polska. 1. Wyksztatcenie wyzsze techniczne:
Mechanika i Budowa Maszyn / magister inzynier, Wydziat Mechaniczny Technologiczny, Politechnika
Slaska, rok ukoriczenia: 2015 2. Wyksztatcenie wyzsze techniczne: Mechanika i Budowa Maszyn /
inzynier, Wydziat Mechaniczny Technologiczny, Politechnika Slgska, rok ukofczenia: 2013.
Certyfikowany Trener CNC firmy Siemens Trener | stopnia: Siemens CNC - Trainer Trener Il stopnia:
Siemens CNC - Training Partner z zakresu obstugi i programowania obrabiarek z uktadem
sterowania Siemens Sinumerik.

Informacje dodatkowe

Informacje o materiatach dla uczestnikow ustugi

Kazdy uczestnik otrzyma:
materiaty szkoleniowe w wers;ji elektronicznej, rysunki, broszury, notes, dtugopis, gadzety reklamowe.

Informacje dodatkowe

Firma ma zawarta umowe z WUP Krakow i mozliwos¢ rozliczania bonami przez uczestnikow projektu: Matopolski Pociag do Kariery -
sezon |

Adres

ul. 1 Dywizji Pancernej 45
43-300 Bielsko-Biata
woj. Slaskie

Szkolenie odbywa sie w siedzibie firmy ENG-SOLUTIONS, ktéra miesci sie w budynku Beskidzkiego Inkubatota
Technologicznego z parkingiem strzezonym bezptatnym dla kursantéw. Godzina szkoleniowa - dydaktyczna trwa 45
minut. Dziennie realizujemy 12 godzin po 45 minut, w pie¢ dni szkolenia realizujemy 60 godzin dydaktycznych.

Udogodnienia w miejscu realizacji ustugi
o Klimatyzacja
o Wil
e Laboratorium komputerowe
o Udogodnienia dla oséb ze szczegdlnymi potrzebami
o http://eng-solutions.pl/laboratorium-cnc-1 Barek kawowy, napoje, ciasteczka, Il $niadanie.



Kontakt

ﬁ E-mail aldona.loboda@eng-solutions.pl

Telefon (+48) 692 457 831

Aldona toboda



