Mozliwos$¢ dofinansowania

Kurs "Operator tokarek konwencjonalnych” 4 400,00 PLN brutto
- certyfikat TUV 4400,00 PLN netto

fg& Numer ustugi 2026/05/08/172930/3546420 12571 PLN brutto/h
ke i 125,71 PLN netto/h
166,67 PLN cena rynkowa @
CNC CAD,CAM © Szczecin
tUKASZ SMIGIEL
& Ustuga szkoleniowa

Fokk ok ok 5075 ¥ stacjonarna
11 ocen

{2 Zajecia grupowe
® 35:00h
£ 13.06.2026 do 28.06.2026

Informacje podstawowe

Kategoria Techniczne / Mechanika i mechatronika
Identyfikatory projektow Zachodniopomorskie Bony Szkoleniowe

e osoby rozpoczynajace prace w branzy metalowe;j;

e pracownicy zainteresowani przekwalifilkowaniem zawodowym;

e operatorzy maszyn konwencjonalnych chcacy poszerzy¢ swoje
kompetencje zawodowe.

Grupa docelowa ustugi . . o i
"Ustuga rozwojowa adresowana réwniez dla Uczestnikéw projektu

Zachodniopomorskie Bony Szkoleniowe"

Z kursu moga skorzystac¢ rowniez uczestnicy innych projektow.

Minimalna liczba uczestnikow 2
Maksymalna liczba uczestnikow 6
Data zakornczenia rekrutacji 12-06-2026
Forma prowadzenia ustugi stacjonarna

Certyfikat systemu zarzgdzania jakoscig wg. ISO 9001:2015 (PN-EN I1SO

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

Cel

Cel edukacyjny



przepisy BHP przy pracy z obrabiarkami konwencjonalnymi;

analiza dokumentacji technicznej (rysunki wykonawcze);

wybér technologii obrébki skrawaniem (toczenie, frezowanie, wiercenie);
dobor narzedzi oraz parametrow skrawania;

mocowania narzedzi skrawajgcych oraz pétfabrykatow;

wykonywanie operacji obrébki skrawaniem: toczenie, frezowanie, wiercenie, szlifowanie, ciecie pitg tasmowg;
nadzorowanie przebiegu obrébki (kontrola miedzyoperacyjna);
kontrola i ocena stopnia zuzycia ostrza narzedzia.

Efekty uczenia sie oraz kryteria weryfikacji ich osiggniecia i Metody walidacji

Efekty uczenia si¢

wykonuje zadania zawodowe zgodnie
z zasadami bezpieczenstwa i higieny
pracy,

ochrony przeciwpozarowej, ochrony
Srodowiska

oraz ergonomii

Kryteria weryfikacji

1) wskazuje zasady organizacji
stanowisk pracy

zwigzanych z uzytkowaniem obrabiarek
i narzedzi skrawajacych

2) rozréznia $rodki gasnicze ze wzgledu
na zakres

stosowania przy uzytkowaniu
obrabiarek

skrawajacych

3) rozréznia rodzaje znakow
bezpieczenstwa

i alarméw

4) stosuje wymagania ergonomii,
bezpieczenstwa

i higieny pracy, ochrony
przeciwpozarowej

i ochrony srodowiska podczas
organizowania

stanowisk pracy zwigzanych z
uzytkowaniem

obrabiarek i narzedzi skrawajacych
5) rozréznia zagrozenia dla zdrowia i
zycia

czlowieka oraz mienia i Srodowiska
zwigzane

z uzytkowaniem obrabiarek i narzedzi
skrawajacych

6) rozréznia srodki ochrony
indywidualnej i

zbiorowej do prac z zakresu
uzytkowania

obrabiarek i narzedzi skrawajacych
7) korzysta ze srodkéw ochrony
indywidualnej oraz

$rodkéw ochrony zbiorowej podczas
uzytkowania obrabiarek i narzedzi
skrawajacych

Metoda walidacji

Obserwacja w warunkach rzeczywistych



Efekty uczenia sie

rozréznia rodzaje obrébki skrawaniem

dobiera obrabiarki skrawajace do
wymagan

obrobki, produkcji, postaci i wielkosci
obrabianych przedmiotéw

dobiera narzedzia skrawajace do
wiasciwosci

obrabianego materiatu, rodzaju obrdbki

i obrabiarki

dobiera wartos$ci parametréw skrawania

do
zabiegow obroébki skrawaniem

Kryteria weryfikacji

1) wskazuje cechy charakterystyczne
rodzajow

obrébki skrawaniem

2) rozréznia zadania obrébkowe oraz
zakres prac

wykonywanych na obrabiarkach
skrawajacych

3) rozréznia rodzaje obrébek
wykanczajacych

sciernych

1) rozréznia podstawowe grupy
obrabiarek

skrawajacych oraz ich oprzyrzadowanie

2) rozréznia wielkosci
charakterystyczne obrabiarek
skrawajacych

3) wybiera obrabiarke skrawajaca do
wykonania

okreslonego zadania

1) rozréznia narzedzia i materiaty
narzedziowe do

obrobki skrawaniem

2) dobiera wielkosci katow ostrzy
narzedzi

skrawajacych

3) uwzglednia przy doborze narzedzi
zjawiska

wywotane oddziatywaniem ostrza
narzedzia na

przedmiot obrabiany

4) uwzglednia wptyw wydzielajgcego sie

ciepta na
ostrze noza i materiat obrabiany

1) odrdznia ruch gtéwny i posuwowy w

maszynowej

obrébki wiérowej

2) rozrdznia technologiczne i
geometryczne

parametry skrawania

3) dobiera z katalogow i przelicza
wartosci

parametréw skrawania do zabiegéw
obrobki

skrawaniem

Metoda walidacji

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych



Efekty uczenia sie

okresla sposob ustalenia i
zamocowania

obrabianego przedmiotu oraz odczytuje
dane

z dokumentac;ji technologicznej

charakteryzuje narzedzia i przyrzady
pomiarowe,

uwzgledniajac doktadnos$é obrdbki
obrabianych

przedmiotéw

sprawdza dziatanie obrabiarek
skrawajacych

zgodnie z dokumentacja
technologiczng

dobiera i mocuje przedmioty do obrébki
w uchwytach i przyrzadach
obrébkowych

zgodnie z dokumentacja
technologiczna

Kryteria weryfikacji

1) rozréznia dokumentacje
technologiczna

produkowanego wyrobu oraz odczytuje
symbole

zwigzane z ustaleniem i zamocowaniem
2) dobiera sposdb ustalenia i
zamocowania

obrabianego przedmiotu

3) uwzglednia przy doborze ustalania i
zamocowania

wiasciwosci mechaniczne,
technologiczne i rodzaj

produkgciji

1) rozréznia rodzaje narzedzi i
przyrzadéw

pomiarowych stosowanych podczas
obrobki

recznej i maszynowej

2) okresla wtasciwosci metrologiczne
narzedzi

i przyrzadéw pomiarowych

3) dobiera narzedzia i przyrzady do
wykonania

pomiaréw z okreslona doktadnoscia

1) korzysta z dokumentacji
technologicznej

konwencjonalnych obrabiarek
skrawajacych

2) prébnie uruchamia konwencjonalne
obrabiarki

skrawajace

1) rozréznia uchwyty i przyrzady
obrébkowe

2) dobiera uchwyty i przyrzady
obrébkowe do

ustalania i mocowania przedmiotéw do
obrébki

3) mocuje przedmioty do obroébki
zgodnie

z dokumentacja technologiczna

Metoda walidacji

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych



Efekty uczenia sie

mocuje narzedzia skrawajgce w
uchwytach
narzedziowych

wykonuje operacje obrébki skrawaniem
zgodnie
z dokumentacja technologiczna

dokonuje wymiany narzedzi
skrawajacych

prowadzi kontrole procesu obrébki
maszynowej

Kryteria weryfikacji

1) rozpoznaje uchwyty narzedziowe
konwencjonalnej obrabiarki skrawajace;j
2) dobiera uchwyty i oprawki
narzedziowe do

ustalania i mocowania narzedzi
skrawajacych

3) mocuje oprawki i narzedzia
skrawajace

w uchwytach narzedziowych

4) wybiera narzedzia skrawajace
umozliwiajace

wykonanie okreslonych operacji obrébki
skrawaniem

1) przygotowuje obrabiarke skrawajaca
do

wykonania obrébki skrawaniem
2) odczytuje z dokumentaciji
technologicznej

parametry obrébki skrawaniem

3) nastawia parametry obroébki
skrawaniem zgodnie

z dokumentacja technologiczna
4) reaguje na zjawiska zwigzane z
procesem

obrébki skrawaniem

1) kwalifikuje narzedzia skrawajace do
wymiany

2) wymienia ostrza w narzedziach
skrawajacych

3) mocuje narzedzia skrawajace na
obrabiarce i

sprawdza poprawnos$¢ zamocowania

1) kompletuje narzedzia i przyrzady
pomiarowe do

wykonania pomiaréw warsztatowych
2) odczytuje z dokumentaciji
technologicznej

parametry jakosciowe wyrobdéw
wykonanych

metoda obrébki maszynowej

3) wykonuje kontrole miedzyoperacyjna
4) ocenia jako$¢ wykonanych prac z
zakresu obrébki

maszynowej

Metoda walidacji

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych



Efekty uczenia sie

stosuje zabezpieczenie antykorozyjne
elementéw

konwencjonalnych obrabiarek
skrawajacych

Kryteria weryfikacji

1) rozr6znia metody wykonywania
zabezpieczen

antykorozyjnych elementow
konwencjonalnych

obrabiarek skrawajacych

2) dokonuje wyboru metody
zabezpieczenia

antykorozyjnego dla okreslonych
elementéw

Metoda walidacji

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

konwencjonalnych obrabiarek
skrawajacych

3) wykonuje zabezpieczenia
antykorozyjne zgodnie

z przyjeta metoda

1) okresla na podstawie instrukgcji
obstugi

codziennej oraz instrukcji konserwacji
zakres

obstugi codziennej oraz konserwacji
konwencjonalnych obrabiarek
skrawajacych

2) przygotowuje narzedzia, przyrzady,
urzadzenia

i materiaty do wykonania obstugi
codziennej oraz

konserwacji konwencjonalnych

wykonuje obstuge codzienng oraz
konserwacj

1 . Obserwacja w warunkach rzeczywistych
obrabiarek
skrawajacych

3) przeprowadza obstuge codzienng

konwencjonalnych obrabiarek
skrawajacych

oraz
konserwacje konwencjonalnych
obrabiarek

skrawajacych

4) dokumentuje wykonanie obstugi
codziennej oraz

konserwacji konwencjonalnych
obrabiarek

skrawajacych

Kwalifikacje

Kwalifikacje niewlaczone do ZSK

Uznane kwalifikacje

Pytanie 3. Czy dokument jest certyfikatem wydawanym przez miedzynarodowe instytucje?

TAK

Strona internetowa Instytucji Certyfikujacej: https://www.tuv.com/poland/pl/

Strona internetowa Instytucji Walidujgcej: https://www.tuv.com/poland/pl/

Informacje



Nazwa Podmiotu prowadzacego walidacje TUV Rheinland Polska Sp. z 0.0.

Nazwa Podmiotu certyfikujacego TUV Rheinland Polska Sp. z 0.0.

Program

1. Przepisy BHP przy pracy z obrabiarkami konwencjonalnymi. (zajecia teoretyczne)
2. Przygotowanie do pracy — obrébka skrawaniem: (zajecia teoretyczne)

e budowa i wyposazenie tokarek, frezarek, wiertarek;

« obstuga narzedzi pomiarowych (suwmiarka, mikrometr);
 analiza dokumentacji technicznej (rysunki wykonawcze);
 proces technologiczny / operacje technologiczne.

1. Podstawowe wiadomosci o procesie skrawania: (zajecia teoretyczne)

e warunki niezbedne do istnienia procesu skrawania;

e proces powstawania widra i jego rodzaje;

e parametry skrawania;

e czas maszynowy i czas skrawania podczas toczenia.

1. Wybor technologii obrébki skrawaniem (toczenie, frezowanie, wiercenie): (zajecia teoretyczne)

e dobdr narzedzi oraz parametréw skrawania;
e mocowania narzedzi skrawajgcych oraz pétfabrykatow.

1. Toczenie powierzchni zewnetrznych: (zajecia praktyczne)

¢ zasady mocowania przedmiotu obrabianego;

e kly, zabieraki, podtrzymki;

e uchwyty tokarskie szczekowe;

¢ narzedzia do toczenia powierzchni zewnetrznych i ich mocowanie;
e kolejno$¢ zabiegéw podczas toczenia powierzchni zewnetrznych;
e dobor parametréw skrawania.

1. Przecinanie: (zajecia praktyczne)

¢ konstrukcja i mocowanie nozy do przecinania;
e dobdr warunkéw skrawania podczas przecinania.

1. Obrébka otworéw na tokarce: (zajecia praktyczne)

e zabiegi wstepne;

e wiercenie otworéw;

e pogtebianie otwordw;

e roztaczanie otworéw;

e rozwiercanie otworéw;

e wytaczanie otworéw walcowanych i rowkéw wewnetrznych — noze do wytaczania.

1. Obrdébka stozkdw: (zajecia praktyczne)

¢ toczenie stozkdw ze skreceniem san narzedziowych;

¢ toczenie stozkdw z poprzecznym przesunieciem konika;
¢ toczenie stozkéw z wykorzystaniem kopiaty;

e dobdr warunkéw skrawania podczas toczenia stozkow;
e pomiary i sprawdzanie stozkow.

1. Nacinanie gwintdw: (zajecia praktyczne)

¢ narzedzia do obrébki gwintéw zewnetrznych;
¢ narzedzia do obrébki gwintow wewnetrznych;
e wykonywanie gwintéw na tokarce.



1. Toczenie powierzchni ksztattowych: (zajecia praktyczne)

¢ wykonywanie powierzchni ksztattowych nozami ksztattowymi.

1. Zabezpieczenie i konserwacja obrabiarek. (zajecia praktyczne) konwencjonalnych.
Narzedzia skrawajgce, budowa, geometria. Sposoby mocowania materiatéw na tokarkach, frezarkach, wiertarkach.
Istota procesu technologicznego. Kontrola miedzyoperacyjna i koricowa.

Budowa i obstuga tokarek, frezarek, wiertarek.
Bezpieczenstwo i higiena pracy podczas obstugi tokarek, frezarek, wiertarek.
Obrobka otworéw na wiertarce.

Toczenie powierzchni czotowych zewnetrznych.
Toczenie powierzchni walcowych.

Toczenie powierzchni walcowych z podparciem kta.
Obrobka otworédw na tokarkach.

Nacinanie rowkdw, przecinanie na tokarce.
Roztaczanie otworéw przelotowych i nieprzelotowych.
Specjalne odmiany robét tokarskich.

Nacinanie gwintéw na tokarce.

WALIDACJA

¢ odbywa sie w ostatni dzien kursu,

e czas walidacji wynosi 90 minut,

* sposoéb przeprowadzenia: ocena wykonania czesci (detalu) przedstawionej na rysunku wykonawczym, z wykorzystaniem tokarki
konwencjonalnej wraz z niezbednym oprzyrzgdowaniem.,

« walidacje przeprowadza egzaminator tukasz Smigiel,

Kryteria podlegajace ocenie
1. BHP przy pracy z obrabiarkami konwencjonalnymi:

e odziez robocza;
e przygotowanie obrabiarki do pracy;
* bezpieczne zachowania — wykonywanie dziatan zwigzanych z obstuga obrabiarki konwencjonalne;j.

1. Okreslenie procesu technologicznego:

¢ analiza rysunku wykonawczego czesci;

e okreslenie wymiaréw suréwki;

¢ dobdr narzedzi skrawajacych;

e okreslenie parametréw skrawania;

¢ dobdr systemu mocowania narzedzi oraz pétfabrykatu;
e okreslenie operacji oraz zabiegéw technologicznych.

1. Wykonywanie operacji technologicznych:

e wykorzystanie narzedzi skrawajgcych orz narzedzi pomiarowych;
e zgodnie z przeznaczeniem;

¢ kolejnos¢ operacji technologicznych;

e zachowanie wymiaréw zgodnie z tolerancjg warsztatowg;

¢ kontrola miedzyoperacyjna.

1. Zakonczenie pracy:

e uprzatniecie stanowiska pracy;
¢ konserwacja obrabiarki.



Harmonogram

Liczba pozycji harmonogramu: 36

Przedmiot /
temat

Narzedzia
skrawajace,
budowa,
geometria.
Sposoby
mocowania
materiatéw na
tokarkach,
frezarkach,
wiertarkach.

aD-

Budowa

i obstuga
tokarek,
frezarek,
wiertarek.

o

Bezpieczenst
wo i higiena
pracy
podczas
obstugi
tokarek,
frezarek,
wiertarek.

Obrobka
otworéw na
wiertarce.

o

Obrébka
otwordéw na
wiertarce.

Typ
aktywnosci

Zajecia

Przerwa

Zajecia

Przerwa

Zajecia

Zajecia

Przerwa

Zajecia

Prowadzacy

Grzegorz
Wiezowski

Grzegorz
Wiezowski

Grzegorz
Wiezowski

Grzegorz
Wiezowski

Grzegorz
Wiezowski

Data realizacji
zajec

13-06-2026

13-06-2026

13-06-2026

13-06-2026

13-06-2026

13-06-2026

13-06-2026

13-06-2026

Godzina
rozpoczecia

08:00

09:30

09:45

11:15

11:45

12:30

13:15

13:30

Godzina
zakonczenia

09:30

09:45

11:15

11:45

12:30

13:15

13:30

15:00

Liczba godzin

01:30

00:15

01:30

00:30

00:45

00:45

00:15

01:30



Przedmiot /
temat

Toczenie
powierzchni
czotowych
zewnetrznych

Toczenie
powierzchni
czotowych
zewnetrznych

Toczenie
powierzchni
walcowych.

B

Toczenie
powierzchni
walcowych.

Toczenie
powierzchni
walcowych z
podparciem
kta.

(172553

Toczenie
powierzchni
walcowych z
podparciem
kta.

@D

Typ
aktywnosci

Zajecia

Przerwa

Zajecia

Przerwa

Zajecia

Przerwa

Zajecia

Zajecia

Przerwa

Zajecia

Przerwa

Prowadzacy

Grzegorz
Wiezowski

Grzegorz
Wiezowski

Grzegorz
Wiezowski

Grzegorz
Wiezowski

Grzegorz
Wiezowski

Grzegorz
Wiezowski

Data realizacji
zajeé

14-06-2026

14-06-2026

14-06-2026

14-06-2026

14-06-2026

14-06-2026

14-06-2026

21-06-2026

21-06-2026

21-06-2026

21-06-2026

Godzina
rozpoczecia

08:00

09:30

09:45

11:15

11:45

13:15

13:30

08:00

09:30

09:45

11:15

Godzina
zakonczenia

09:30

09:45

11:15

11:45

13:15

13:30

15:00

09:30

09:45

11:15

11:45

Liczba godzin

01:30

00:15

01:30

00:30

01:30

00:15

01:30

01:30

00:15

01:30

00:30



Przedmiot /
temat

Toczenie

powierzchni
walcowych z
podparciem

otworéw na
tokarkach.

Obrobka
otworéw na

tokarkach.

Nacinanie
rowkow,
przecinanie
na tokarce.

@B

Roztaczanie
otworéw
przelotowych
i
nieprzelotowy
ch.

Roztaczanie
otworéw
przelotowych
i
nieprzelotowy
ch.

Specjalne
odmiany
robét
tokarskich.

Typ
aktywnosci

Zajecia

Przerwa

Zajecia

Zajecia

Przerwa

Zajecia

Przerwa

Zajecia

Przerwa

Zajecia

Zajecia

Prowadzacy

Grzegorz
Wiezowski

Grzegorz

Wiezowski

Grzegorz
Wiezowski

Grzegorz
Wiezowski

Grzegorz
Wiezowski

Grzegorz
Wiezowski

Grzegorz
Wiezowski

Data realizacji
zajeé

21-06-2026

21-06-2026

21-06-2026

27-06-2026

27-06-2026

27-06-2026

27-06-2026

27-06-2026

27-06-2026

27-06-2026

28-06-2026

Godzina
rozpoczecia

11:45

13:15

13:30

08:00

09:30

09:45

11:15

11:45

13:15

13:30

08:00

Godzina
zakonczenia

13:15

13:30

15:00

09:30

09:45

11:15

11:45

13:15

13:30

15:00

09:30

Liczba godzin

01:30

00:15

01:30

01:30

00:15

01:30

00:30

01:30

00:15

01:30

01:30



Przedmiot / Typ
temat aktywnosci
- Przerwa
32236
Specjalne
odmiany Zajecia
rob6t
tokarskich.
33236 |9 Przerwa
Nacinanie L
. Zajecia
gwintéw na
tokarce.
35736 | Przerwa
- Walidacja
Podsumowanie
Rodzaj godzin

Suma godzin zegarowych ustugi

w tym suma godzin zajeé

w tym suma godzin walidaciji

w tym suma przerw

Prowadzacy

Grzegorz
Wiezowski

Grzegorz
Wiezowski

Suma godzin dydaktycznych bez przerw

Cennik

Cennik

Rodzaj ceny

Koszt przypadajacy na 1 uczestnika brutto

Data realizacji
zajeé

28-06-2026

28-06-2026

28-06-2026

28-06-2026

28-06-2026

28-06-2026

Godzina
rozpoczecia

09:30

09:45

11:15

11:45

13:15

13:30

Liczba godzin

35:00
28:30
01:30
05:00
40:00
Cena
4 400,00 PLN

Podmiot uprawniony do zwolnienia z VAT na podstawie art. 43 ust. 1 ustawy o VAT

Koszt przypadajacy na 1 uczestnika netto

4 400,00 PLN

Godzina
zakonczenia

09:45

11:15

11:45

13:15

13:30

15:00

Liczba godzin

00:15

01:30

00:30

01:30

00:15

01:30



Koszt osobogodziny brutto 125,71 PLN

Koszt osobogodziny netto 125,71 PLN
W tym koszt walidacji brutto 200,00 PLN
W tym koszt walidacji netto 200,00 PLN
W tym koszt certyfikowania brutto 400,00 PLN
W tym koszt certyfikowania netto 400,00 PLN

Liczba godzin ustugi

Rodzaj godzin Liczba godzin
Liczba godzin zegarowych ustugi 35:00
Prowadzgcy

Liczba prowadzacych: 1

O
—

1z1

Grzegorz Wiezowski

1. 0d 2009 do 2023 - Zespdt Szkot nr T w Nowogardzie — nauczyciel praktycznej nauki zawodu
(tokarz, frezer, spawalnik, mechanik pojazdéw samochodowych). Od 2016 do 2021 funkcja
kierownika warsztatow szkolnych. 2. 0d 05.2022 - Sie¢ badawcza tukaszewicz — Instytut
Mechanizacji Budownictwa i Gérnictwa Skalnego, Warszawa. Egzaminator — operatorzy maszyn i
urzadzen technicznych (koparki, tadowarki, kafary, walce, podajniki, rusztowania). 3. Staz 160 godzin
w przedsiebiorstwie produkcyjnym HL Schody, ul. Nadtorowa 12, 72-200 Nowogard na stanowisku
operator/programista 5 osiowej frezarki CNC MAKA - 03-29.07.2023 r. 4. Dyplom czeladnika w
zawodzie ,Operator obrabiarek sterowanych numerycznie” (06.04.2021 r.). 5. Kurs specjalistyczny
,0Obstuga i programowanie obrabiarek sterowanych numerycznie operator/programista CNC 160 h
wraz z egzaminem czeladniczym” (13.01. — 02.04.2021 r.). 6. od 11.2007 do 08.2009 - Rieter
Automotiv Poland Nowogard - technik mechanik: konserwacja i naprawa maszyn produkcyjnych,
obstuga maszyn i urzadzen.

Informacje dodatkowe

Informacje o materiatach dla uczestnikéw ustugi

¢ notatnik;
e dtugopis;

» materialy dydaktyczne w formie papierowej (rysunki techniczne, informacje dotyczace technologii).



"Zawarto umowe z WUP w Szczecinie na $wiadczenie ustug rozwojowych z wykorzystaniem elektronicznych bonéw szkoleniowych w
ramach Projektu Zachodniopomorskie Bony Szkoleniowe"

Warunki uczestnictwa

e ukonczone 18 lat,
¢ minimum ukoniczona szkota podstawowa/gimnazjum,
¢ wskazana podstawowa znajomos¢ rysunku technicznego.

przeciwskazania zdrowotne:

¢ niepoddajace sie korekcji wady wzroku,

e zaburzenia réwnowagi,

¢ choroby neurologiczne powodujgce napady utraty przytomnosci (np. padaczka),
e zaawansowane choroby uktadu krazenia,

¢ dysfunkcje uniemozliwiajgce bezpieczng obstuge manualna.

Wymagany stréj roboczy.

Ubezpieczenie NNW na okres trwania szkolenia.

Informacje dodatkowe

Zajecia odbywaja sie w godzinach 08:00 - 15:00.

»Zawarto umowe z Wojewddzki Urzad Pracy w Szczecinie na S$wiadczenie ustug rozwojowych z wykorzystaniem elektronicznych bonéw
szkoleniowych w ramach projektu Zachodniopomorskie Bony Szkoleniowe”.

Adres

ul. Hoza 6
71-699 Szczecin

woj. zachodniopomorskie

Lokalizacja nr 1

BEST-MET

Mobilne ustugi $lusarsko-spawalnicze
Grzegorz Wiezowski

Sieciechowo 64

72-200 Nowogard

lub

Lokalizacja nr 2

Zachodniopomorskie Centrum Edukacji Morskiej i Politechnicznej
Budynek: Centrum Ksztatcenia Zawodowego nr 5

Pracownia 18W lub 19W.

Lokalizacja prowadzenia zaje¢ zalezna od ilosci oséb zapisanych na kurs.

Kontakt

LUKASZ SMIGIEL



o E-mail lukaszsmigiel@interia.pl
Telefon (+48) 668 335767



