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Powiatowy Urzgd Pracy w Tarnobrzegu
Centrum Aktywizacji Zawodowej

39 - 400 Tarnobrzeg, ul. 1 Maja 3
tel. (0-15) 823 00 30, fax (0-15) 823 01 66
hitp:/ftarnobrzeg.praca.gov.pl, e-mail: rzta@praca.gov.pl

URZED PRACY

Znak: PR.551.1.69.2017

ZAPROSZENIE DO SKEADANIA OFERT SZKOLENIOWYCH

Powiatowy Urzad Pracy w Tarnobrzegu zaprasza instytucje szkoleniowe posiadajgce
aktualny wpis do rejestru instytucji szkoleniowych prowadzonego przez wlasciwy ze wzgledu na

siedzibg instytucji szkoleniowej wojewddzki urzad pracy, do skladania we wskazanym terminie ofert

szkoleniowych:
na szkolenie
i rysunku technicznego” dla | osoby bezrobotnej.

OFERTE NALEZY PRZYGOTOWC WEDLUG NASTEPUJACYCH ZALOZEN:

» program szkolenia:

pn.,Operator — programista CNC + Podstawy technologii obrobki skrawaniem

v
v

trwajgcy 80 godzin zegarowych
godzina zegarowa kursu - liczy 6 minut i obejmuje zajecia edukacyjne liczace 45 minut

oraz przerwg, liczaca srednio 15 miaut,
v' realizowany wedlug planu nauczania obejmujgey przecigtnie 25 godzin zegarowych zajgc
w kazdym tygodniu i miesigcu w okresie szkolenia
termin rozpoczgcia szkolenia — po 10 sierpnia 2017r,
termin zakonczenia szkolenia — max do 15 wrzegnia 2017 r.
miejsce szkolenia — miejsce siedziby instytucji szkoleniowej lub oddzialu instytucji szkoleniowe;j.
Uczestnikowi(om) szkolenia nalezy zapewnic¢ materialy szkoleniowe (zgodnie z aktualnym stanem
prawnym) i dydaktyczne tj. : dlugopis, zeszyt bgdz notatnik oraz materialy dydaktyczne niezbedne
do utrwalenia wiadomosci w celu pozytywnego zdania egzaminu, mogg to by¢ np. podrgezniki,
kserokopie tresci przekazywanych w trakcie zaj¢¢ szkoleniowych.
w trakcie odbywania si¢ zaj¢é teoretycznych jak i praktycznych uczestnikowi(om) nalezy zapewnic
wlasciwe, zgodne z obowigzujgcymi przepisami warunki bezpieczenstwa i higieny pracy. Na
zajeciach praktycznych uczestnik(cy) szkolenia powinien(ni) mie¢ do dyspozycji odpowiedni
sprzet umozliwiajgcy prawidlowa realizacje szkolenia.
Uczestnik(cy) szkolenia po jego zakofczeriu ma(jg) otrzymaé zaswiadczenie lub innego rodzaju
dokument potwierdzajacy ukonczeniu szko.enia i uzyskanie kwalifikacji, o ile przepisy odrgbne nie
stanowig inaczej, zawierajgce:
a. numer z rejestru,
b. imi¢ i nazwisko oraz numer PESEL uczestnika szkolenia, a w przypadku cudzoziemca
numer dokumentu stwierdzajgcego tozsamos¢,
¢. nazwg instytucji szkoleniowej przeprowadzajacej szkolenie,
d. formg i nazwe szkolenia,
e. okres trwania szkolenia,
f. miejsca i datg wydania zaswiadczenia lub innego dokumentu potwierdzajgcego
ukonczenie szkolenia i uzyskanie kwalifikacji,
tematy i wymiar godzin zajec¢ edukacyjnych,
h. podpis osoby upowaznionej przez instytucj¢ szkoleniowg przeprowadzajgcg szkolenie.



W przypadku instytucji szkoleniowych (wpisanych do Ewidencji Szkot i Placoéwek Niepublicznych),
ktore wydajg zadwiadczenia zgodne ze wzorem okrz$lonym w § 18 ust. 2 rozporzgdzenia Ministra
Edukacji Narodowej z dnia 11 stycznia 2012r, W sprawie ksztalcenia ustawicznego w formach
pozaszkolnych nalezy dolgczy¢ do nich suplement (jako oddzielny dokument) zawierajgcy nastgpujgce
informacje:

a.  okres trwania szkolenia,

b. tematy i wymiar godzin zaje¢ edukacyjnych oraz numer z rejestru zaswiadezenia, do
ktorego suplement jest dodatkiem, wraz z podpisem osoby upowaznionej przez instytucje
szkoleniowg przeprowadzajgcq szkolenie.

» Uczestnikowi(om) szkolenia nalezy zapewni¢ serwis kawowy, ktorego koszt stanowi element ceny
n  koszt szkolenia — lgcznie z kosztem zakwaterowania i wyzywienia w okresie szkolenia

Termin skladania ofert - do dnia 27.07.2017 r.

Oferty nalezy sklada¢ bezposrednio w siedzibie Urzedu — pokdj 9 (Poziom 3) lub przeslaé na adres
Urzedu tj.: Powiatowy Urzad Pracy, ul. 1 Maja 3, 39 — 400 Tarnobrzeg. Dopuszeza si¢ wstgpne
przestanie oferty szkoleniowej e-mailem na adres ¢ kolenia@puptbg.internetdsl.pl

W przypadku wysylki oferty ec-mailem nalezy 111ezwloczmc wysla¢ oryginal oferty przesylka
pocztowg lub kuriersky.

Oferty szkoleniowe nalezy sklada¢ wylacznie na nowym formularzu dostgpnym na stronie
internetowej urzedu http://tarnobrzeg.praca.gov.pl/-/134374 1 -dokumenty-dla-instytucji-

szkoleniowych

Informujemy, ze zlozenie oferty szkoleniowej nie jest jednoznaczne z zawarciem umowy. Oferty zlozone
po terminie nie bedg podlegaly ocenie.

1. Kryteria oceny ofert dostepne na stronie internetowe;j urzedu
http://tarnobrzeg. praca.gov.plkrvteria-wyboru-instytucji-szkoleniowej
2. Wazor unowy szkoleniowej dostgpny na stronie internetowej urze¢du

http://tarnobrzeg. praca.gov.pliwzory-umaw
Dodatkowe informacje mozna uzyskadé pod numercm telefonu — 015/823-00-30 wew 106,
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Program szkolenia ¢
Zajgcia teoretyczne

Rysunek techniczny w obrdbcee skrawaniem

Przyklady dokumentacji technicznych spotykanych w przemysle, zwigzanych z obrébkg skrawaniem —
omoéwienie

Kartezjainski uklad wspolrzgdnych w obrébee skrawaniem — oméwienie i éwiczenia z komputerowym
programem edukacyjnym

Cwiczenia z prostymi rysunkami technicznymi i sposoby okreslania punktéw charakterystycznych
konturdw

Wstep do technologii obrébki skrawaniem

Sinumerik — ¢wiczenia na symulatorze (programowanie ISO oraz nakladka: ShopTurn), pisanie
programow na toczenie w oparciu o rysunki techniczne

Tokarstwo — technologia obrobki

Budowa i kinematyka tokarki

Typy narzgdzi tokarskich i charakterystyka ich geometrii (przyklady)

Materialy wykorzystywane do produkcji narzgeizi skrawajgeych i ich charakterystyka

Geometria tokarki i jej punkty charakterystyczne (maszynowy uklad wspolrzednych — MKS)
Uklad wspolrzgdnych przedmiotu obrabianego (WKS)

Wymiarowanie absolutne, inkrementalne oraz we wspélrzgdnych biegunowych

Struktura programu ISO (G-kod)

Naglowek programu

Adresy T, D, S, M, F

Sposoby dobierania parametréw technologicznych obrdbki

Omowienie pulpitu systemu sterowania Sinumerik i jego funkcji

Sinumerik — éwiczenia na symulatorze (programowanie [SO oraz nakladka: ShopTurn), pisanie
programow na toczenie w oparciu o rysunki techniczne

Frezarstwo — technologia obréobki

Budowa i kinematyka frezarki

Typy narzgdzi frezarskich i ich charakterystyka

Geometria frezarki i jej punkty charakterystyczne (maszynowy uklad wspélrzednych — MKS)
Uktad wspélrzednych przedmiotu obrabianego (WKS)

Heidenhain iTNC 530- ¢wiczenia na symulatorze (programowanie 1SO, w oparciu o Klartext oraz
dowolne kontury), pisanie programéw na frezowanie w oparciu o rysunki techniczne

Sposoby okreslania migjsca zerowego przedmiotu obrabianego (WKS)

Interpolacja liniowa (G0, G1)

Interpolacja kolowa z deklaracjq promienia luku (R lub CR)

Interpolacja kolowa z deklaracja $rodka okre¢gu (1, J, K lub U,V,W)

Interpolacja liniowa i kolowa we wspdlrzgdnych biegunowych

Plaszczyzny robocze (G17, G18, G19)

Sposoby pomiaru narzgdzi skrawajgcych

Dodawanie i edycja korektoréw narzedziowych (D)

Zasady deklarowania jednostek dla parametréw obrébki

Sposoby doboru odpowiednich parametréw technologicznych obrébki

Heidenhain iTNC 530- ¢wiczenia na symulatorze (programowanie I1SO, w oparciu o Klartext oraz
dowolne kontury), pisanie programéw na frezowanie w oparciu o rysunki techniczne

Zajecia praktyczne

Frezarskie centrum przemyslowe DMG Mori EcoMill 600V ze sterowaniem Sinumerik 840D
Stanowiskowy instruktaz BHP

Podstawowe czynnosci obstugowe obrabiarki

Oméwienie panelu systemu sterowania Sinumerik i jego funkcji

Tryby pracy obrabiarki (np. JOG, MDI, AUTO)

Tabela narzgdzi i tabela miejsc zerowych (WKS)

Pomiar narzg¢dzia — manualny i automatyczny (za pomocg sondy do ustawiania narzedzi)
Kompensacja promienia narzgdzia oraz modyfikacja korektoréw narzedziowych (D)

Pomiar bazy detalu — manualny i za pomocg sondy dotykowej



Wyznaczanie punktéw charakterystycznych detalu oraz dokonywanie pomiaréw za pomocg sondy
dotykowe;j

Cykle obrébkowe i sposoby ich wykorzystania

Zaplanowanie i programowanie proceséw obrobki na podstawie rysunku technicznego

Frezarskie centrum przemyslowe DMG Mori EcoMill 600V ze sterowaniem Sinumerik 840D
Programowanie bardziej zaawansowanych proceséw obrébki (cykle oraz podprogramy)
Programowanie dowolnego konturu (kalkulator konturéw Sinumerik)

Laczenie dowolnych konturéw (kieszenie, czopy)

Cykle: (frezowanie plaszezyznowe, ksztaltowe, kiesz.nie, czopy, ,,fasolki”, wicrcenie, gwintowanie,)
Sposoby pomiaréw detali (rézne narzgdzia pomiarowe) oraz korekcja programéw w oparciu o ich
wyniki

Programowanie w oparciu o bardziej zaawansowane rysunki techniczne

Tokarskie centrum obrébeze Hyundai WIA 230LMA ze sterowaniem Fanuc 0i (Manual Guide)
Stanowiskowy instruktaz BHP

Podstawowe czynnosci obstugowe obrabiarki

Oméwienie panelu systemu sterowania Fanuc 32i i jego funkcji

Tryby pracy obrabiarki (np. JOG, MDI, SBK)

Kompensacja promienia narzgdzia i korektory

Pomiar narzedzi — manualny oraz za pomocg sondy

Dodawanie i edycja korektorow narzgdziowych (D)

Programowanie proceséw obrébki za pomocg G-kodéw (ISO) oraz nakladki ManualGuide
Sposoby pomiaréw wytworzonych detali oraz korekeja programéw w oparciu o ich wyniki
Sposoby doboru parametrow skrawania

Pisanie programow w oparciu o rysunki techniczne

Tokarskie centrum obrébeze Hyundai WIA 230LMA :ze sterowaniem Fanuc 0i (Manual Guide)
Cykle obrobkowe (toczenie zewngtrzne i wewngtzne frezowanie

z uzyciem narzedzi napedzanych, toczenie gwintow, wiercenic centryczne, wiercenie z uzyciem
narzedzi napgdzanych,

Sposoby tworzenia i wykorzystywania podprograméw

Wielokrotne wywolywanie podprogramow (P)

Pisanie programéw w oparciu o bardziej zaawansowane rysunki techniczne i precyzyjne dobicranie
parametrow obrobki



