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Nr sprawy: IR. 272.16.2023.EU Zatgcznik Nr 2.1 do SWZ

OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA

Czes$¢ 1 — Przeprowadzenie specjalistycznych szkolen wraz z egzaminami
w zakresie zdobywania nowych kwalifikacji zawodowych dla uczniéw i nauczycieli
w Zespole Szkot Ponadpodstawowych w Wegrowie.

I. Informacja o szkoleniach w Czesci 1:

1. Szkolenie: Obstuga obrabiarek skrawajacych sterowanych numerycznie (CNC)
- uczniowie:
a) Szczegdtowy opis szkolenia:
- Wykonawca przeprowadzi szkolenie dla 30 oséb (3 grup);
- Czas trwania szkolenia dla jednej grupy: 40 godzin zajeg;
(1 godzina = godzina dydaktyczna = 45 minut).

b) Cel i program szkolenia:
I. Przygotowanie obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie (CNC) do pracy
1. Dokumentacja technologiczna:
— elementy sktadowe procesu technologicznego;
— zabiegi obrobkowe oraz zakres prac wykonywanych na obrabiarkach;
— zgodnos¢ parametréw technologicznych zawartych w programie z dokumentacjg technologiczna;
— identyfikacja narzedzia na podstawie dokumentacji technologiczne;j.
2. Narzedzia do obrobki
— materialy narzedziowe stosowane w obrébce skrawaniem;
— typy narzedzi ze wzgledu na przeznaczenie;
— parametry skrawania na podstawie informaciji katalogowej;
— narzedzia do wykonania operacji technologicznej.
3. Sprawdza gotowos$¢ obrabiarki do pracy:
— elementy panelu sterujgcego obrabiarki;
— tryby pracy obrabiarki;
— podstawowe btedy pracy obrabiarki opisane w dokumentac;ji techniczno-ruchowej (DTR);
— metody usuwania podstawowych bteddéw pracy obrabiarki;
— stan techniczny obrabiarki w zakresie obstugi eksploatacyjnej zgodnie z dokumentacjg techniczno-
ruchows.
Il. Obstugiwanie obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie (CNC)
1. Uzbrajanie obrabiarki w narzedzia:
— dobiera elementy systemu mocujgcego narzedzia skrawajgce
— montuje elementy systemu mocujgcego narzedzia
— mocuje zmontowane narzedzia skrawajgce w obrabiarce sterowanej numerycznie
2. Wprowadzanie do sterownika obrabiarki wartosci geometrycznych i parametréw pracy narzedzi
skrawajgcych:
— wartosci geometryczne i parametry pracy narzedzi skrawajacych;
— informacje narzedziowe do tabeli na panelu sterujgcym;
— testowanie poprawnos¢ wprowadzonych wartosci.
3. Mocowanie materiatu do obrébki:
— dobieranie uchwytu i przyrzgdéw obrébkowych do mocowania przedmiotu obrabianego oraz zasady ich
wyboru;
— mocowanie materiatu do obrobki w uchwytach lub przyrzadach obrébkowych;
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— punkt zerowy przedmiotu obrabianego;

— przesuniecie punktu zerowego do sterownika obrabiarki na panelu sterujgcym.
4. Obstugiwanie obrabiarki w trybie recznym i automatycznym:

— wprowadzanie programu numerycznego do sterownika obrabiarki;

— testowanie programu numerycznego;

— dobieranie trybu pracy maszyny do wykonywanej czynnosci;

— czynnosci obstugowe w trybie recznym;

— uruchamianie programu numerycznego w trybie automatycznym.
5. Monitorowanie przebiegu obroébki i reagowanie na komunikaty uktadu sterowania obrabiarki:

— nadzorowanie przebiegu obrdbki zgodnie z procesem technologicznym

— kontrolowanie wymiarow przedmiotéw w trakcie i po zakonczeniu obrobki

— wprowadzanie korekcji zuzycia narzedzi do sterownika numerycznego

— konserwacja obrabiarki po zakonczonej pracy

¢) Uprawnienia/certyfikaty:

Wszyscy uczestnicy szkolenia podejdg do egzaminu prowadzgcego do uzyskania certyfikatu

potwierdzajgcego nabycie kwalifikacji, zgodnie z zasadami i wymaganiami okreslonymi przez:

— ustawe z dnia 22 grudnia 2015 r. o Zintegrowanym Systemie Kwalifikacji (t.j. Dz. U. z 2020 r.,
poz. 226)
oraz

— obwieszczenie Ministra Rozwoju z dnia 5 marca 2020 r. w sprawie wtgczenia kwalifikacji
rynkowej ,Obstuga obrabiarek skrawajgcych sterowanych numerycznie (CNC)” do
Zintegrowanego Systemu Kwalifikacji (M.P. z 2020 r., poz. 289).

W sytuacji uniemozliwiajgcej z powodéw formalnych przeprowadzenie egzaminu zgodnie z w/w
wymaganiami wszyscy uczestnicy szkolenia podejdg do egzaminu zewnetrznego
prowadzgcego do uzyskania certyfikatu potwierdzajgcego nabycie kwalifikacji - spetniajgcego
wymagania wskazane w aktualnej ,LiScie sprawdzajacej do weryfikacji czy dany
certyfikat/dokument mozna uzna¢ za kwalifikacje na potrzeby mierzenia wskaznikéw
monitorowania EFS dot. uzyskiwania kwalifikacji” oraz aktualnych ,Wytycznych w zakresie
monitorowania postepu rzeczowego programéw operacyjnych na lata 2014-2020."”

2. Szkolenie: Programowanie obrabiarek skrawajacych sterowanych numerycznie (CNC)
- uczniowie:
a) Szczegdtowy opis szkolenia:
- Wykonawca przeprowadzi szkolenie dla 14 oséb (1 grupy);
- Czas trwania szkolenia dla jednej grupy: 40 godzin zajeg;
(1 godzina = godzina dydaktyczna = 45 minut).

b) Cel i program szkolenia:

I. Opracowanie procesu technologicznego obrobki skrawaniem w zakresie niezbednym do
przygotowania programéw sterujgcych obrabiarkami skrawajagcymi sterowanymi
numerycznie (CNC):

1. Dokumentacja techniczna, konstrukcyjna i technologiczna w procesie programowania:

- programy typu CAD w zakresie odczytu informacji na potrzeby programowania
- elementy sktadowe procesu technologicznego
- zabiegi obrobkowe oraz zakres prac wykonywanych na maszynach sterowanych numerycznie
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- elementy sktadowe dokumentacji technologicznej
- zasady i sposoby zapisu informacji o parametrach obrobki
- zasady i sposoby zapisu informacji o narzedziach w dokumentac;ji
- narzedzia na podstawie symboli zawartych w dokumentacji technologicznej
- podziat na operacje i zabiegi technologiczne na podstawie dokumentacji konstrukcyjne;.
2. Narzedzia do obrébki oraz system mocowania przedmiotu obrabianego:
- materiaty konstrukcyjne stosowane na narzedzia do obrobki;
— powtoki narzedzi skrawajgcych;
- narzedzia stosowane do obrébki na podstawie oznaczenh;
- narzedzia do operacji technologicznej oraz systemy ich mocowania,
- system mocowania przedmiotu obrabianego na obrabiarce.
3. Parametry technologiczne skrawania w zaleznosci od materiatu oraz posiadanego parku
maszynowego:
- materiaty konstrukcyjne obrabianych przedmiotow,
- wtasnos$ci materiatéw konstrukcyjnych ze wzgledu na ich skrawalnos¢, doktadnosc
wymiarowo-ksztattowa oraz trwatos¢ narzedzia
- wptyw parametrow technologicznych skrawania na jakos¢ powierzchni
- predkosé skrawania do obrabianego materiatu
- grubos$¢ i szeroko$¢ warstwy skrawanej adekwatne do zabiegu technologicznego
- dobieranie posuwu do zabiegu technologicznego
- rodzaj chtodzenia do zabiegu technologicznego.
Il. Opracowanie programu sterujgcego obrabiarkami skrawajagcymi sterowanymi
numerycznie (CNC) zgodnie z norma ISO 6983 i naktadkami technologicznymi.
1. Opracowuje program sterujgcy do obrébki z wykorzystaniem ruchéw prostych oraz cykli
obrébkowych:
- kluczowe kody wykorzystywane w programach obrébki (w tym dotyczace: jednostek wymiarowania,
rodzajow ruchu, korekgcji),
- dobieranie obrabiarki do zadania
- konfiguracja wybranej obrabiarki
- korzystanie z kodu jezyka programowania do tworzenia i edycji programéw obrébki tokarskiej oraz
frezarskiej
— programowanie ruchow elementarnych — ustawcze i robocze
— obrébkowe cykle state
— przygotowanie i stosowanie podprograméw
— programowanie trzyosiowego centrum tokarskiego z napedzanymi narzedziami
— programowanie piecioosiowego centrum frezarskiego.
2. Optymalizowanie parametréw skrawania pod katem zwigkszenia wydajnosci obrobki:
- testowanie programu, z wykorzystaniem wirtualnej obrabiarki i rozwigzan dla ré6znych rodzajéw obrébek;
- rozktadanie naddatku;
— dobdr narzedzi do rodzaju obrébki pod katem wydajnosci i jako$ci;
— dobdr parametrow skrawania uwzgledniajgc trwatos¢ narzedzia oraz jego wydajnosc;
- czas obrébki oraz poszczegdinych zabiegow.
3. Korygowanie programu obrébkowego:
— diagnozowanie btedéw w programie;
— naprawianie btedéw w programie.
Ill. Opracowanie programu sterujgcego obrabiarkami skrawajacymi sterowanymi
numerycznie (CNC) z wykorzystaniem wybranego programu CAM:
1. Program sterujgcy do obrobki z wykorzystaniem dokumentacji 3D lub 2D:
— dobieranie obrabiarki do obrabianego detalu;
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— wczytywanie i ustawianie modelu 3D lub rysunku 2D do zdefiniowania obszaréw obrobki;
- wczytywanie lub generowanie poétfabrykatu;

- dobieranie sposobu mocowania w zaleznosci od obrabianego przedmiotu

— ustawianie punktu zerowego obrobki;

— cechy obrébkowe

- narzedzia z bazy programu

— proces obrobki

— symulacje procesu obrébki

- program numeryczny

. Parametry skrawania pod katem zwiekszenia wydajnosci obrébki:

- testowanie programu pod wzgledem technologii obrébki z wykorzystaniem modutu do symulacji;

— optymalizowanie procesu obrébki przez zmiane strategii obrobki;

— optymalizowanie procesu obrobki przez zamiane narzedzi wybranych do obrébki oraz parametréw
obrobki;

— catkowity czas obrébki oraz poszczegdélnych zabiegow

. Korygowanie programu obrébkowego:

- testowanie programu pod wzgledem kolizji z wykorzystaniem modutu do symulaciji;

- zgodnos$¢ powierzchni modelu 3D z powierzchnig uzyskang w czasie wirtualnej obrobki;
- diagnozowanie btedéw w programie;

- naprawianie btedéw w programie.

Uprawnienia/certyfikaty:

Wszyscy uczestnicy szkolenia podejdg do egzaminu prowadzacego do uzyskania certyfikatu

potwierdzajgcego nabycie kwalifikacji, zgodnie z zasadami i wymaganiami okreslonymi przez:

— ustawe z dnia 22 grudnia 2015 r. o Zintegrowanym Systemie Kwalifikacji (t.j. Dz. U. z 2020 r.,
poz. 226)
oraz

— obwieszczenie Ministra Rozwoju z dnia 5 marca 2020 r. w sprawie wtgczenia kwalifikacji
rynkowej ,Programowanie obrabiarek skrawajgcych sterowanych numerycznie (CNC)” do
Zintegrowanego Systemu Kwallifikacji (M.P. z 2020 r., poz. 317).

W sytuacji uniemozliwiajgcej z powoddw formalnych przeprowadzenie egzaminu zgodnie z w/w
wymaganiami wszyscy uczestnicy szkolenia podejdg do egzaminu zewnetrznego prowadzgcego
do uzyskania certyfikatu potwierdzajgcego nabycie kwalifikacji - spetniajgcego wymagania
wskazane w aktualnej ,Liscie sprawdzajgcej do weryfikacji czy dany certyfikat/dokument mozna
uznac za kwalifikacje na potrzeby mierzenia wskaznikdw monitorowania EFS dot. uzyskiwania
kwalifikacji” oraz aktualnych ,Wytycznych w zakresie monitorowania postepu rzeczowego
programow operacyjnych na lata 2014-2020.”

Szkolenie: Obstuga obrabiarek skrawajacych sterowanych numerycznie (CNC)
- nauczyciele:
Szczegotowy opis szkolenia:
- Wykonawca przeprowadzi szkolenie dla 4 oséb (1 grupy);
- Czas trwania szkolenia dla jednej grupy: 40 godzin zajec;
(1 godzina = godzina dydaktyczna = 45 minut).

Cel i program szkolenia:
I. Przygotowanie obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie (CNC) do pracy
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. Dokumentacja technologiczna:

— elementy sktadowe procesu technologicznego;

— zabiegi obrébkowe oraz zakres prac wykonywanych na obrabiarkach;

— zgodnos¢ parametrow technologicznych zawartych w programie z dokumentacjg technologiczna;
— identyfikacja narzedzia na podstawie dokumentaciji technologiczne;.

. Narzedzia do obrébki

— materialy narzedziowe stosowane w obréobce skrawaniem;
— typy narzedzi ze wzgledu na przeznaczenie;

— parametry skrawania na podstawie informacji katalogowej;
— narzedzia do wykonania operacji technologiczne;j.

. Sprawdza gotowos¢ obrabiarki do pracy:

— elementy panelu sterujgcego obrabiarki;

— tryby pracy obrabiarki;

— podstawowe btedy pracy obrabiarki opisane w dokumentaciji techniczno-ruchowej (DTR);

— metody usuwania podstawowych btedoéw pracy obrabiarki;

— stan techniczny obrabiarki w zakresie obstugi eksploatacyjnej zgodnie z dokumentacjg techniczno-
ruchowa.

. Obstugiwanie obrabiarki skrawajgcej sterowanej numerycznie (CNC)
. Uzbrajanie obrabiarki w narzedzia:

— dobiera elementy systemu mocujgcego narzedzia skrawajgce
— montuje elementy systemu mocujgcego narzedzia
— mocuje zmontowane narzedzia skrawajgce w obrabiarce sterowanej numerycznie

. Wprowadzanie do sterownika obrabiarki wartosci geometrycznych i parametréw pracy narzedzi

skrawajgcych:

— wartosci geometryczne i parametry pracy narzedzi skrawajgcych;
— informacje narzedziowe do tabeli na panelu sterujgcym;

— testowanie poprawnos¢ wprowadzonych wartosci.

. Mocowanie materiatu do obrébki:

— dobieranie uchwytu i przyrzgdéw obrébkowych do mocowania przedmiotu obrabianego oraz zasady ich
wyboru;

— mocowanie materiatu do obrébki w uchwytach lub przyrzgdach obrébkowych;

— punkt zerowy przedmiotu obrabianego;

— przesuniecie punktu zerowego do sterownika obrabiarki na panelu sterujgcym.

. Obstugiwanie obrabiarki w trybie recznym i automatycznym:

— wprowadzanie programu nhumerycznego do sterownika obrabiarki;
— testowanie programu numerycznego;

— dobieranie trybu pracy maszyny do wykonywanej czynnosci;

— czynno$ci obstugowe w trybie recznym;

— uruchamianie programu numerycznego w trybie automatycznym.

. Monitorowanie przebiegu obrébki i reagowanie na komunikaty uktadu sterowania obrabiarki:

— nadzorowanie przebiegu obrdbki zgodnie z procesem technologicznym
— kontrolowanie wymiaréw przedmiotéw w trakcie i po zakonczeniu obrdbki
— wprowadzanie korekcji zuzycia narzedzi do sterownika numerycznego

— konserwacja obrabiarki po zakonnczonej pracy

Uprawnienia/certyfikaty:
Wszyscy uczestnicy szkolenia podejdg do egzaminu prowadzgcego do uzyskania certyfikatu
potwierdzajgcego nabycie kwalifikacji, zgodnie z zasadami i wymaganiami okreslonymi przez:
— ustawe z dnia 22 grudnia 2015 r. o Zintegrowanym Systemie Kwalifikacji (t.j. Dz. U. z 2020 .,
poz. 226)
oraz
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— obwieszczenie Ministra Rozwoju z dnia 5 marca 2020 r. w sprawie witgczenia kwalifikacji
rynkowej ,Obstuga obrabiarek skrawajgcych sterowanych numerycznie (CNC)” do
Zintegrowanego Systemu Kwalifikacji (M.P. z 2020 r., poz. 289).

W sytuacji uniemozliwiajgcej z powoddéw formalnych przeprowadzenie egzaminu zgodnie z w/w
wymaganiami wszyscy uczestnicy szkolenia podejdg do egzaminu zewnetrznego
prowadzgcego do uzyskania certyfikatu potwierdzajgcego nabycie kwalifikacji - spetniajgcego
wymagania wskazane w aktualnej ,Liscie sprawdzajgcej do weryfikacji czy dany
certyfikat/dokument mozna uzna¢ za kwalifikacje na potrzeby mierzenia wskaznikow
monitorowania EFS dot. uzyskiwania kwalifikacji” oraz aktualnych ,Wytycznych w zakresie
monitorowania postepu rzeczowego programéw operacyjnych na lata 2014-2020."”

4. Szkolenie: Programowanie obrabiarek skrawajacych sterowanych numerycznie (CNC)

- hauczyciele:

a) Szczegdtowy opis szkolenia:

- Wykonawca przeprowadzi szkolenie dla 4 oséb (1 grupy);
- Czas trwania szkolenia dla jednej grupy: 40 godzin zajeg;
(1 godzina = godzina dydaktyczna = 45 minut).

b) Cel i program szkolenia:

Opracowanie procesu technologicznego obrébki skrawaniem w zakresie niezbednym do
przygotowania programéw sterujagcych obrabiarkami skrawajacymi sterowanymi
numerycznie (CNC):

. Dokumentacja techniczna, konstrukcyjna i technologiczna w procesie programowania:

- programy typu CAD w zakresie odczytu informacji na potrzeby programowania

- elementy sktadowe procesu technologicznego

- zabiegi obrobkowe oraz zakres prac wykonywanych na maszynach sterowanych numerycznie
- elementy sktadowe dokumentacji technologicznej

- zasady i sposoby zapisu informacji o parametrach obrdbki

- zasady i sposoby zapisu informacji 0 narzedziach w dokumentac;ji

- narzedzia na podstawie symboli zawartych w dokumentacji technologicznej

- podziat na operacje i zabiegi technologiczne na podstawie dokumentacji konstrukcyjne;.

. Narzedzia do obrébki oraz system mocowania przedmiotu obrabianego:

- materiaty konstrukcyjne stosowane na narzedzia do obrdbki;

- powioki narzedzi skrawajgcych;

- narzedzia stosowane do obrébki na podstawie oznaczen;

- narzedzia do operacji technologicznej oraz systemy ich mocowania;
- system mocowania przedmiotu obrabianego na obrabiarce.

. Parametry technologiczne skrawania w zaleznosci od materiatu oraz posiadanego parku

maszynowego:

- materiaty konstrukcyjne obrabianych przedmiotow,

- wtasnosci materiatow konstrukcyjnych ze wzgledu na ich skrawalnos¢, doktadnosc¢
wymiarowo-ksztattowg oraz trwato$¢ narzedzia

- wptyw parametrow technologicznych skrawania na jakos¢ powierzchni

- predkos¢ skrawania do obrabianego materiatu

— grubos$c¢ i szeroko$¢ warstwy skrawanej adekwatne do zabiegu technologicznego
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- dobieranie posuwu do zabiegu technologicznego
- rodzaj chtodzenia do zabiegu technologicznego.

. Opracowanie programu sterujgcego obrabiarkami skrawajgcymi sterowanymi

numerycznie (CNC) zgodnie z normg ISO 6983 i nakladkami technologicznymi.

. Opracowuje program sterujgcy do obrobki z wykorzystaniem ruchdw prostych oraz cykii

obrébkowych:

— kluczowe kody wykorzystywane w programach obrébki (w tym dotyczace: jednostek wymiarowania,
rodzajow ruchu, korekgc;ji),

- dobieranie obrabiarki do zadania

- konfiguracja wybranej obrabiarki

— korzystanie z kodu jezyka programowania do tworzenia i edycji programéw obrobki tokarskiej oraz
frezarskiej

- programowanie ruchow elementarnych — ustawcze i robocze

- obrébkowe cykle state

— przygotowanie i stosowanie podprograméw

— programowanie trzyosiowego centrum tokarskiego z napedzanymi narzedziami

— programowanie piecioosiowego centrum frezarskiego.

Optymalizowanie parametrow skrawania pod katem zwiekszenia wydajnosci obrobki:

- testowanie programu, z wykorzystaniem wirtualnej obrabiarki i rozwigzan dla ré6znych rodzajéw obrébek;

- rozkfadanie naddatku;

— dobdr narzedzi do rodzaju obrébki pod katem wydajnosci i jakosci;

— dobdr parametrow skrawania uwzgledniajgc trwato$é narzedzia oraz jego wydajnosc;

- czas obrébki oraz poszczegdlnych zabiegow.

. Korygowanie programu obrébkowego:

- diagnozowanie btedéw w programie;

- naprawianie btedéw w programie.

Opracowanie programu sterujgcego obrabiarkami skrawajagcymi sterowanymi
numerycznie (CNC) z wykorzystaniem wybranego programu CAM:

. Program sterujgcy do obrobki z wykorzystaniem dokumentac;ji 3D lub 2D:

— dobieranie obrabiarki do obrabianego detalu;

- wczytywanie i ustawianie modelu 3D lub rysunku 2D do zdefiniowania obszaréw obrobki;
- wczytywanie lub generowanie potfabrykatu;

— dobieranie sposobu mocowania w zaleznosci od obrabianego przedmiotu

— ustawianie punktu zerowego obrdbki;

- cechy obrébkowe

- narzedzia z bazy programu

— proces obrobki

- symulacje procesu obrébki

- program numeryczny

. Parametry skrawania pod katem zwigkszenia wydajnosci obrébki:

- testowanie programu pod wzgledem technologii obrébki z wykorzystaniem modutu do symulacij;

— optymalizowanie procesu obrdbki przez zmiane strategii obrobki;

— optymalizowanie procesu obrdbki przez zamiane narzedzi wybranych do obrdbki oraz parametréw
obrobki;

- catkowity czas obrébki oraz poszczegdélnych zabiegéw

. Korygowanie programu obrébkowego:

- testowanie programu pod wzgledem kolizji z wykorzystaniem modutu do symulaciji;

— zgodnos$¢ powierzchni modelu 3D z powierzchnig uzyskang w czasie wirtualnej obrébki;
- diagnozowanie btedéw w programie;

- naprawianie btedéw w programie.
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¢) Uprawnienia/certyfikaty:

Wszyscy uczestnicy szkolenia podejdg do egzaminu prowadzgcego do uzyskania certyfikatu

potwierdzajgcego nabycie kwalifikacji, zgodnie z zasadami i wymaganiami okreslonymi przez:

— ustawe z dnia 22 grudnia 2015 r. o Zintegrowanym Systemie Kwalifikacji (t.j. Dz. U.z 2020 r.,
poz. 226)
oraz

— obwieszczenie Ministra Rozwoju z dnia 5 marca 2020 r. w sprawie wtgczenia kwalifikacji
rynkowej ,Programowanie obrabiarek skrawajgcych sterowanych numerycznie (CNC)” do
Zintegrowanego Systemu Kwalifikacji (M.P. z 2020 r., poz. 317).

W sytuacji uniemozliwiajgcej z powodéw formalnych przeprowadzenie egzaminu zgodnie z w/w
wymaganiami wszyscy uczestnicy szkolenia podejdg do egzaminu zewnetrznego prowadzacego
do uzyskania certyfikatu potwierdzajgcego nabycie kwalifikacji - spetniajgcego wymagania
wskazane w aktualnej ,Liscie sprawdzajgcej do weryfikacji czy dany certyfikat/dokument mozna
uzna¢ za kwalifikacje na potrzeby mierzenia wskaznikdw monitorowania EFS dot. uzyskiwania
kwalifikacji” oraz aktualnych ,Wytycznych w zakresie monitorowania postepu rzeczowego
programow operacyjnych na lata 2014-2020."”

Informacje i wymagania wspdlne dla wszystkich szkolen:

- Termin realizacji: realizacja zamowienia rozpocznie sie w dniu podpisania umowy, a zakonczy nie
poézniej niz do dnia 31 grudnia 2023 r., zgodnie z harmonogramem przygotowanym przez
Wykonawce i zatwierdzonym przez Zamawiajgcego; z mozliwoscig wydtuzenia okresu realizacji
przedmiotu zamoéwienia po uzyskaniu stosownej zgody Instytucji Zarzadzajgcej.

- Miejsce realizacji: sale szkoleniowe zapewnione nieodptatnie przez Zamawiajgcego w siedzibie
placéwki oswiatowej objetej projektem — tj. w Zespole Szkét Ponadpodstawowych w Wegrowie;

Wykonawca zobowigzany bedzie do:

» zapewnienia wykwalifikowanej kadry szkoleniowej do realizacji szkolenia — spetniajgcej
wymagania okreslone w SWZ;

* przygotowania szczegotowego harmonogramu, z rozpisaniem na daty, godziny i miejsca
realizacji zaje¢, z uwzglednieniem programu szkolenia, z ewentualnym podziatem na zajecia
teoretyczne i praktyczne oraz przekazania go w wersji elektronicznej i papierowej
Zamawiajgcemu co najmniej na 5 dni przed rozpoczeciem pierwszych zajeé;

* zapewnienia materialdow szkoleniowych w formie podrecznika lub podrecznikéw
szczegotowo omawiajgcych program szkolenia/szkolenia,

* zapewnienia dla kazdego uczestnika obiadu (drugiego dania) w kazdym dniu szkolenia,

* prowadzenia odpowiedniej dokumentacji szkolenia wymaganej zgodnie z przepisami
wiasciwymi do tego rodzaju szkolenia lub okreslonymi przez Zamawiajacego;

* przeprowadzenia dla wszystkich uczestnikéw szkolenia egzaminu prowadzacego do
uzyskania certyfikatu potwierdzajacego nabycie kwalifikacji, zgodnie z zasadami i
wymaganiami okreslonymi przez:

— ustawe z dnia 22 grudnia 2015 r. o Zintegrowanym Systemie Kwalifikacji (t.j. Dz. U. z 2020 r.,
poz. 226) oraz

— obwieszczenie wiasciwego Ministra w sprawie wigczenia danej kwalifikacji rynkowej do
Zintegrowanego Systemu Kwalifikacji — zgodnie ze szczeg6towymi wymaganiami i aktami
prawnymi wskazanymi w SzOPZ dla danego szkolenia/szkolenia/kwalifikacji;
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zorganizowania procesow ksztatcenia i walidacji w taki sposéb, aby zapewni¢ odrebnosé obu
procesow,
zapewnienia kazdej osobie, ktérej nie udato sie zaliczy¢ egzaminu w pierwszym
podejsciu egzaminu poprawkowego lub egzaminéw poprawkowych — aby zapewnié
osiggniecie wskaznika zdawalnosci na poziomie co najmniej 86% wynikéw pozytywnych
na egzaminach zewnetrznych dla szkolen dla uczniéw oraz 100 % wynikéw pozytywnych
na egzaminach zewnetrznych dla szkolen dla nauczycieli w Czesci 1 — dajacych
uzyskanie certyfikatu;

wydania uczestnikom, ktoérzy zdali egzamin stosownych certyfikatow wraz =z

suplementem oraz przekazania Zamawiajgcemu (potwierdzonych za zgodnosc¢ z oryginatem)

kopii tych certyfikatow;

uwzglednienia w wycenie oferty wszelkich kosztow zwigzanych ze zorganizowaniem

egzaminow oraz wydaniem stosownych certyfikatow,

informowania Zamawiajgcego o zaistniatych problemach i trudnosciach oraz obiektywnych

ograniczeniach, wystepujacych przy realizacji szkolenia;

zapewnienia osoby odpowiedzialnej za sprawy organizacyjne zwigzane z szkoleniem tj.:

- przygotowanie harmonogramu szkolenia w konsultacji z Zamawiajgcym,

- gromadzenie i kompletowanie dokumentacji z szkolenia (dzienniki zajeé, listy obecnosci,
analiza testow/egzaminéw wewnetrznych i zewnetrznych, ankiety dot. oceny szkolenia pod
wzgledem merytorycznym i organizacyjnym, listy potwierdzajgce wydanie zaswiadczen o
ukonczeniu szkolenia),

- utrzymywanie statego kontaktu z Zamawiajgcym.

Wykonawca podlega hospitacji i kontroli prowadzonej przez upowaznionego pracownika
Zamawiajgcego (w tym niezapowiedzianej) oraz przez uprawnione organy nadzoru.

Po zakonczeniu szkolenia Wykonawca zobowigzany jest dostarczyé nastepujace dokumenty:

kserokopie dziennika zaje¢ oraz list obecnosci uczestnikdw szkolenia — potwierdzonych za
zgodnos$¢ z oryginatem,

kserokopie potwierdzenia odbioru materiatéw szkoleniowych — potwierdzonego za zgodnos$¢ z
oryginatem,

kserokopig listy z odbiorem obiadu — potwierdzonych za zgodno$¢ z oryginatem,

kserokopie rejestru wydanych certyfikatow potwierdzajgcych uzyskanie kwalifikacji —
potwierdzonych za zgodnos¢ z oryginatem,

imienny wykaz osob, ktdre nie ukonczyly szkolenia lub nie zdaty egzaminu,

kopie ankiet stuzgcych do oceny szkolenia — potwierdzonych za zgodnosc¢ z oryginatem,
dokumentacje fotograficzng z prowadzonego szkolenia, po uzyskaniu pisemnej zgody
uczestnikow szkolenia (min. 5 zdje¢ o dobrej jakosci, przedstawiajgcych realizacje tematyki
szkolenia i uczestnikéw).
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