Mozliwos$¢ dofinansowania

(Y eTowsk
~ CONSULTING

LETOWSKI
CONSULTING
Szkolenia,
Doradztwo, Rozwdj
Mateusz t.etowski

Yk ok Kk 48/5
1 558 ocen

Szkolenie: Zielone kompetencje w 5000,00 PLN
przemysle: zrGwnowazony rozwgj i 5000,00 PLN
spawanie TIG (141) - techniczne i 56,82 PLN
ekologiczne - rury aluminiowe. Certyfikacja 56,82 PLN
TUV. 44,17 PLN

Numer ustugi 2026/02/17/12176/3340470

© Jaworzno / stacjonarna
& Ustuga szkoleniowa

®© 88h

5 27.04.2026 do 05.06.2026

Informacje podstawowe

Kategoria

Grupa docelowa ustugi

Techniczne / Metalurgia i spawalnictwo

brutto
netto
brutto/h
netto/h

cena rynkowa @

Szkolenie skierowane jest do oséb chcacych naby¢ umiejetnosci w
zakresie spawania aluminium metoda TIG (141), uczestnikdw projektéw

transformacyjnych regionu slaskiego, pracujgcych w branzy metalowej,

konstrukceyjnej, instalacyjnej lub przemystowej oraz wszystkich, ktérzy

chca rozszerzy¢ swoje kwalifikacje o nowoczesne, ekologiczne aspekty

spawalnictwa.

Minimalna liczba uczestnikéw 1
Maksymalna liczba uczestnikow 10

Data zakornczenia rekrutacji 20-04-2026
Forma prowadzenia ustugi stacjonarna

Liczba godzin ustugi

Podstawa uzyskania wpisu do BUR

Cel

Cel edukacyjny

88

9001:2015) - w zakresie ustug szkoleniowych

Certyfikat systemu zarzgdzania jakos$cig wg. ISO 9001:2015 (PN-EN 1SO



Szkolenie prowadzi do nabycia przez uczestnikow umiejetnosci samodzielnego wykonywania potgczen rurowych z
aluminium metoda TIG 141 z zastosowaniem zasad efektywnos$ci energetycznej, ograniczania strat materiatowych oraz
cyfrowej rejestracji i analizy parametréw procesu, w sposob wspierajgcy niskoemisyjng produkcje i transformacje

przemystowa regionu.

Efekty uczenia sie oraz kryteria weryfikacji ich osiaggniecia i Metody walidacji

Efekty uczenia sie

Uczestnik charakteryzuje wtasciwosci
aluminium i ich wptyw na proces TIG
(141).

Uczestnik wyjasnia zalezno$¢ miedzy
parametrami TIG a zuzyciem energii i
gazu.

Uczestnik przygotowuje rury
aluminiowe do spawania zgodnie z
dokumentacja.

Uczestnik dobiera parametry TIG (141)
do grubosci materiatu i pozycji
spawania.

Uczestnik wykonuje spoine czotowa rur
aluminiowych w pozycji PA lub H-L045.

Uczestnik rejestruje i analizuje
parametry procesu w formie cyfrowe;.

Uczestnik stosuje zasady BHP i
odpowiedzialnosci Srodowiskowej w
organizacji stanowiska pracy.

Uczestnik dazy do ograniczania strat
materiatowych i energetycznych.

Kwalifikacje

Kryteria weryfikacji

Uczestnik wyjasnia wptyw
przewodnosci cieplnej na dobér
parametrow.

Uczestnik identyfikuje czynniki
zwiekszajgce emisje procesowa.

Uczestnik oczyszcza materiat
dedykowanymi narzedziami i zachowuje
osiowos$¢é montazu.

Uczestnik ustawia poprawny przeptyw
argonu.

Uczestnik wykonuje spoine zachowujac
ciggtosé, estetyke i brak nadmiernych
podtopien.

Uczestnik oblicza zuzycie gazu na metr
spoiny oraz interpretuje réznice w
nastawach.

Uczestnik stosuje srodki ochrony
indywidualnej oraz organizuje
stanowisko ergonomicznie.

Uczestnik minimalizuje ilo$¢ poprawek i
dokumentuje zuzycie materiatu.

Kwalifikacje niewlaczone do ZSK

Uznane kwalifikacje

Metoda walidacji

Test teoretyczny

Test teoretyczny

Obserwacja w warunkach
symulowanych

Obserwacja w warunkach
symulowanych

Obserwacja w warunkach
symulowanych

Obserwacja w warunkach
symulowanych

Obserwacja w warunkach
symulowanych

Obserwacja w warunkach
symulowanych

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

TAK

Strona internetowa Instytucji Certyfikujacej: https://www.tuv-thuringen.pl



Strona internetowa Instytucji Walidujacej: https://science-szkolenia.pl

Informacje
Nazwa Podmiotu prowadzacego walidacje SCIENCE SZKOLENIA | DORADZTWO Grzegorz Kawa
Nazwa Podmiotu certyfikujacego TUV Thiiringen Polska

Program

MODUL 1 Zielone kompetencje w pracy spawacza — bezpieczeristwo, sSrodowisko i efektywnos¢ energetyczna (wskazniki

srodowiskowe)

1.

Odpowiedzialnos¢ srodowiskowa w pracy spawacza (ESG w przedsiebiorstwach przemystowych) - rola spawacza w transformacji

przemystowej regionu

2.

3.

4.

wptyw proceséw spawalniczych na srodowisko naturalne i zuzycie zasob6w - zuzycie energii oraz gazu na metr spoiny

zagrozenia przy spawaniu aluminium (promieniowanie UV, opary, hatas, wysoka temperatura)
srodki ochrony indywidualnej w kontekscie bezpieczenstwa pracy oraz ograniczania wptywu na srodowisko

rola pracownika produkcyjnego w ograniczaniu strat materiatowych i energetycznych (procent odpadu materiatowego): procent

odpadu materiatowego, wskaznik poprawkowosci spoin

wprowadzenie do systemow zarzadzania srodowiskowego zgodnych z norma ISO 14001
podstawy koncepcji ESG w przedsiebiorstwach przemystowych

znaczenie odpowiedniej organizacji stanowiska pracy dla ograniczania strat energii i materiatéw

Efektywnos$¢ energetyczna procesu TIG

charakterystyka energochtonnosci procesu spawania metodg TIG - czas tuku jako wskaznik efektywnosci energetycznej

wptyw parametréw spawania na zuzycie energii elektrycznej

racjonalne wykorzystanie gazéw technicznych w celu ograniczenia emisji i kosztéw srodowiskowych
$lad weglowy proceséw spawalniczych w produkcji konstrukcji metalowych

zarzadzanie czasem tuku jako wskaznik efektywnosci energetycznej procesu

Aluminium w gospodarce obiegu zamknietego (GOZ)

wiasdciwosci aluminium i jego znaczenie w nowoczesnym przemysle

recykling aluminium jako element gospodarki obiegu zamknietego

znaczenie ograniczania odpadu materiatowego w produkcji konstrukcji rurowych
rola spawacza w ograniczaniu strat materiatowych w przedsiebiorstwie
ponowne wykorzystanie materiatéw i komponentéw w produkcji metalowej

Wprowadzenie do technologii TIG (141) - znaczenie standaryzacji produkcji dla ograniczania strat i emisji

charakterystyka zrédet TIG AC/DC w kontekscie efektywnosci energetycznej

dobér elektrod wolframowych w celu stabilizacji procesu i ograniczenia strat energii

znaczenie czystosci gazu ostonowego dla jakosci i efektywnosci procesu

odczytywanie cyfrowych kart technologicznych (WPS) i ich znaczenie dla standaryzacji produkgcji

Praktyka

MODUL 2 Przygotowanie rur i organizacja pracy w modelu niskoemisyjnym (z uwzglednieniem GOZ oraz komponentu cyfrowego)

1.

przygotowanie stanowiska spawalniczego zgodnie z zasadami ergonomii i efektywnosci energetycznej
éwiczenia prowadzenia uchwytu wokét elementu cylindrycznego

kontrola stabilnosci reki i dtugosci tuku

wprowadzenie do cyfrowej rejestracji parametréw procesu spawania

Dokumentacja techniczna i planowanie produkc;ji - planowanie produkcji z uwzglednieniem efektywnosci zasobowej

oznaczenia pozycji spawania rur (PA, PC, H-L045)



e interpretacja rysunku technicznego w kontekscie ograniczania btedéw produkcyjnych
¢ wykorzystanie dokumentacji cyfrowej w planowaniu pracy
¢ znaczenie prawidtowego przygotowania technologicznego dla ograniczania poprawek i strat materiatowych

2. Przygotowanie rur do spawania

e techniki ciecia rur zapewniajgce minimalizacje odpadu

¢ ukosowanie krawedzi w celu ograniczenia nadmiernego zuzycia materiatu dodatkowego
e czyszczenie aluminium dedykowanymi narzedziami

e wplyw jakosci przygotowania materiatu na zuzycie energii i gazu w procesie spawania

¢ zapobieganie zanieczyszczeniom powierzchni aluminium

3. Gospodarka materiatowa i GOZ

¢ analiza strat materiatowych w produkcji konstrukcji rurowych

¢ planowanie rozkroju materiatu w celu minimalizacji odpadu

e ponowne wykorzystanie krétkich odcinkéw rur

e wykorzystanie ztomu aluminium jako surowca wtérnego

¢ racjonalne wykorzystanie materiatéw sciernych i Srodkéw technologicznych
e segregacja odpadéw produkcyjnych

4. Montaz i ustawienie rur

e osiowanie elementéw w celu ograniczenia poprawek spawalniczych

¢ punktowanie rur

¢ wykorzystanie uchwytéw i obrotnikéw zwiekszajacych efektywnos$é procesu
e wptyw precyzyjnego montazu na zmniejszenie zuzycia energii i gazu

e ograniczanie deformacji konstrukcji

Komponent cyfrowy

¢ wykorzystanie arkusza kalkulacyjnego do analizy zuzycia materiatu
¢ cyfrowe dokumentowanie zuzycia prébek
¢ analiza odpadu jako wskaznika efektywnos$ci srodowiskowej produkcji

Praktyka

e przygotowanie probek rur
e montaz i sczepianie elementow
¢ dokumentowanie zuzycia materiatu w formie elektronicznej

MODUL 3 Technika spawania rur metoda TIG (141) — optymalizacja energetyczna procesu i redukcja emisji
1. Parametry spawania a energochtonnos$¢ procesu

e dobdr pragdu spawania do grubosci Scianki rury

e optymalizacja przeptywu gazu ostonowego

e wptyw parametréw spawania na zuzycie energii elektrycznej

¢ analiza wptywu parametréw na emisje procesowg

e zarzadzanie czasem tuku jako narzedzie zwiekszania efektywnosci energetycznej

2. Technika prowadzenia uchwytu - redukcja strat materiatowych

e pozycja uchwytu przy spawaniu obwodowym

¢ kontrola dtugosci tuku w celu ograniczenia strat energii

¢ technika podawania drutu spawalniczego

e ograniczenie nadmiernego przetopu i nadlewu jako element redukciji strat materiatowych

3. Analiza danych procesowych

e odczyt parametréw z panelu zrédta TIG

¢ analiza zuzycia gazu i energii przy réznych nastawach

e archiwizacja parametréw procesu

¢ wykorzystanie danych produkcyjnych w koncepciji Industry 4.0
e podstawy cyfrowej analizy efektywnos$ci produkc;ji

4. Pozycje spawania rur



e PA - rura obracana
e H-L045 - spawanie bez obrotu elementu

Praktyka

e wykonywanie spoin czotowych

¢ analiza jakosci przetopu

e pordwnanie zuzycia gazu i energii przy réznych technikach spawania
e zapisywanie parametrow procesu w celu dalszej optymalizacji

MODUL 4 Niezgodnosci, kontrola jakosci i odpowiedzialnos¢ zasobowa jako element ograniczania emisji i strat produkcyjnych
1. Typowe niezgodnosci spawalnicze (analiza wskaznikéw $rodowiskowych procesu)

e porowatos$¢

e brak przetopu

¢ podtopienia

e deformacje osiowosci

2. Koszt srodowiskowy brakéw produkcyjnych

e wptyw poprawek spawalniczych na zuzycie energii

e zwiekszone zuzycie gazéw technicznych przy naprawach spoin

¢ znaczenie redukcji odrzutéw dla produkcji niskoemisyjnej

¢ odpowiedzialnos$¢ spawacza za efektywnos¢ zasobowa przedsiebiorstwa

3. Kontrola wizualna VT

e ocena lica i grani spoiny

e réwnomiernosc¢ spoiny

o cyfrowe raportowanie wynikéw kontroli
¢ archiwizacja dokumentacji jakosciowej

Praktyka

¢ wykonywanie spoin w réznych pozycjach
¢ analiza btedéw technologicznych
e sporzadzanie cyfrowego raportu jakosci

MODUL 5 Projekt koricowy — konstrukcja rurowa w modelu efektywnej produkcji
1. Zadanie praktyczne

¢ wykonanie fragmentu konstrukcji rurowej

e przygotowanie materiatu i osiowanie elementow

e spawanie zgodnie z zasadami efektywnego wykorzystania energii i materiatéw
e prowadzenie dziennika parametréw procesu

2. Mini-audyt efektywnosci procesu (kluczowe kompetencje zielone wg GreenComp)

¢ analiza zuzycia energii w trakcie realizacji zadania

¢ przeliczenie zuzycia gazu na metr spoiny

¢ analiza ilo$ci odpadu materiatowego

e identyfikacja mozliwosci ograniczenia emisji w procesie produkcyjnym

3. Podsumowanie szkolenia - GOZ, ESG, Industry 4.0 oraz aspekty praktyczne zadan

e omoéwienie jakosci wykonanych spoin

¢ analiza efektywnosci energetycznej procesu

¢ rola spawacza w transformacji przemystowej regionu

» rekomendacje dalszego rozwoju kompetencji w kierunku technologii niskoemisyjnych

Walidacja.
W ramach jednego procesu walidacji efektow uczenia sie uczestniczg dwie jednostki walidujgce:

e Jednostka SCIENCE SZKOLENIA | DORADZTWO Grzegorz Kawa przeprowadza walidacje w formie testu teoretycznego obejmujaca
efekty uczenia sie w zakresie zielonych kompetencji w przemysle z wynikiem w dniu walidacji.



 Jednostka TUV Thiiringen Polska przeprowadza walidacje w formie obserwacji w warunkach symulowanych obejmujaca efekty
uczenia sie w zakresie spawania rur aluminiowych metoda TIG (141).

Egzamin i certyfikacja prowadzony przez jednostke uprawniong do certyfikacji tj. TUV Thiiringen Polska, SCIENCE SZKOLENIA |
DORADZTWO Grzegorz Kawa.

Egzamin po szkoleniu potwierdza zdobycie kwalifikaciji.

Wynik walidacji przekazywany jest uczestnikowi w dniu jej przeprowadzenia, tj. w ostatnim dniu realizacji ustugi. Certyfikat potwierdzajgcy
uzyskanie kwalifikacji wystawiany, nadawany i dostarczony jest w terminie do 9 dni roboczych od dnia zakoriczenia szkolenia.

Szkolenie trwa 88 godzin dydaktycznych (harmonogram w godzinach zegarowych - 66 godzin)
Szkolenie konczy sie egzaminem w ostatnim dniu szkolenia tj. 24.05.2025 r. godzina 18:00 - 20:00

Szkolenie prowadzone w godzinach dydaktycznych (1 godzina dydaktyczna = 45 minut), w formie zaje¢ teoretyczno-praktycznych, tzn.
Szkolenie w formie zaje¢ teoretyczno-praktycznych taczy przekazywanie wiedzy teoretycznej z praktycznym jej zastosowaniem.

ROZDZIELNOSC OSOBOWA WALIDACJI: Rozdzielno$é szkolenia od walidacji - rozdzielno$¢ osobowa. Osoba szkolgca nie ocenia wiedzy i
umiejetnosci swoich kursantéw w zakresie, w ktérym nauczata. Korncowa walidacje prowadzi odrebna osoba.

W sali szkoleniowej znajduja sie :
cztery stanowiska z podziatem na 2/3 osobowe grupy,

kazde stanowisko posiada odpowiednie materiaty i sprzet do przeprowadzenia szkolenia, m.in 5 spawarek, 2 urzadzenia do ciecia
plazmowego, 3 tokarki

Cwiczenia praktyczne prowadzone pod nadzorem instruktora.

Podczas szkolenia zostang przeprowadzone pre-testy oraz post-testy wiedzy.

Podczas szkolenia odbedzie sie 88 godzin dydaktycznych zajeé:

- 27 godz. dydaktycznych zajeé teoretycznych

- 50 godz. dydaktycznych zajeé praktycznych

- 25 przerw po 15 minut - 8 godz. dydaktycznych i 15 minut - wliczone w czas trwania ustugi
- 2 godz. dydaktyczne i 30 minut - walidacji

Szkolenie w kazdym module rozwija kompetencje umozliwiajgce ograniczanie zuzycia energii, gazéw technicznych oraz materiatow w
procesach spawalniczych, co wspiera transformacje przemystowa regionu w kierunku produkcji niskoemisyjne;j.

Program spetnia zakres technologii PRT z obszaru technologii informacyjnych i telekomunikacyjnych, w tym m.in.:
Obszar technologiczny - produkcja i przetwarzanie materiatéw
5.1 Tworzywa metaliczne

5.1.8 Technologie obrébki meta

Harmonogram

Liczba przedmiotow/zajeé: 59



Przedmiot / temat

zajec

MODUL 1

Zielone
kompetencje w
pracy spawacza
bezpieczenstwo,
$rodowisko i
efektywnosé
energetyczna
(wskazniki
$rodowiskowe).
Pre-test.

Przerwa.

MODUL 1

Zielone
kompetencje w
pracy spawacza
bezpieczenstwo,
srodowisko i
efektywnosé
energetyczna
(wskazniki
$rodowiskowe).
Zajecia
teoretyczno-
praktyczne.

MODUL 2

Przygotowanie
rur i organizacja
pracy w modelu
niskoemisyjnym
(z
uwzglednieniem
GOZ oraz
komponentu
cyfrowego).
Zajecia
teoretyczno-
praktyczne.

Przerwa.

Prowadzacy

Edward Tryka

Edward Tryka

Edward Tryka

Edward Tryka

Edward Tryka

Data realizacji
zajeé

27-04-2026

27-04-2026

27-04-2026

09-05-2026

09-05-2026

Godzina
rozpoczecia

17:00

18:45

19:00

08:00

09:45

Godzina
zakonczenia

18:45

19:00

21:00

09:45

10:00

Liczba godzin

01:45

00:15

02:00

01:45

00:15



Przedmiot / temat

zajec

MODUL 2

Przygotowanie
rur i organizacja
pracy w modelu
niskoemisyjnym
(z
uwzglednieniem
GOZ oraz
komponentu
cyfrowego).
Zajecia
teoretyczno-
praktyczne.

Przerwa.

MODUL 2
Przygotowanie
rur i organizacja
pracy w modelu
niskoemisyjnym
(z
uwzglednieniem
GOZ oraz
komponentu
cyfrowego).
Zajecia
teoretyczno-
praktyczne.

Przerwa.

MODUL 2

Przygotowanie
rur i organizacja
pracy w modelu
niskoemisyjnym
(z
uwzglednieniem
GOZ oraz
komponentu
cyfrowego).
Zajecia
teoretyczno-
praktyczne.

Przerwa.

Prowadzacy

Edward Tryka

Edward Tryka

Edward Tryka

Edward Tryka

Edward Tryka

Edward Tryka

Data realizacji
zajeé

09-05-2026

09-05-2026

09-05-2026

09-05-2026

09-05-2026

09-05-2026

Godzina
rozpoczecia

10:00

11:45

12:00

13:45

14:00

15:45

Godzina
zakonczenia

11:45

12:00

13:45

14:00

15:45

16:00

Liczba godzin

01:45

00:15

01:45

00:15

01:45

00:15



Przedmiot / temat
zajec

MODUL 2

Przygotowanie
rur i organizacja
pracy w modelu
niskoemisyjnym
(z
uwzglednieniem
GOZ oraz
komponentu
cyfrowego).
Zajecia
teoretyczno-
praktyczne.

MODUL 2

Przygotowanie
rur i organizacja
pracy w modelu
niskoemisyjnym
(z
uwzglednieniem
GOZ oraz
komponentu
cyfrowego).
Zajecia
teoretyczno-
praktyczne.

iPR2CN Przerwa.

MODUE 2

Przygotowanie
rur i organizacja
pracy w modelu
niskoemisyjnym
(z
uwzglednieniem
GOZ oraz
komponentu
cyfrowego).
Zajecia
teoretyczno-
praktyczne.

Przerwa.

Prowadzacy

Edward Tryka

Edward Tryka

Edward Tryka

Edward Tryka

Edward Tryka

Data realizacji
zajeé

09-05-2026

10-05-2026

10-05-2026

10-05-2026

10-05-2026

Godzina
rozpoczecia

16:00

08:00

09:45

10:00

11:45

Godzina
zakonczenia

18:00

09:45

10:00

11:45

12:00

Liczba godzin

02:00

01:45

00:15

01:45

00:15



Przedmiot / temat
zajec

MODUL 2

Przygotowanie
rur i organizacja
pracy w modelu
niskoemisyjnym
(z
uwzglednieniem
GOZ oraz
komponentu
cyfrowego).
Zajecia
teoretyczno-
praktyczne.

Przerwa.

MODUL 2

Przygotowanie
rur i organizacja
pracy w modelu
niskoemisyjnym
(z
uwzglednieniem
GOZ oraz
komponentu
cyfrowego).
Zajecia
teoretyczno-
praktyczne.

Przerwa.

MODUL 2

Przygotowanie
rur i organizacja
pracy w modelu
niskoemisyjnym
(z
uwzglednieniem
GOZ oraz
komponentu
cyfrowego).
Zajecia
teoretyczno-
praktyczne.

Prowadzacy

Edward Tryka

Edward Tryka

Edward Tryka

Edward Tryka

Edward Tryka

Data realizacji
zajeé

10-05-2026

10-05-2026

10-05-2026

10-05-2026

10-05-2026

Godzina
rozpoczecia

12:00

13:45

14:00

15:45

16:00

Godzina
zakonczenia

13:45

14:00

15:45

16:00

18:00

Liczba godzin

01:45

00:15

01:45

00:15

02:00



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

MODUL 3

Technika

spawania rur

metoda TIG (141)

- optymalizacja

energetyczna Edward Tryka 16-05-2026 08:00 09:45 01:45
procesu i

redukcja emis;ji.

Zajecia

teoretyczno-

praktyczne.

Przerwa. Edward Tryka 16-05-2026 09:45 10:00 00:15

MODUL 3

Technika

spawania rur

metoda TIG (141)

- optymalizacja

energetyczna Edward Tryka 16-05-2026 10:00 11:45 01:45
procesu i

redukcja emisji.

Zajecia

teoretyczno-

praktyczne.

Przerwa. Edward Tryka 16-05-2026 11:45 12:00 00:15

MODUL 3

Technika

spawania rur

metoda TIG (141)

- optymalizacja

energetyczna Edward Tryka 16-05-2026 12:00 13:45 01:45
procesu i

redukcja emisji.

Zajecia

teoretyczno-

praktyczne.

Przerwa. Edward Tryka 16-05-2026 13:45 14:00 00:15

MODUL 3

Technika

spawania rur

metoda TIG (141)

- optymalizacja

energetyczna Edward Tryka 16-05-2026 14:00 15:45 01:45
procesu i

redukcja emis;ji.

Zajecia

teoretyczno-

praktyczne.



Przedmiot / temat
zajec

Przerwa.

MODUL 3

Technika
spawania rur
metoda TIG (141)
- optymalizacja
energetyczna
procesu i
redukcja emis;ji.
Zajecia
teoretyczno-
praktyczne.

MODUL 3

Technika
spawania rur
metoda TIG (141)
- optymalizacja
energetyczna
procesu i
redukcja emisji.
Zajecia
teoretyczno-
praktyczne.

Przerwa.

epde) MODUL 3
Technika
spawania rur
metoda TIG (141)
- optymalizacja
energetyczna
procesu i
redukcja emisji.
Zajecia
teoretyczno-
praktyczne.

Przerwa.

MODUL 3

Technika
spawania rur
metoda TIG (141)
- optymalizacja
energetyczna
procesu i
redukcja emis;ji.
Zajecia
teoretyczno-
praktyczne.

Prowadzacy

Edward Tryka

Edward Tryka

Edward Tryka

Edward Tryka

Edward Tryka

Edward Tryka

Edward Tryka

Data realizacji
zajeé

16-05-2026

16-05-2026

17-05-2026

17-05-2026

17-05-2026

17-05-2026

17-05-2026

Godzina
rozpoczecia

15:45

16:00

08:00

09:45

10:00

11:45

12:00

Godzina
zakonczenia

16:00

18:00

09:45

10:00

11:45

12:00

13:45

Liczba godzin

00:15

02:00

01:45

00:15

01:45

00:15

01:45



Przedmiot / temat
zajec

Przerwa.

MODUL 4
Niezgodnosci,
kontrola jakosci i
odpowiedzialno$
¢ zasobowa jako
element
ograniczania
emisji i strat
produkcyjnych.
Zajecia
teoretyczno-
praktyczne.

Przerwa.

MODUL 4
Niezgodnosci,
kontrola jakosci i
odpowiedzialno$
¢ zasobowa jako
element
ograniczania
emisji i strat
produkcyjnych.
Zajecia
teoretyczno-
praktyczne.

MODUL 4
Niezgodnosci,
kontrola jakosci i
odpowiedzialno$
¢ zasobowa jako
element
ograniczania
emisji i strat
produkcyjnych.
Zajecia
teoretyczno-
praktyczne.

Przerwa.

Prowadzacy

Edward Tryka

Edward Tryka

Edward Tryka

Edward Tryka

Edward Tryka

Edward Tryka

Data realizacji
zajeé

17-05-2026

17-05-2026

17-05-2026

17-05-2026

23-05-2026

23-05-2026

Godzina
rozpoczecia

13:45

14:00

15:45

16:00

08:00

09:45

Godzina
zakonczenia

14:00

15:45

16:00

18:00

09:45

10:00

Liczba godzin

00:15

01:45

00:15

02:00

01:45

00:15



Przedmiot / temat

zajec

MODUL 4

Niezgodnosci,
kontrola jakosci i
odpowiedzialno$
¢ zasobowa jako
element
ograniczania
emisji i strat
produkcyjnych.
Zajecia
teoretyczno-
praktyczne.

PP Przerwa.

MODUL 5

Projekt koricowy
- konstrukcja
rurowa w modelu
efektywnej
produkgiji.
Zajecia
teoretyczno-
praktyczne.

pae) Przerwa.

MODUL 5

Projekt korncowy
- konstrukcja
rurowa w modelu
efektywnej
produkgiji.
Zajecia
teoretyczno-
praktyczne.

'Ll Przerwa.

FEPEE) MODUL 5
Projekt konncowy
- konstrukcja
rurowa w modelu
efektywnej
produkgiji.
Zajecia
teoretyczno-
praktyczne.

Prowadzacy

Edward Tryka

Edward Tryka

Edward Tryka

Edward Tryka

Edward Tryka

Edward Tryka

Edward Tryka

Data realizacji
zajeé

23-05-2026

23-05-2026

23-05-2026

23-05-2026

23-05-2026

23-05-2026

23-05-2026

Godzina
rozpoczecia

10:00

11:45

12:00

13:45

14:00

15:45

16:00

Godzina
zakonczenia

11:45

12:00

13:45

14:00

15:45

16:00

18:00

Liczba godzin

01:45

00:15

01:45

00:15

01:45

00:15

02:00



Przedmiot / temat

zajec

MODUL 5

Projekt koncowy

- konstrukcja

rurowa w modelu

efektywnej
produkgiji.
Zajecia
teoretyczno-
praktyczne.

Przerwa.

MODUL 5

Projekt korncowy

- konstrukcja

rurowa w modelu

efektywnej
produkgiji.
Zajecia
teoretyczno-
praktyczne.

Przerwa.

MODUL 5

Projekt koncowy

- konstrukcja

rurowa w modelu

efektywnej
produkgcji.
Zajecia
teoretyczno-
praktyczne.

7¥2LN Przerwa.

MODUL 5

Projekt konncowy

- konstrukcja

rurowa w modelu

efektywnej
produkgiji.
Zajecia
teoretyczno-
praktyczne.

Przerwa.

Prowadzacy

Edward Tryka

Edward Tryka

Edward Tryka

Edward Tryka

Edward Tryka

Edward Tryka

Edward Tryka

Edward Tryka

Data realizacji
zajeé

24-05-2026

24-05-2026

24-05-2026

24-05-2026

24-05-2026

24-05-2026

24-05-2026

24-05-2026

Godzina
rozpoczecia

08:00

09:45

10:00

11:45

12:00

13:45

14:00

15:45

Godzina
zakonczenia

09:45

10:00

11:45

12:00

13:45

14:00

15:45

16:00

Liczba godzin

01:45

00:15

01:45

00:15

01:45

00:15

01:45

00:15



Przedmiot / temat
zajec

MODUL 5

Projekt koncowy
- konstrukcja
rurowa w modelu
efektywnej
produkgiji.
Zajecia
teoretyczno-
praktyczne. Post
- test.

Walidacja

- Test
teoretyczny
(wyniki w tym
samym dniu).

Walidacja

- Obserwacjaw
warunkach
symulowanych.

Cennik

Cennik

Rodzaj ceny

Koszt przypadajacy na 1 uczestnika brutto

Koszt przypadajacy na 1 uczestnika netto

Prowadzacy

Edward Tryka

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

24-05-2026

24-05-2026

24-05-2026

Cena

Godzina
rozpoczecia

16:00

18:00

18:30

5000,00 PLN

5000,00 PLN

56,82 PLN

56,82 PLN

100,00 PLN

100,00 PLN

250,00 PLN

250,00 PLN

Godzina i .
, i Liczba godzin
zakonczenia

18:00 02:00
18:30 00:30
20:00 01:30



Prowadzacy

Liczba prowadzacych: 1

1z1

O Edward Tryka

‘ ' 0d ponad dekady zwigzany ze spawalnictwem - zaréwno w pracy zawodowej, jak i w roli
instruktora. Od 2019 roku specjalizuje sie w prowadzeniu szkolen dla przysztych spawaczy,
przekazujgc wiedze techniczng oraz praktyczne umiejetnosci. Zrealizowat juz przeszto 1500 godzin
zaje¢ szkoleniowych, ksztatcgc ponad 150 uczestnikdéw w zakresie technik spawania, ciecia
tlenowego oraz metod plazmowych. W ostatnich pieciu latach intensywnie angazuje sie w rozwoj
kadry technicznej poprzez regularne kursy i warsztaty branzowe, a takze aktywnie realizuje szkolenia
z zakresu zrbwnowazonego przemystu.

Informacje dodatkowe

Informacje o materiatach dla uczestnikow ustugi

Opracowania wtasne od Treneréw dla uczestnikéw, skrypty szkoleniowe.

Informacje dodatkowe

Dla uczestnikéw z dofinansowaniem min. 70% kwoty szkolenia - stawka ,zw” — ,§ 3 ust. 1 pkt 14 Rozporzadzenia Ministra Finanséw z dnia 20
grudnia 2013 r. w sprawie zwolnien od podatku od towaréw i ustug oraz warunkéw stosowania tych zwolnien”

W sali szkoleniowej znajduja sie :
cztery stanowiska z podziatem na 2/3 osobowe grupy,

kazde stanowisko posiada odpowiednie materiaty i sprzet do przeprowadzenia szkolenia, m.in 5 spawarek, 2 urzadzenia do ciecia plazmowego,
3 tokarki

Wynik walidacji przekazywany jest uczestnikowi w dniu jej przeprowadzenia, tj. w ostatnim dniu realizacji ustugi. Certyfikat potwierdzajacy
uzyskanie kwalifikacji wystawiany, nadawany i dostarczony jest w terminie do 9 dni roboczych od dnia zakoriczenia szkolenia.

Adres

ul. Fryderyka Chopina 94
43-600 Jaworzno

woj. Slaskie
Kontakt

ﬁ E-mail oliwiaduch@letowskiconsulting.pl

Telefon (+48) 798 893 087

Oliwia Duch



