Mozliwos$¢ dofinansowania

PAKIET SPAWANIE - kurs spawania 10 000,00 PLN brutto

( = Mmetodami MIG/131i TIG/141 z 10 000,00 PLN netto
KMP elementami zielonej gospodarki 50,00 PLN brutto/h

SZKOLENIA ZAWODOWE Numer ustugi 2026/03/31/122967/3449339

PRZEDSIEBIORSTW
O PRODUKCYJNO
USLUGOWO
SZKOLENIOWE

"KMP" Marcin © Radom / stacjonarna

Piotrowski

Yok kokk 48/5 (@ 200h

74 oceny £ 20.04.2026 do 30.06.2026

Informacje podstawowe

Kategoria

Grupa docelowa ustugi

Minimalna liczba uczestnikow

Maksymalna liczba uczestnikéw

Data zakonczenia rekrutacji

Forma prowadzenia ustugi

& Ustuga szkoleniowa

50,00 PLN netto/h
44,17 PLN cena rynkowa ®

Techniczne / Metalurgia i spawalnictwo

Szkolenie skierowane jest do oséb petnoletnich zainteresowanych
zdobyciem lub poszerzeniem kwalifikacji zawodowych w zakresie

nowoczesnych technik spawalniczych.

Adresatami kursu sg w szczegolnosci:

10

osoby bezrobotne lub poszukujace pracy, ktére chca zdoby¢ ceniony
zawod spawacza i rozpocza¢ prace w sektorze przemystowym,
budowlanym, metalowym lub energetycznym,

pracownicy firm produkcyjnych, montazowych i serwisowych,
pragnacy rozszerzy¢ uprawnienia spawalnicze o dodatkowe metody
(MIG/131, TIG/141),

osoby planujace przebranzowienie lub podniesienie swoich
kwalifikacji zawodowych w kierunku spawalnictwa i technologii
obrébki metali,

kandydaci do pracy w sektorach objetych transformacjg energetyczng
i zielong gospodarka, gdzie stosowane sg technologie spawania
ograniczajgce emisje zanieczyszczen i zuzycie energii,

uczniowie i absolwenci szkét technicznych oraz osoby z podstawowa
znajomoscig rysunku technicznego i zasad BHP.

Uczestnik powinien wykazywa¢ sie dobrym stanem zdrowia

19-04-2026

stacjonarna



Liczba godzin ustugi

Podstawa uzyskania wpisu do BUR

Cel

Cel edukacyjny

200

Certyfikat systemu zarzadzania jakos$cig wg. ISO 9001:2015 (PN-EN 1SO
9001:2015) - w zakresie ustug szkoleniowych

Celem szkolenia jest przygotowanie uczestnikow do pracy w zawodzie spawacza poprzez zdobycie wiedzy teoretycznej i
praktycznych umiejetnosci w metodach MIG/131 i TIG/141. Kurs obejmuje nauke bezpiecznej obstugi urzadzen,
wykonywania ztgczy zgodnie z normami oraz zasady zielonej gospodarki: oszczednos$¢ energii, ograniczenie emis;ji i
wtasciwe gospodarowanie odpadami. Uczestnik zostaje przygotowany do egzaminéw kwalifikacyjnych.

Efekty uczenia sie oraz kryteria weryfikacji ich osiaggniecia i Metody walidacji

Efekty uczenia sie

Zna budowe i zasade dziatania
urzadzeri spawalniczych (MIG, TIG)

Zna witasciwosci i zastosowania
materiatéw spawalniczych

Zna przepisy BHP, ochrony zdrowia i
organizacji stanowiska pracy spawacza

Kryteria weryfikacji

Rozpoznaje i opisuje budowe zrédet
pradu, uchwytéw, podajnikéw drutu i
uktadéw gazowych.

Opisuje réznice miedzy metodami MIG i
TIG — w zakresie techniki, zastosowan,
gazoéw ostonowych, elektrod.

Zna podstawy elektryczne procesu
tukowego i wptyw parametréw na
jakos¢ spoin.

ozrdznia rodzaje drutéw i elektrod
(topliwe i nietopliwe), ich oznaczenia i
przeznaczenie.

Dobiera odpowiedni gaz ostonowy (COz,
mieszanki Ar+COz, Ar, Ar+He) do
metody i materiatu.

Zna rodzaje spawanych materiatéw (np.
stale niestopowe, nierdzewne,
aluminium) i ich przygotowanie.

Wskazuje zagrozenia charakterystyczne
dla kazdej z metod: promieniowanie,
dymy, odpryski, hatas, porazenie.

Zna zasady doboru SOI: rekawice,
przytbice, fartuchy, obuwie ochronne,
wentylacja.

Opisuje zasady przechowywania gazéw
technicznych i zachowania w
sytuacjach awaryjnych.

Metoda walidacji

Wywiad swobodny

Wywiad swobodny

Wywiad swobodny



Efekty uczenia sie Kryteria weryfikacji Metoda walidacji

Prawidtowo ustawia parametry
spawania: napiecie, natezenie, predkosé
podawania drutu, przeptyw gazu.

Odpowiednio przygotowuje elektrody
(TIG), druty (MIG) oraz materiaty Obserwacja w warunkach rzeczywistych
podstawowe (czyszczenie, fazowanie).

Potrafi przygotowac sprzet, materiaty i
stanowisko do pracy w kazdej metodzie

Kontroluje stan techniczny sprzetu,
poprawnie podtacza uktady zasilania i
gazowe.

Wykonuje spoiny w réznych pozycjach.

Zachowuje poprawna technike
Wykonuje poprawne spoiny w réznych prowadzenia uchwytu, dtugos¢ tuku,
pozycjach i konfiguracjach we tempo i stabilnosé. Obserwacja w warunkach rzeczywistych
wszystkich metodach

Spoiny spetniajg normy jakosci (ocena

wizualna, zgodnos$¢ z WPS, ewentualne

proby niszczace/nieniszczace).

Przestrzega norm, instrukcji
technologicznych.

Organizuje miejsce pracy w sposéb
9 J ) pracy w sp Obserwacja w warunkach

symulowanych

Pracuje odpowiedzialnie, przestrzegajac

i i k .
zasad bezpieczenstwa i jakosci bezpieczny i uporzadkowany.

Potrafi wspoétpracowaé w zespole,
reagowac na nieprawidtowosci i
zgtaszac zagrozenia.

Kwalifikacje

Kwalifikacje niewlaczone do ZSK

Uznane kwalifikacje

Pytanie 2. Czy wydany dokument jest potwierdzeniem nabycia kwalifikacji lub uzyskania uprawnien zawodowych
nadawanych przez organy wtadz publicznych lub instytutéw badawczych, lub samorzadéw zawodowych, lub
samorzaddéw gospodarczych na podstawie odrebnych przepisow?

TAK

Podstawa prawna: Ustawa z dnia 21 grudnia 2000 r. o dozorze technicznym (Dz.U. z pdzn. zm.), rozporzgdzenie
Ministra Gospodarki z dnia 27 kwietnia 2000 r. w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy przy pracach spawalniczych
(Dz.U. z p6zn. zm.) oraz normy PN-EN ISO 9606 dotyczace kwalifikowania spawaczy. Szkolenia spawalnicze
realizowane sg zgodnie z obowigzujgcymi przepisami oraz normami technicznymi. Egzamin kwalifikacyjny
przeprowadzany jest zgodnie z wymaganiami norm PN-EN ISO 9606 przez GIT

Informacje



Nazwa Podmiotu prowadzacego walidacje Sie¢ Badawcza tukasiewicz — Gérnoslaski Instytut Technologiczny

Nazwa Podmiotu certyfikujacego Sie¢ Badawcza tukasiewicz — Gérnoslaski Instytut Technologiczny

Program

Program szkolenia spawalniczego — cze$¢ teoretyczna i praktyczna

Czesc¢ teoretyczna (wspoélna dla wszystkich metod spawania) — 30 godz.:

Szkolenie teoretyczne obejmuje zagadnienia niezbedne do zrozumienia zasad spawania tukowego oraz przygotowania do czesci
praktycznej:

1

7

. Zastosowanie elektrycznosci do spawania tukowego - podstawy fizyczne i techniczne procesu spawania, rodzaje tuku

spawalniczego, zrédta zasilania.

. Urzadzenia spawalnicze — budowa, zasada dziatania, typy urzadzen i osprzetu wykorzystywanego w spawaniu metodami MIG i TIG.
. Bezpieczenstwo i higiena pracy (BHP) — zasady bezpiecznej pracy przy urzadzeniach spawalniczych, srodki ochrony indywidualne;j,

zagrozenia chemiczne i termiczne, procedury ewakuacji.

. Bezpieczna praca na hali produkcyjnej — organizacja stanowiska, oznaczenia, przepisy wewnetrzne i normy obowigzujgce przy

pracach spawalniczych.

. Materialy dodatkowe do spawania - rodzaje i zastosowanie elektrod, drutéw, pretéw i gazéw ostonowych.
. Spawanie w praktyce — podstawy — omdwienie typowych btedéw spawalniczych, technik prowadzenia spoiny, wptywu parametrow na

jakos¢ ztacza.

. Oznaczanie i wymiarowanie spoin — symbole spawalnicze wg norm PN-EN ISO, czytanie dokumentacji technicznej, oznaczanie

rodzajow ztaczy.

. Metody przygotowywania ztagczy do spawania — czyszczenie, fazowanie, uktadanie elementéw, sposoby mocowania.
. Kwalifikowanie spawaczy — omdwienie procedur egzaminacyjnych, zakres kwalifikacji, uprawnienia i ich odnawianie.

Czes¢é praktyczna (rozdzielona wedtug metody) — 170 godz.:

Kurs spawania metoda MIG 131 - 90 godz.:

Aluminium i jego stopy — spawalnos$¢ i zagrozenia — wtasciwosci materiatowe, metody przygotowania, wptyw utleniania i
zanieczyszczen.

Procesy spawania MIG — dobér parametréw, technika prowadzenia spoiny przy spawaniu aluminium.

Materiaty dodatkowe — rodzaje drutéw i gazéw ostonowych do MIG, typowe problemy i ich rozwigzywanie.

Zigcza z aluminium - deformacje, kontrola jakosci, zabezpieczenia przed naprezeniami.

Instruktaz wstepny i zajecia praktyczne.

Dobér parametréw MIG w celu ograniczenia zuzycia energii — ustawienia pragdowe i napieciowe dostosowane do aluminium,
minimalizujgce straty materiatu.

Wiasciwy dobdr gazéw ostonowych (np. argonu) oraz kontrola przeptywu, co wptywa na zmniejszenie emisji i oszczednos$¢ surowcow.
Minimalizacja rozpryskow aluminium, co ogranicza ilo$¢ odpadéw i poprawia wydajnos$¢ procesu.

Efektywne przygotowanie powierzchni aluminium (odttuszczanie, usuwanie tlenkéw) — zmniejszajace potrzebe poprawek i zuzycie
energii.

Redukcja deformacji spawalniczych, co zmniejsza konieczno$¢ dodatkowej obrébki i zwigzanych z nig zanieczyszczen.
Zastosowanie energooszczednych pétautomatéw MIG, przedtuzajgcych zywotno$¢ osprzetu i zmniejszajgcych pobér mocy.
Ograniczenie emisji pytéw aluminiowych poprzez stosowanie prawidtowej wentylacji i filtracji w miejscu pracy.

Gospodarka odpadami aluminium — segregacja wiéréw, drutdw i resztek materiatéw w celu ich ponownego wykorzystania lub
recyklingu.

Odpowiedni dobér drutéw spawalniczych o wysokiej trwatosci i stabilnosci tuku, co ogranicza straty materiatowe i wptyw na
Srodowisko.

Zmniejszanie liczby poprawek dzieki precyzyjnym technikom MIG — wptywajgce na mniejsze zuzycie gazéw, energii i materiatow.

Kurs spawania metoda TIG 141 - 80 godz.:

Budowa i obstuga urzadzen TIG — spawarki inwertorowe, uchwyty, zawory, chtodzenie.

Elektrody wolframowe i inne materiaty — dobér elektrody do rodzaju materiatu, sposéb szlifowania.
Technika spawania TIG — prowadzenie tuku, dodawanie materiatu, parametry pragdowe.

Instruktaz wstepny i zajecia praktyczne — praca na stali nierdzewnej i aluminium.



¢ Ustawienia pradowe o niskiej energochtonnosci, wykorzystujace precyzje metody TIG do minimalizacji poboru energii.

¢ Dobor elektrod wolframowych i materiatéw dodatkowych, z uwzglednieniem ich trwatosci oraz ograniczenia strat.

¢ Ograniczenie wytwarzania dymow i zanieczyszczen, charakterystyczne dla metody TIG — wtasciwe wykorzystanie tej przewagi.
¢ Minimalizacja deformacji materiatu, zmniejszajgca potrzebe dodatkowej obrébki i redukujgca slad Srodowiskowy procesu.

¢ Efektywne gospodarowanie gazem ostonowym - kontrola przeptywu, szczelnosci i zuzycia.

¢ Precyzyjne przygotowanie elementéw, ograniczajgce ilos¢ odpaddéw i zapewniajgce wysoka jakos$¢ spoin bez poprawek.

¢ Dbato$¢ o stan techniczny wyposazenia TIG, co przedituza jego zywotnos¢ i zmniejsza zuzycie energii przy pracy.

Informacje organizacyjne:

¢ Catkowita liczba godzin szkolenia: 200 godz.
» Zajecia teoretyczne: 30 godz.
e Zajecia praktyczne: 170 godz.

¢ Liczba os6b w grupie teoretycznej: zgodna z wymogami efektywnego nauczania (do 20 oséb).
¢ Liczba osdb przy jednym stanowisku praktycznym: 1 osoba.

Materiaty dydaktyczne i sprzet:
W trakcie zaje¢ wykorzystywane s3a:

e Fachowa literatura i skrypt dla kazdego uczestnika (na wtasnos¢),
e Tablice dydaktyczne, projektor, rzutnik,

e Spawarki metod MIG i TIG

e Prébki spawalnicze, elektrody, prety, druty, gazy ostonowe,
 Indywidualne $rodki ochrony (rekawice, maski, fartuchy, przytbice).

Egzamin i certyfikacja

Szkolenie koriczy sie egzaminem kwalifikacyjnym przeprowadzanym przez jednostke uprawniong do walidacji i certyfikacji zgodnie z
normami europejskimi.

* Egzamin odbywa sie osobno dla kazdej metody spawania (MIG 131, TIG 141), w warunkach odpowiadajgcych wymaganiom normy
PN-EN ISO 9606-1.

* Podmiot certyfikujacy: Sie¢ Badawcza tukasiewicz — Gornoslaski Instytut Technologiczny (jednostka posiadajaca akredytacje do
nadawania uprawnien spawalniczych w systemie europejskim).

Po zdaniu egzaminu uczestnik otrzymuje:

* Europejski Certyfikat Spawacza (ang. Welder's Qualification Test Certificate) potwierdzajgcy kwalifikacje zgodnie z PN-EN 1SO 9606-
1, uznawany na terenie catej Unii Europejskiej,
o Ksigzke spawacza, zawierajgcg wpisy potwierdzajgce zakres uprawnien i zdanych préb,

Cena ustugi zawiera koszt trzech egzaminéw kwalifikacyjnych (po jednym z kazdej metody).
Rezultaty uczenia sie:
Po zakonczeniu szkolenia uczestnik:

¢ zna zasady dziatania i zastosowania metod spawania MIG (131) i TIG (141),

e rozumie roznice pomiedzy metodami spawania tukowego w ostonie gazéw,

¢ zna witasciwosci materiatéw spawalniczych i gazéw ostonowych,

¢ zna podstawowe przepisy BHP, ochrony przeciwpozarowej oraz ochrony srodowiska przy spawaniu,

¢ posiada wiedze na temat rodzajow ztgczy spawanych, przygotowania materiatéw do spawania oraz oceny jakosci spoin,
e przygotowaé stanowisko pracy zgodnie z zasadami BHP i ppoz.,

¢ dobra¢ odpowiednig metode spawania (MIG lub TIG) w zaleznos$ci od materiatu i rodzaju ztacza,

e obstugiwaé urzadzenia spawalnicze oraz prawidtowo ustawia¢ parametry spawania,

¢ wykonywa¢ spoiny pachwinowe i czotowe zgodnie z dokumentacja technicznag,

¢ oceni¢ jako$¢ wykonanych potagczen spawanych i rozpozna¢ podstawowe niezgodnosci spawalnicze,
» stosowac techniki recznego spawania MIG i TIG w réznych pozycjach spawania (PA, PB, itd.),

e przestrzega zasad bezpieczenstwa i higieny pracy na stanowisku spawacza,

e potrafi pracowa¢ samodzielnie i w zespole w $rodowisku przemystowym,

¢ jest odpowiedzialny za jako$¢ wtasnej pracy i stan techniczny uzywanego sprzetu,

¢ dazy do ciggtego podnoszenia kwalifikacji zawodowych w dziedzinie spawalnictwa.

Dodatkowe informacje:



e Warunkiem ukonczenia szkolenia jest udziat w co najmniej 80% zaje¢ dydaktycznych — zgodnie z wymogiem Operatora.

¢ Frekwencja uczestnikéw bedzie potwierdzana za pomocga imiennej listy obecnosci podpisywanej na kazdych zajeciach.

¢ Ustuga szkoleniowa jest zwolniona z podatku VAT na podstawie art. 43 ust. 1 pkt 29 lit. a ustawy z dnia 11 marca 2004 r. o podatku od
towaréw i ustug (Dz.U. 2024 poz. 361 z pdzn. zm.) jako ustuga ksztatcenia zawodowego finansowana ze $rodkéw publicznych.

Harmonogram

Liczba przedmiotow/zaje¢: 0

Przedmiot / temat Data realizacji Godzina Godzina
Prowadzacy

. L, . . . Liczba godzin
zajeé zajeé rozpoczecia zakoriczenia

Brak wynikéw.

Cennik

Cennik
Rodzaj ceny Cena
Koszt przypadajacy na 1 uczestnika brutto 10 000,00 PLN

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

Koszt przypadajacy na 1 uczestnika netto 10 000,00 PLN
Koszt osobogodziny brutto 50,00 PLN
Koszt osobogodziny netto 50,00 PLN

W tym koszt walidacji brutto 1 050,00 PLN
W tym koszt walidacji netto 1 050,00 PLN
W tym koszt certyfikowania brutto 0,00 PLN

W tym koszt certyfikowania netto 0,00 PLN

Prowadzgcy

Liczba prowadzacych: 2
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Krzysztof Rajkowski



Krzysztof Rajkowski — magister inzynier mechanik, absolwent Politechniki Radomskiej (specjalnosé:
O sterowanie obrabiarek CNC) oraz inzynier mechanik w zakresie budowy maszyn. Posiada wieloletnie
A doswiadczenie zawodowe i dydaktyczne w obszarze technologii mechanicznych oraz proceséw
produkcyjnych.

Posiada uprawnienia spawacza europejskiego w metodach 135, 136 i 141, a takze dodatkowe
kwalifikacje techniczne, w tym uprawnienia do eksploatacji urzadzen i instalacji do 1 kV oraz
uprawnienia UDT do obstugi i konserwacji urzadzen transportu bliskiego, w tym wézkéw
jezdniowych, suwnic i zurawi stacjonarnych.

W swojej karierze zawodowej zdobyt doswiadczenie jako technolog, konstruktor oraz wtasciciel
zaktadu slusarsko-mechanicznego, a takze wieloletni nauczyciel przedmiotéw zawodowych w
Zespole Szko6t Samochodowych oraz Zespole Szkot Technicznych w Radomiu.

W ciggu ostatnich 5 lat prowadzit szkolenia i zajecia praktyczne z zakresu obstugi urzadzen
technicznych oraz technologii obrobki metali, w tym spawania, przygotowujac uczestnikéw do
wykonywania prac w zawodach technicznych i przemystowych. Posiada aktualng wiedze praktyczna
w zakresie technologii spawalniczych, zasad BHP oraz organizacji pracy w procesach
produkcyjnych.

Dzieki wieloletniemu doswiadczeniu dydaktycznemu i praktyce w branzy przemystowej skutecznie
przekazuje uczestnikom kurséw wiedze teoretyczng oraz umiejetnosci praktyczne wymagane w
zawodzie spawacza.
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O Marek tadak

‘ ' Marek tadak to doswiadczony specjalista w dziedzinie spawalnictwa, z ponad 35-letnim stazem
zawodowym oraz ponad 20-letnim doswiadczeniem jako instruktor i wyktadowca kurséw
spawalniczych. Ukonczyt szkote srednig techniczng o profilu mechanicznym ze specjalnoscia
spawalniczg. Kariere rozpoczat w 1987 r. w Zaktadach Gérniczo-Hutniczych ,Zebiec”, gdzie przez
ponad 20 lat pracowat jako spawacz konstrukcji stalowych. Nastepnie byt zatrudniony w firmie MAN
BUS Starachowice, gdzie spawat elementy nosne konstrukcji pojazdéw.

W ciggu ostatnich 5 lat przeprowadzit kilkadziesigt kursow zawodowych dla oséb dorostych -
zaréwno w ramach projektéw unijnych, jak i szkolen zlecanych przez urzedy pracy i komercyjne.
Prowadzi zajecia z zakresu spawania metodami MAG 135, TIG 141, MIG 131, gazowa 311 i elektroda
otulong 111. Posiada uprawnienia pedagogiczne i praktyczng wiedze potwierdzong wieloletnig
pracg w zawodzie.

Specjalizuje sie w nauczaniu zaréwno praktycznym, jak i teoretycznym, dbajac o bezpieczenstwo
pracy, jako$¢é wykonywanych ztgczy oraz przygotowanie kursantéw do egzamindéw. Wyréznia sie
cierpliwoscig, rzetelnoscia i umiejetnoscig dostosowania metod nauczania do poziomu grupy. Jego

profesjonalizm i zaangazowanie przektadajg sie na wysokg zdawalno$¢ egzaminéw i bardzo dobre
opinie uczestnikow.

Informacje dodatkowe

Informacje o materiatach dla uczestnikow ustugi

Informacje o materiatach dla uczestnikow



W ramach realizacji ustugi rozwojowej kazdy uczestnik otrzymuje komplet materiatéw dydaktycznych i dostep do specjalistycznego
wyposazenia, niezbednych do kompleksowego przygotowania teoretycznego i praktycznego w zakresie metod spawania MIG (131) oraz
TIG (141).

Materiaty dydaktyczne (czes¢ teoretyczna)

¢ Skrypty autorskie opracowane przez wyktadowcow-praktykéw, zawierajace:
e zagadnienia z podstaw elektrotechniki i tuku spawalniczego,
 zasady dziatania urzadzen dla poszczegoélnych metod (MIG, TIG),
e schematy obwodoéw spawalniczych i charakterystyki pragdowe,
e normy jakos$ciowe, oznaczenia spoin wg PN-EN ISO 2553,
e rysunki techniczne z przyktadami ztgczy pachwinowych i doczotowych.

¢ Drukowane pomoce BHP: instrukcje stanowiskowe, procedury ewakuaciji, wykazy $rodkéw ochrony indywidualne;j.

e Zbiory testéw i zadar egzaminacyjnych: przyktadowe pytania teoretyczne z podziatem na metody, w tym pytania wielokrotnego
wyboru oraz plansze z btedami spawalniczymi.

¢ Normatywy spawalnicze i wykresy: tabele parametréw dla poszczegélnych metod, typowe zakresy natezenia pradu, napiec¢ tuku,
przeptywu gazéw ostonowych.

Wszystkie materiaty sg udostepniane w formie drukowanej i pozostajg do dyspozycji uczestnika réwniez po zakoriczeniu kursu.
Materiaty i wyposazenie stanowisk (czes$¢ praktyczna)
Zajecia praktyczne odbywaja sie na w petni wyposazonych stanowiskach z zachowaniem najwyzszych standardéw bezpieczenstwa:

Indywidualne kabiny spawalnicze — osobne, wentylowane boksy wyposazone w systemy odciggu spalin i ekranowanie $wietlne. Kabiny
zapewniajg odizolowanie stanowiska od pozostatych uczestnikéw, co zwieksza bezpieczenstwo i koncentracje podczas pracy.

Spawarki KEMPPI, w tym:

e o MIG 131 - z synergicznym sterowaniem parametréw, ptynng regulacjg napiecia i natezenia oraz automatycznym doborem synergii
dla drutu i gazu.
e TIG 141 - z funkcja HF startu, chtodzeniem wodnym uchwytu i opcja pulsu TIG.

Materiaty do éwiczen:

e o probki blach stalowych o grubosci 3-12 mm (S235JR), przygotowane zgodnie z wymaganiami normy PN-EN ISO 9606-1,
e druty spawalnicze SG2 (MIG), elektrody wolframowe WC20 (TIG), prety dodatkowe ER70S-6,
e gazy ostonowe czyste Ar (TIG, MIG),
e Srodki do czyszczenia i przygotowania ztgczy: tarcze lamelkowe, szczotki stalowe, szczotki mosiezne, przecinarki,
e zestawy do kontroli jakosci: lupy spawalnicze, przymiary spoin, szczelinomierze, mtotki do odpryskéw.

Srodki ochrony indywidualnej — dostepne na miejscu i wliczone w cene:

e o automatyczne przytbice spawalnicze,
¢ fartuchy skérzane, rekawice spawalnicze typu TIG i MIG, obuwie ochronne z podnoskiem stalowym,
e ochraniacze karku i przedramion, okulary ochronne.

Dzieki organizacji pracy 1 osoba = 1 kabina = 1 spawarka, uczestnik moze pracowa¢ w swoim rytmie, wykonujac wielokrotne préby przed
podej$ciem do egzaminu.

Materiaty eksploatacyjne sg w petni dostepne i wliczone w koszt ustugi — uczestnik nie ponosi zadnych dodatkowych kosztéw.
Informacje o organizacji przerw

Organizacja przerw zostata zaplanowana z uwzglednieniem intensywnosci pracy fizycznej oraz obowigzujacych standardéw ergonomii i
BHP:

Zajecia do 4 godzin dziennie — co najmniej jedna przerwa 15 minutowa.
Zajecia powyzej 4 godzin dziennie — co najmniej dwie przerwy:

¢ ¢ jedna 15-minutowa techniczna (np. na uzupetnienie wody, przewietrzenie sali),
 jedna dluzsza 30-minutowa (positkowa / regeneracyjna).

W spawalni obowigzuje dodatkowa zasada przerywania pracy co 90 minut celem wietrzenia kabin i odcigzenia uktadu wzrokowego.



Uczestnicy ze szczegdlnymi potrzebami (np. neurologicznymi, kardiologicznymi) majg mozliwos¢ ustalenia indywidualnych
czestotliwosci i dtugosci przerw w porozumieniu z kadrg szkoleniowg i koordynatorem ustugi.

Informacje o planowanym harmonogramie przerw przedstawiane sg uczestnikom w dniu rozpoczecia kursu.

Warunki uczestnictwa

Wymagania formalne:

¢ Uczestnikiem ustugi moze by¢ kazda osoba petnoletnia, ktéra posiada wazny dokument tozsamosci (dowod osobisty, paszport lub
karta pobytu).

e W przypadku szkolert zawodowych, takich jak kursy spawalnicze, wymagane jest minimum wyksztatcenie podstawowe (ukoriczona
szkota podstawowa).

e Ze wzgledu na charakter pracy spawacza — zalecane jest posiadanie sprawnos$ci manualnej, koordynacji wzrokowo-ruchowej oraz
umiejetnosci precyzyjnego operowania narzedziami.

Wymagania zdrowotne:
e Kazdy uczestnik powinien posiada¢ brak przeciwwskazarn lekarskich do pracy fizycznej oraz do pracy w srodowisku spawalniczym.
Dotyczy to m.in. zdolnos$ci do:

e e« obstugi urzadzen elektrycznych i pétautomatycznych (spawarki),
e pracy z materiatami spawalniczymi, w tym gazami technicznymi (COz, Ar),
e przebywania w srodowisku o podwyzszonej temperaturze, hatasie, zapyleniu itp

Informacje dodatkowe

Realizujgc ustuge, osrodek zobowiazuje sie do zapewnienia petnej dostepnosci zgodnie z przepisami ustawy o dostepnosci:
Dostepnosé architektoniczna

Ustuga realizowana jest w lokalizacjach pozbawionych barier architektonicznych lub z zapewniong alternatywng forma udziatu dla oséb z
niepetnosprawnosciami (wsparcie asystenta, zajecia indywidualne).

Dostepnosé cyfrowa

Materiaty dydaktyczne oraz platformy e-learningowe wykorzystywane w procesie szkoleniowym spetniajg wymagania WCAG 2.2 na poz.
AA oraz ustawowe wymogi dotyczace dostepnosci cyfrowej.

Dostepnos¢ informacyjno-komunikacyjna

Uczestnicy majg zapewniony kontakt z organizatorem i instruktorami w formie dla nich zrozumiatej i dostepnej. Na zyczenie mozliwe jest
m.in. przekazanie materiatéw w tatwym tekscie, zapewnienie dodatkowego wsparcia lub ttumaczenia ustnego.

Oswiadczamy, ze podejmujemy wszelkie niezbedne dziatania w celu zapewnienia réwnego dostepu do oferowanych ustug kazdej
osobie, bez wzgledu na jej potrzeby i ograniczenia.

Adres

ul. Gabriela Narutowicza 1/2
26-600 Radom

woj. mazowieckie

Pierwsze spotkanie organizacyjne odbedzie sie przy ul. Gabriela Narutowicza 1 lok. 2 w Radomiu. Wej$cie do budynku
znajduje sie od strony ulicy — przez przeszklone, oznakowane drzwi gtéwne.

Zasadnicza czesc¢ szkolenia (zajecia teoretyczne i praktyczne) realizowana bedzie w specjalistycznym osrodku
szkoleniowym przy ul. Orzechowej 2 w Radomiu. Na terenie obiektu znajduja sie:

- przestronne, wyraznie oznakowane sale wyktadowe wyposazone w tablice, projektory, srodki dydaktyczne i zaplecze



sanitarne,

- profesjonalnie przygotowana spawalnia, przystosowana do prowadzenia zaje¢ metodami MIG (131) oraz TIG (141),
- indywidualne, odpowiednio wentylowane kabiny spawalnicze zapewniajgce bezpieczenstwo i komfort nauki,

- nowoczesne stanowiska wyposazone w spawarki marki KEMPPI, cenione za niezawodnos¢ i precyzje dziatania.

Osrodek zapewnia rowniez odziez ochronng, automatyczne przytbice spawalnicze oraz wszelkie niezbedne srodki
ochrony indywidualnej (BHP).

Udogodnienia w miejscu realizacji ustugi
e Klimatyzacja
o Wi
e Laboratorium komputerowe

¢ Indywidualne boxy spawalnicze, wyposazone w wysokiej klasy spawarki KEMPI oraz niezbedny sprzet.

Kontakt

o Konrad Butkowski

ﬁ E-mail biuro@kmpedukacja.com.pl

Telefon (+48) 500 082 269



