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{2 Zajecia grupowe
®© 5545h
£ 01.09.2026 do 30.09.2026

Informacje podstawowe

Kategoria Techniczne / Metalurgia i spawalnictwo

Szkolenie dedykowane jest osobom dorostym, ktére ukonczyty 18 rok
Grupa docelowa ustugi zycia i chca zdoby¢ lub poszerzyé swoje umiejetnosci oraz uprawnienia w
zakresie spawania metoda TIG (141).

Minimalna liczba uczestnikow 6
Maksymalna liczba uczestnikéw 10

Data zakonczenia rekrutacji 31-08-2026
Forma prowadzenia ustugi stacjonarna

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

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

Cel

Cel edukacyjny

Ustuga przygotowuje uczestnika do wykonywania prac spawalniczych metoda TIG (141) zgodnie z dokumentacja
technologiczng, wykonywania spoin zgodnie z wymaganiami jako$ciowymi, doboru materiatéw i parametréw spawania
oraz stosowania zasad bezpieczenstwa i higieny pracy. Szkolenie przygotowuje uczestnika do przystgpienia do
egzaminu kwalifikacyjnego zgodnie z wymaganiami PN-EN 1SO 9606.

Efekty uczenia sie oraz kryteria weryfikacji ich osiaggniecia i Metody walidacji



Efekty uczenia sie

Identyfikuje zagrozenia wystepujace
podczas wykonywania prac
spawalniczych metoda TIG

analizuje czynniki wptywajace na
spawalnos¢ stali

Rozréznia metody spawania.

Charakteryzuje parametry procesu
spawania metoda TIG.

Dobiera urzadzenia spawalnicze.

Interpretuje dokumentacje
technologiczng WPS.

Kryteria weryfikacji

wskazuje zagrozenia wystepujace
podczas wykonywania prac
spawalniczych metoda TIG,

okresla skutki wystepowania zagrozen
podczas procesu spawania,

wskazuje sposoby ograniczania
zagrozen na stanowisku pracy

okresla wptyw sktadu chemicznego
materiatu,

okresla wptyw grubosci materiatu,

okresla wptyw temperatury na proces
spawania.

rozpoznaje metode TIG,

rozpoznaje metode MIG/MAG,

wskazuje zastosowanie
poszczegoélnych metod.

okresla wptyw natezenia pradu,

okresla wptyw napiecia,

okresla wptyw predkosci spawania.

dobiera Zrédto pradu,

dobiera gaz ostonowy,

dobiera materiat dodatkowy.

odczytuje parametry z instrukcji WPS,

interpretuje oznaczenia spoin,

dobiera parametry zgodnie z
dokumentacja.

Metoda walidacji

Test teoretyczny

Test teoretyczny

Test teoretyczny

Test teoretyczny

Test teoretyczny

Test teoretyczny

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Test teoretyczny

Test teoretyczny

Test teoretyczny

Test teoretyczny

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Test teoretyczny

Test teoretyczny

Obserwacja w warunkach rzeczywistych



Efekty uczenia sie

Organizuje stanowisko pracy.

wykonuje operacje cigcia materiatu

Wykonuje napawanie metoda TIG.

wykonuje spoiny w réznych pozycjach
spawania

kontroluje jako$¢ wykonanych spoin

Stosuje dokumentacje technologiczng
podczas wykonywania prac
spawalniczych.

Kryteria weryfikacji

przygotowuje stanowisko zgodnie z
BHP,

sprawdza wyposazenie stanowiska,

przygotowuje materiat do spawania.

dobiera metode ciegcia,

wykonuje ciecie zgodnie z
dokumentacja,

ocenia jako$¢ wykonanej operaciji.

dobiera parametry napawania,

wykonuje napawanie zgodnie z
dokumentacja,

ocenia jako$¢ napoiny.

dobiera parametry spawania,

wykonuje spoine zgodnie z instrukcja
WPS,

zachowuje wymagania jakosciowe.

rozpoznaje niezgodnosci spawalnicze,

ocenia jako$¢ spoiny,

wskazuje przyczyny wad.

wykonuje operacje zgodnie z instrukcja
WPS,

stosuje parametry okreslone w
dokumentacji,

przestrzega kolejnosci wykonywania
operacji.

Metoda walidacji

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych



Efekty uczenia sie

Stosuje zasady bezpieczenstwa i
higieny pracy podczas wykonywania
prac spawalniczych.

Wspétpracuje z cztonkami zespotu
podczas wykonywania prac
spawalniczych.

Kwalifikacje

Kryteria weryfikacji

dobiera srodki ochrony indywidualnej
odpowiednie do wykonywanych prac

przygotowuje stanowisko pracy zgodnie
z zasadami BHP,

przestrzega zasad bezpieczenstwa
podczas wykonywania procesu
spawania.

komunikuje sie z cztonkami zespotu,

wykonuje zadania zgodnie z podziatem
obowigzkow,

przestrzega zasad organizac;ji pracy.

Kwalifikacje niewlaczone do ZSK

Uznane kwalifikacje

Metoda walidacji

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

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

TAK

Ustawa z dnia 21 lutego 2019 r. o Sieci Badawczej tukasiewicz (Dz.U. 2019 poz. 534 z pdzn. zm.) oraz system
kwalifilkowania spawaczy zgodny z normg PN-EN ISO 9606 prowadzony przez jednostke certyfikujgca Sie¢ Badawcza

tukasiewicz — Gornoslaski Instytut Technologiczny — Centrum Spawalnictwa

Informacje

Nazwa Podmiotu prowadzacego walidacje

Nazwa Podmiotu certyfikujacego

Program

Program nauczania szkolenia obejmuje:

Sie¢ Badawcza tukasiewicz - Gérnoslaski Instytut Technologiczny -

Centrum spawalnictwa

Sie¢ Badawcza tukasiewicz - Gérnoslaski Instytut Technologiczny -

Centrum spawalnictwa

e o czesc teoretyczng - 16 jednostek dydaktycznych teoretycznych (1 jednostka = 45 minut), co odpowiada 12 godzinom zegarowym,



 czesc¢ praktyczna — 38 jednostek szkoleniowych praktycznych (1 jednostka = 60 minut).

taczna liczba godzin zostata przeliczona na godziny zegarowe z uwzglednieniem réznej dtugosci jednostek dydaktycznych. W
harmonogramie zaplanowano 15 minutowe przerwy.

Program kursu spawacz metoda TIG (141) zostat opracowany na podstawie wytycznych W-CS-03/2025 Gérnoslaskiego Instytutu
Technologicznego oraz programu w zawodzie spawacz - kod zawodu 721204, zgodnie z wymaganiami normy PN-EN 1SO 9606
(kwalifikowanie spawaczy).

Program uzyskat pozytywng opinie wybranych przedsiebiorstw branzowych naszego regionu.
I. Czes$¢ teoretyczna - 16 jednostek szkoleniowych dydaktycznych (45 min )
1 Bezpieczenistwo i higiena pracy, ppoz., ochrona srodowiska (2 j.s)

Porazenie pradem. Promieniowanie UV i promieniowanie cieplne. Zagrozenia pozarowe i Srodowiskowe. Pyly spawalnicze. Zagrozenie dla
wzroku. Zagrozenie dla uktadu oddechowego spawacza. Zagrozenie hatasem. Indywidualne $rodki ochrony spawaczy. Przepisy i
regulacje

2 Spawalnosé¢ stali (1 j.s)

Pojecie spawalnosci. Wptyw sktadu chemicznego, grubosci i wodoru dyfundujgcego (podgrzewanie wstepne, temperatura
miedzysciegowa) na warunki spawania. Cykl cieplny spawania. Wptyw spawania na wtasnosci stali. Dodatki pierwiastkéw stopowych w
stalach i ich wptyw na wiasnosci stali. Grupy materiatowe stali wg raportu technicznego ISO/TR 15608.

3 Przeglad proceséw spawania (1 j.s)

tuk spawalniczy jako zZrédto ciepta spawania. Zasada spawania procesami MAG/MIG (135/131). Spawanie gazowe (311). Spawanie
tukowe samoostonowym drutem proszkowym (114). Zasada spawania procesem TIG (141). Zasada spawania tukiem krytym (12).

4 Zastosowanie pradu elektrycznego do spawania tukowego (1 j.s)

Podstawy elektrotechniki spawalniczej. Charakterystyka tuku spawalniczego. tuk jako Zrédto ciepta. Moc tuku. Parametry pradu
elektrycznego (natezenie, napiecie, rezystancja). Przenoszenie metalu przez tuk. Powstawanie jeziorka spawalniczego.

5 Urzadzenia spawalnicze (1 j.s)

Zasilanie pradem spawania, wazniejsze sposoby zasilania. Zmiana parametréw pradu sieciowego w prad spawania. Spawalnicze zZrédta
energii. Transformatory jako zrédta pradu przemiennego. Prostowniki jako Zrédta pradu statego. Obwéd elektryczny i napiecie pradu, prad
spawania. Praca znamionowa (cykl pracy). Parametry spawania. Zrédta pradu statego (DC), przemiennego (AC). Charakterystyka zrédet
energii. Charakterystyka tuku spawalniczego. Budowa uchwytu elektrodowego. Kontrola pradu spawania. Wspomaganie procesu
zajarzenia tuku. Uktad zerowania. Obstuga wyposazenia (stan przewodéw pradowych i ztgczek, podtgczanie przewoddéw spawalniczych
do spawanych wyrobdw). Kontrola stanu bezpieczeristwa. Typowe parametry spawania w zaleznosci od rodzaju i Srednicy elektrody,
pozycji spawania i grubos$ci spawanego elementu. Klasyfikacja elektrod otulonych w normach spawalniczych. Zastosowanie réznych
typéw elektrod otulonych.

6 Materiaty dodatkowe do spawania (2 j.s)

Materiaty dodatkowe i ich zadania zwigzane ze spawanym materiatem (elektrody, druty, prety i gazy). Klasyfikacja materiatéw
dodatkowych. Grupy materiatowe spoiw wg EN ISO 9606-1. Magazynowanie, suszenie i uzytkowanie.

7 Oznaczanie i wymiarowanie spoin, typowe pozycje spawania (2 j.s)

Rodzaje spoin, ztgczy spawanych, charakterystyka, wymiarowanie. Symbole i oznaczenie spoin na rysunkach (PN-EN ISO 2553). Pozycje
spawania (PN-EN ISO 6947). Instrukcja technologiczna spawania (WPS) (PN-EN ISO 15609). Obrébka powierzchniowa spoin.

8 Przygotowanie ztaczy do spawania (2 j.s)

Procesy ciecia stosowane do réznych gatunkéw stali. Ciecie tlenowe: zasada, parametry, palniki do ciecia, maszyny do ciecia, jako$é
powierzchni cietych (PN-EN ISO 9013). Zasada ztobienia tukowego i gazowego. Inne procesy ciecia: plazmowe, laserowe, mechaniczne.
Przygotowanie ztgczy spawanych stali wg PN-EN ISO 9692-1.

9 Niezgodnosci spawalnicze (2 j.s)

Klasyfikacja niezgodnosci wg PN-EN ISO 6520-1. Przyczyny powstawania niezgodnosci spawalniczych: materiat podstawowy, proces
spawania, spawacz, przygotowanie do spawania. Przeglad typowych niezgodnosci spawalniczych oraz przyczyn ich powstawania. Wptyw
niezgodnosci spawalniczych na wtasnosci eksploatacyjne wyrobdw.



10 Kwalifikowanie spawaczy (2 j.s)

Cel egzaminu spawacza. Normy dotyczace egzaminowania spawaczy (PN-EN IS0 9606-1, 2, 3, 4, 5). Zmienne zasadnicze i zakresy
kwalifikacji. Termin waznos$ci uprawnien. Ztacza egzaminacyjne, metody badan ztgczy egzaminacyjnych. Kwalifikowanie w oparciu o
instrukcje technologiczne spawania (WPS).

Il. Czes¢é praktyczna — 38 jednostek szkoleniowych praktycznych (60 minut)
Zestaw ¢wiczen realizowanych na szkoleniu praktycznym:

* Instruktaz wstepny stanowiskowy (1 j.s)

» Cwiczenie 1. Ciecie tlenowe, plazmowe (2 j.s)

» Cwiczenie 2. Napawanie, t>5 (3 ].5)

 Cwiczenie 3. Spawanie ztgczy teowych naroznych, t>=6 (3 j.s)
 Cwiczenie 4. Spawanie ztgczy teowych, t>=6 (4 .s)

» Cwiczenie 5. Spawanie ztgczy teowych, t<=3 (8 ].s)
 Cwiczenie 6. Spawanie ztgczy teowych, t>=8 (10j.s)

o Cwiczenie 7. Spawanie ztgczy teowych, t>=8 (8 j.s)

. Egzamin(walidacja) — 2 godziny zegarowe
1. 1. Egzamin teoretyczny i praktyczny sprawdzajgcy nabyte umiejetnosci
Synteza zawodu spawacz zgodnie z klasyfikacja zawodéw :

taczy czesci i elementy konstrukcyjne wykonane ze stali, zeliwa, metali niezelaznych i ich stopéw poprzez spawanie elektroda topliwg w
ostonie gazéw chemicznie obojetnych (argon, hel) lub mieszanek gazowych (dwutlenek wegla lub jego mieszaniny z argonem) przez
spawanie automatyczne lub spawanie gazowe reczne oraz spawanie tukiem elektrycznym.

Zadania zawodowe spawacza :

e o dobieranie materiatéw podstawowych i dodatkowych do spawania;

e przygotowywanie elementéw i materiatow do spawania zgodnie z dokumentacja techniczng;

¢ wykonywanie operacji spawania réznymi technikami, za pomocg urzadzen spawalniczych wyposazonych w uchwyt prowadzony
recznie i butle z gazami technicznymi (ostonowymi) lub palnika acetylenowo - tlenowego z utrzymaniem optymalnych parametréow
spawania;

¢ wykonywanie operacji spawania tukiem elektrycznym takimi metodami jak: ostona gazéw ochronnych, tuk kryty czy weglowy;

¢ wykonywanie operacji lutowania miekkiego i twardego, lutospawania i lutowania twardych metali kolorowych za pomoca kolby
lutowniczej lub palnika acetylenowo - tlenowego;

e wykonywanie operacji przecinania palnikiem gazowym, tukiem elektrycznym, metoda plazmowa lub laserowg z zastosowaniem
réznych technik;

e przygotowywanie powierzchni, elementéw i czesci do spawania, zgrzewania, lutowania i przecinania przez czyszczenie i
ukosowanie krawedzi, ustalanie wzajemnego potozenia czesci czy odpowiednie zamocowywanie i 0znaczanie miejsca przeciecia;

e obstugiwanie i konserwowanie urzadzen i sprzetu do spawania, zgrzewania, lutowania i przecinania;

e obstuga urzadzen wentylacyjnych i stuzgcych ochronie srodowiska pracy;

e postugiwanie si¢ urzagdzeniami do mechanizacji spawania oraz przyrzgdami pomiarowymi do sprawdzania jakosci ztacza
spawanego;

¢ wykonywanie operacji spawania w zakresie posiadanych uprawnien wedtug dokumentacji technicznej;

e organizowanie wtasnego stanowiska pracy zgodnie z zasadami i przepisami BHP, ochrony ppoz, ochrony srodowiska oraz
wymaganiami ergonomii.

Dodatkowe zadania zawodowe spawacza:

e e« sprawdzanie jakosci wykonywanych spoin oraz usuwanie wad i niezgodnosci powstatych w trakcie spawania;
e nadzorowanie innych pracownikéw

Warunki organizacyjne realizacji ustugi
Zajecia teoretyczne realizowane sg w sali dydaktycznej wyposazonej w stanowiska dla uczestnikéw oraz sprzet multimedialny.

Zajecia praktyczne realizowane sg w pracowni spawalniczej wyposazonej w 8 stanowisk do spawania metoda TIG (141). Kazde
stanowisko wyposazone jest w Zrédto pradu do spawania metoda TIG, st6t spawalniczy oraz niezbedny osprzet i narzedzia. Organizator
zapewnia materiaty do éwiczen praktycznych, materiaty dodatkowe, gazy ostonowe, materiaty eksploatacyjne oraz srodki ochrony
indywidualne;j.



Zajecia prowadzone sg pod bezposrednim nadzorem instruktora zgodnie z programem szkolenia, dokumentacjg technologiczng WPS
oraz obowigzujgcymi zasadami bezpieczenstwa i higieny pracy.

W przypadku liczby uczestnikow przekraczajacej liczbe dostepnych stanowisk szkoleniowych organizacja zaje¢ praktycznych odbywa
sie zgodnie z wytycznymi W-CS-03/2025 Sieci Badawczej tukasiewicz — Gérnoslaskiego Instytutu Technologicznego. Na jednym
stanowisku szkoleniowym moze pracowaé maksymalnie dwéch uczestnikéw, przy jednoczesnym zwiekszeniu liczby godzin éwiczen
praktycznych o 50%, tak aby kazdy uczestnik zrealizowat petny zakres programu szkolenia.

Organizacja walidacji

Walidacja efektéw uczenia sie prowadzona jest po zakoriczeniu procesu szkoleniowego i jest oddzielona od procesu dydaktycznego.
Walidacja obejmuje:

- test teoretyczny (60 minut)

+ egzamin praktyczny polegajacy na wykonaniu ztgcza egzaminacyjnego zgodnie z dokumentacjg WPS

(60 minut na uczestnika)

Walidacje przeprowadza egzaminator posiadajgcy uprawnienia tukasiewicz — GIT.

Po pozytywnym wyniku egzaminu dokument kwalifikacyjny wydawany jest przez uprawniony podmiot certyfikujgcy zgodnie z
obowigzujgcymi procedurami.

Termin realizacji ustugi uwzglednia okres niezbedny do zakoniczenia procesu walidacji, ogtoszenia jej wyniku oraz wydania dokumentu
potwierdzajgcego uzyskanie kwalifikacji przez uprawniony podmiot certyfikujacy, w przypadku pozytywnego wyniku walidacji.

Harmonogram

Liczba pozycji harmonogramu: 48

Przedmiot / Typ Data realizacji Godzina Godzina

.. Prowadzacy L . ; . Liczba godzin
temat aktywnosci zaje¢ rozpoczecia zakonczenia

Bezpieczenst

wo i higiena .
Stanistaw

pracy, ppoz., Zajecia 01-09-2026 15:00 16:30 01:30
Zygmunt
ochrona

$rodowiska (2
j-s.)

- z48 .
. Stanistaw

Spawalnosé¢ Zajecia 01-09-2026 16:30 17:15 00:45
. Zygmunt
stali (1j.s.)

- Przerwa - 01-09-2026 17:15 17:30 00:15

P
rzeglq’d L Stanistaw
procesow Zajecia 01-09-2026 17:30 18:15 00:45
. Zygmunt
spawania (1
j-s.)



Przedmiot /
temat

Zastosowanie
pradu
elektrycznego
do spawania
tukowego (1
j-s.)

Urzadzenia
spawalnicze

(1j.s.)

D

Materiaty
dodatkowe do
spawania (2
j-s.)

Oznaczenie i
wymiarowanie
spoin, typowe
pozycje
spawania (2
j-s.)

@D

Przygotowani
e ztaczy do
spawania (2
j-s.)

Niezgodnosci
spawalnicze
(2j.s.)

Kwalifikowani
e spawaczy (2
j-s.)

Typ
aktywnosci

Zajecia

Zajecia

Przerwa

Zajecia

Zajecia

Przerwa

Zajecia

Zajecia

Przerwa

Zajecia

Prowadzacy

Stanistaw
Zygmunt

Stanistaw
Zygmunt

Stanistaw
Zygmunt

Stanistaw
Zygmunt

Stanistaw

Zygmunt

Stanistaw
Zygmunt

Stanistaw
Zygmunt

Data realizacji
zajeé

02-09-2026

02-09-2026

02-09-2026

02-09-2026

03-09-2026

03-09-2026

03-09-2026

04-09-2026

04-09-2026

04-09-2026

Godzina
rozpoczecia

15:00

15:45

16:30

16:45

15:00

16:30

16:45

15:00

16:30

16:45

Godzina
zakonczenia

15:45

16:30

16:45

18:15

16:30

16:45

18:15

16:30

16:45

18:15

Liczba godzin

00:45

00:45

00:15

01:30

01:30

00:15

01:30

01:30

00:15

01:30



Przedmiot / Typ
temat aktywnosci

Instruktaz

wstepny Zajecia
stanowiskowy

(1j.s.)

Cwiczenie 1.

Ciecie L
Zajecia
tlenowe,
plazmowe (2

j-s.)

Przerwa

@D

Cwiczenie 2. o
X Zajecia
Napawanie,

t>5(1j.s.)

Cwiczenie 2. L
i Zajecia
Napawanie,

t>5(1j.s.)

20748 Przerwa

Cwiczenie 3.

Spawanie

zlaczy Zajecia
teowych

naroznych,

t>=6 (3j.s.)

Cwiczenie 4.
Spawanie
zlaczy
teowych, t>=6
(2j.s.)

Zajecia

Przerwa

N
(&)
N
'
3
'

Cwiczenie 4.
Spawanie
ztgczy
teowych, t>=6
(2j.s.)

Zajecia

Prowadzacy

Stanistaw
Zygmunt

Stanistaw
Zygmunt

Stanistaw

Zygmunt

Stanistaw
Zygmunt

Stanistaw
Zygmunt

Stanistaw
Zygmunt

Stanistaw
Zygmunt

Data realizacji
zajeé

05-09-2026

05-09-2026

05-09-2026

05-09-2026

07-09-2026

07-09-2026

07-09-2026

08-09-2026

08-09-2026

08-09-2026

Godzina
rozpoczecia

09:00

10:00

12:00

12:15

15:00

16:00

16:15

15:00

17:00

17:15

Godzina
zakonczenia

10:00

12:00

12:15

13:15

16:00

16:15

19:15

17:00

17:15

19:15

Liczba godzin

01:00

02:00

00:15

01:00

01:00

00:15

03:00

02:00

00:15

02:00



Przedmiot /
temat

Cwiczenie 5.
Spawanie
zlaczy
teowych, t

em-

Cwiczenie 5.
Spawanie
ztgczy
teowych, t

Cwiczenie 5.
Spawanie
zlaczy
teowych, t

&m-

Cwiczenie 5.
Spawanie
zlaczy
teowych, t

Cwiczenie 6.
Spawanie
ztgczy
teowych, t>=8
(2j.s.)

&m-

Cwiczenie 6.
Spawanie
ztaczy
teowych, t>=8
(2j.s.)

Cwiczenie 6.
Spawanie
ztgczy
teowych, t>=8
(2j.s.)

em-

Typ
aktywnosci

Zajecia

Przerwa

Zajecia

Zajecia

Przerwa

Zajecia

Zajecia

Przerwa

Zajecia

Zajecia

Przerwa

Prowadzacy

Stanistaw
Zygmunt

Stanistaw
Zygmunt

Stanistaw
Zygmunt

Stanistaw
Zygmunt

Stanistaw
Zygmunt

Stanistaw
Zygmunt

Stanistaw
Zygmunt

Data realizacji
zajeé

09-09-2026

09-09-2026

09-09-2026

10-09-2026

10-09-2026

10-09-2026

11-09-2026

11-09-2026

11-09-2026

12-09-2026

12-09-2026

Godzina
rozpoczecia

15:00

17:00

17:15

15:00

17:00

17:15

15:00

17:00

17:15

09:00

11:00

Godzina
zakonczenia

17:00

17:15

19:15

17:00

17:15

19:15

17:00

17:15

19:15

11:00

11:15

Liczba godzin

02:00

00:15

02:00

02:00

00:15

02:00

02:00

00:15

02:00

02:00

00:15



Przedmiot /
temat

Cwiczenie 6.
Spawanie
zlaczy
teowych, t>=8
(2j.s.)

Cwiczenie 6.
Spawanie
zlaczy
teowych, t>=8
(2j.s.)

-

Cwiczenie 7.
Spawanie
zlaczy
teowych, t>=8
(2j.s.)

Cwiczenie 7.
Spawanie
zlaczy
teowych, t>=8
(2j.s.)

u=a

Cwiczenie 7.
Spawanie
ztgczy
teowych, t>=8
(2j.s.)

Cwiczenie 7.
Spawanie
zlgczy
teowych, t>=8
(1j.s.)

-

Typ
aktywnosci

Zajecia

Zajecia

Przerwa

Zajecia

Zajecia

Przerwa

Zajecia

Zajecia

Przerwa

Prowadzacy

Stanistaw
Zygmunt

Stanistaw
Zygmunt

Stanistaw
Zygmunt

Stanistaw
Zygmunt

Stanistaw
Zygmunt

Stanistaw
Zygmunt

Data realizacji
zajeé

12-09-2026

14-09-2026

14-09-2026

14-09-2026

15-09-2026

15-09-2026

15-09-2026

16-09-2026

16-09-2026

Godzina
rozpoczecia

11:15

15:00

17:00

17:15

15:00

17:00

17:15

15:00

16:00

Godzina
zakonczenia

13:15

17:00

17:15

19:15

17:00

17:15

19:15

16:00

16:15

Liczba godzin

02:00

02:00

00:15

02:00

02:00

00:15

02:00

01:00

00:15



Przedmiot / Typ Data realizacji Godzina Godzina

L. Prowadzacy . X , i Liczba godzin
temat aktywnosci zajeé rozpoczecia zakonczenia
Cwiczenie 7.
Spawanie L Stanistaw
Zajecia 16-09-2026 16:15 17:15 01:00
zlaczy Zygmunt
teowych, t>=8
(1j.s.)
- Walidacja - 18-09-2026 09:00 10:00 01:00
- Przerwa - 18-09-2026 10:00 10:15 00:15
48243 |8 Walidacja - 18-09-2026 10:15 11:15 01:00
Podsumowanie
Rodzaj godzin Liczba godzin
Suma godzin zegarowych ustugi 55:45
w tym suma godzin zaje¢ 50:00
w tym suma godzin walidac;ji 02:00
w tym suma przerw 03:45
Suma godzin dydaktycznych bez przerw 69:15
Cennik
Cennik
Rodzaj ceny Cena
Koszt przypadajacy na 1 uczestnika brutto 5250,00 PLN

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

Koszt przypadajacy na 1 uczestnika netto 5250,00 PLN
Koszt osobogodziny brutto 94,17 PLN
Koszt osobogodziny netto 94,17 PLN

W tym koszt walidacji brutto 400,00 PLN



W tym koszt walidacji netto 400,00 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 55:45
Prowadzacy

Liczba prowadzacych: 1

1z1

o Stanistaw Zygmunt

‘ ' Studia podyplomowe Uniwersytet Rzeszowski na kierunku Pedagogika Nauczania Zawodu Studia
podyplomowe Uniwersytet Rzeszowski na kierunku Zintegrowane Ksztatcenie Kadr dla Przemystu
Lotniczego
1999-2025
Nauczyciel przedmiotéw technicznych w ZST Lezajsk
Certyfikat Badan Wizualnych (VT) 2 stopnia
Certyfikat Badan Nieniszczacych w Metodzie VT, 2 stopnia
Swiadectwo Egzaminu Kwalifikacyjnego Spawacza Prowadzenie szkoler z zakresu spawalnictwa

Informacje dodatkowe

Informacje o materiatach dla uczestnikow ustugi

Uczestnik otrzymuje:

e instrukcje technologiczne WPS,

* materiaty dydaktyczne w wers;ji elektronicznej,

e materiaty do wykonywania ¢wiczen praktycznych,
¢ notatnik,

e dtugopis.

Warunki uczestnictwa

1. Ukonczone 18 lat.
2. Wyksztatcenie co najmniej podstawowe

Informacje dodatkowe



Uczestnik po pozytywnym wyniku egzaminu otrzymuje ksigzeczke spawacza oraz $wiadectwo egzaminu kwalifikacyjnego spawacza w
metodzie TIG (141) wydane przez Sie¢ Badawczg tukasiewicz — Gérnoslaski Instytut Technologiczny — Centrum Spawalnictwa zgodnie z
norma PN-EN 1SO 9606.

Program szkolenia podlega biezacej ewaluaciji i aktualizacji oraz opiniowania dydaktycznego.
Dostawca ustugi dopuszcza nieobecnos¢ na zajeciach na poziomie 15 %.
Zwolnienie z VAT:

e ¢ W przypadku, gdy ustuga rozwojowa bedzie finansowana w co najmniej 70% ze srodkéw publicznych, zgodnie z § 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, ustuga korzysta ze zwolnienia z podatku VAT.

* W takiej sytuacji wystawiona zostanie faktura ze stawka ,zw.”, a cena ustugi bedzie okreslona w kwocie netto (bez doliczonego
podatku VAT).

Adres

ul. Adama Mickiewicza 67
37-300 Lezajsk

woj. podkarpackie

Pracownia spawalnictwa w Zespole Szkét Technicznych w Lezajsku im. Tadeusza Kosciuszki

Udogodnienia w miejscu realizacji ustugi
o Wi

Kontakt

ﬁ E-mail kontakt@irobocom.pl

Telefon (+48) 513 255 904

ROBERT MARUSZAK



