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Zielone kwalifikacje — ,Myslenie
krytyczne” GreenComp dla spawaczy w
sektorze OZE i fotowoltaiki z zachowaniem
zasad zrbwnowazonego rozwoju w
spawalnictwie — szkolenie

Numer ustugi 2026/07/29/168448/3717583

© Gliwice

& Ustuga szkoleniowa

[ stacjonarna

23] Zajecia grupowe

® 16:00h

B 17.10.2026 do 19.10.2026

Informacje podstawowe

Kategoria

Grupa docelowa ustugi

Techniczne / Metalurgia i spawalnictwo

6 088,50 PLN brutto
4950,00 PLN netto
380,53 PLN brutto/h
309,38 PLN netto/h
58,89 PLN cena rynkowa @

Ustuga skierowana jest do os6b dorostych (pracujgcych, uczacych sie lub

poszukujgcych pracy), w tym:

1. Oséb dazacych do wejscia do branzy technicznej i przekwalifikowania
sie w kierunku nowoczesnych, niskoemisyjnych technologii
spawalniczych w sektorze OZE, wykazujacych predyspozycje

manualno-techniczne.

2. Pracownikéw branzy metalowej, instalacyjnej lub montazowej, a takze

os6b posiadajgcych wstepne/nieformalne doswiadczenie

warsztatowe, ktére chcg wyspecjalizowaé sie w zaawansowanych

procesach spawania impulsowego (MIG/MAG Pulse) oraz kontroli
jakosci i audytu srodowiskowego ztgczy fotowoltaicznych.

Od uczestnikéw nie wymaga sie posiadania formalnych uprawnien
spawalniczych, wyksztatcenia kierunkowego ani wczesniejszych

certyfikatéow branzowych/GreenComp.

Minimalna liczba uczestnikéw 4
Maksymalna liczba uczestnikow 12

Data zakonczenia rekrutacji 14-10-2026
Forma prowadzenia ustugi stacjonarna

Podstawa uzyskania wpisu do BUR

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

9001:2015) - w zakresie ustug szkoleniowych



Cel

Cel edukacyjny

Przygotowanie uczestnikéw do samodzielnego i etycznego wykorzystywania myslenia krytycznego w kontekscie
zréwnowazonego rozwoju i ochrony przyrody w codziennej pracy spawacza w sektorze OZE i fotowoltaiki. Szkolenie ma
na celu minimalizowanie efektéw ubocznych prac spawalniczych poprzez wdrazanie zréwnowazonych praktyk, ktére
przyczyniajg sie do zachowania stanu srodowiska oraz efektywnego zarzagdzania srodowiskowego w codziennych
zadaniach spawalniczych.

Efekty uczenia sie oraz kryteria weryfikacji ich osiaggniecia i Metody walidacji

Efekty uczenia sie Kryteria weryfikacji Metoda walidacji

Wyjasnia réznice pomiedzy

standardowym spawaniem zwarciowym

a spawaniem tukiem pulsujgcym Test teoretyczny
(Pulse) w kontekscie jakosci spoiny i

ilosci odpryskow.

Uczestnik identyfikuje parametry

spawania impulsowego (MIG/MAG Na podstawie instrukcji technologicznej
Pulse) wpisujace sie w technologie WPS) dobiera wtasciwy rodzaj gazu
) wp jq. ¢ . g - ( ) . y J. g Test teoretyczny
tworzyw metalicznych i efektywnosci ostonowego oraz srednice spoiwa dla
energetycznej (PRT WSL) oraz dobiera zadanego elementu instalacji PV.

optymalne nastawy urzadzen pod
katem redukcji strat energii i materiatéw

w konstrukcjach OZE Prawidtowo odczytuje i nastawia

podstawowe parametry na cyfrowym

panelu urzadzenia spawalniczego

(napiecie, predko$¢ podawania drutu, Test teoretyczny
parametry pulsu).

Metoda: Test teoretyczny.

Prawidtowo przygotowuje krawedzie
materiatu do spawania (oczyszczenie,

. L. Obserwacja w warunkach
fazowanie, sczepianie) w celu

Lo . symulowanych
unikniecia powstawania wad

spawalniczych.

Uczestnik wykonuje prawidtowe ztgcze

doczotowe (BW) elementéw Prowadzi uchwyt spawalniczy ze stata
konstrukcyjnych OZE (fotowoltaik dkoscig i pod wtasci katem,

onstrukcyjnyc (fotowoltai .a) pre os.mq i pod wtasciwym katem Obserwacja w warunkach
metoda MIG/MAG z wykorzystaniem wykonujac ztgcze doczotowe blach lub svmulowanvch
tuku pulsujacego, stosujac profili PV z minimalng iloscia y y
zasoboooszczedne technologie obrobki odpryskow.

tworzyw metalicznych, minimalizujgc
ilos¢ odpadéw i odpryskéw zgodnie z

wymogami PRT WSL Obstuguje rotametr/przeptywomierz

stanowiskowy, ustawiajgc ekonomiczny

rzeptyw gazu ostonowego zgodnie z
przepiyw g 9029 Obserwacja w warunkach

zaleceniami technologicznymi.
symulowanych

Metoda: Obserwacja w warunkach
symulowanych.



Efekty uczenia sie

Uczestnik przeprowadza podstawowa
ocene wizualng wykonanego ztgcza
(badanie VT) oraz identyfikuje
niezgodnosci spawalnicze generujace
straty materiatowe.

Uczestnik organizuje bezpieczne i
energooszczedne stanowisko pracy
oraz wdraza zasady segregacji i
zagospodarowania odpadow
metalurgicznych.

Uczestnik wspétpracuje w zespole
podczas realizacji zadan spawalniczych
z zachowaniem zasad zréwnowazonego
rozwoju.

Kryteria weryfikacji Metoda walidacji

Za pomoca uniwersalnego
spoinomierza i lupy weryfikuje wymiary
geometryczne lica oraz przetopu
wykonanej spoiny doczotowej.

Analiza dowodéw i deklaraciji

Identyfikuje typowe niezgodnosci
spawalnicze (np. przyklejenia, pory,
podtopienia) na podstawie wzorcéw
wizualnych i normy PN-EN 1SO 5817.

Analiza dowodéw i deklaraciji

Wskazuje bezposrednia przyczyne
powstatej wady oraz podaje sposoéb jej
unikniecia w kolejnym podejsciu,
eliminujac koniecznos$é kosztownych
k.
poprawe Analiza dowodéw i deklaracji
Metoda: Wywiad swobodny w
potaczeniu z analizg probki
spawalniczej (lub Obserwacja w
warunkach symulowanych).

Przeprowadza kontrole szczelnosci
uktadu gazowego i stanu technicznego
przewodéw pradowych przed Wywiad swobodny
rozpoczeciem pracy w celu eliminacji

strat mediow.

Prawidtowo segreguje odpady
warsztatowe (resztki drutu
spawalniczego, zuzyte kofncowki
pradowe, elementy stalowe) do
odpowiednio oznakowanych
pojemnikéw surowcowych.

Wywiad swobodny

Wytacza urzadzenia spawalnicze i
odcina doptyw gazu po zakorczeniu Obserwacja w warunkach
pracy w celu wyeliminowania strat symulowanych

energii w trybie czuwania (stand-by).

Podczas zespotowego zadania
warsztatowego uzgadnia z partnerem Obserwacja w warunkach
podziat zadan oraz parametry pracy symulowanych

stanowiska.

W spos6b asertywny i konstruktywny
przekazuje wspotpracownikowi uwagi
dotyczace btedéw wptywajacych na
zwiekszenie strat materiatowych i
energii.

Obserwacja w warunkach
symulowanych



Kwalifikacje

Kwalifikacje niewlaczone do ZSK

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

TAK

Strona internetowa Instytucji Certyfikujacej: https://my-ps.eu/dzialalnosc-miedzynarodowa/

Strona internetowa Instytucji Walidujacej: https://my-ps.eu/dzialalnosc-miedzynarodowa/

Informacje

Fundacja My Personality Skills (jest instytucja certyfikujgcg wpisang do

Nazwa Podmiotu prowadzacego walidacj
P aceg e Zintegrowanego Systemu Kwalifikacji pod numerem: 25704)

Fundacja My Personality Skills (jest instytucja certyfikujaca wpisang do

Nazwa Podmiotu certyfikujacego Zintegrowanego Systemu Kwalifikacji pod numerem: 25704)

Program

Program szkolenia koncentruje sie na praktycznym przygotowaniu uczestnikow — w tym osob bez wczesniejszego doswiadczenia
zawodowego w spawalnictwie — do obstugi urzadzen w technologii tuku pulsujgcego (MIG/MAG Pulse), poprawnego wykonywania ztgczy
doczotowych (BW) w profilach konstrukcji fotowoltaicznych oraz prowadzenia podstawowej kontroli jakosci ztgczy (badania wizualne VT).
Szkolenie pomija ogélne moduty wprowadzajgce do ekologii, skupiajac sie bezposrednio na technicznych aspektach zapobiegania
stratom materiatowym i energetycznym poprzez eliminacje wad technologicznych, optymalizacje przeptywu gazéw ostonowych i dobér
parametréw synergetycznych.

Powigzanie z Regionalng Strategig Innowacji (RSI WSL 2030) oraz Programem Rozwoju Technologii Wojewédztwa Slagskiego na lata
2019-2030 (PRT WSL): Program ustugi bezposrednio realizuje zatozenia PRT WSL oraz regionalnych inteligentnych specjalizacji (RIS)
wojewddztwa Slaskiego w ramach dekarbonizaciji i transformacji przemystu w $cisle okreslonych obszarach i grupach technologicznych:

1. Obszar technologiczny PRT: PRODUKCJA | PRZETWARZANIE MATERIALOW:

e Grupa technologiczna: 5.1 Tworzywa metaliczne — zaawansowane technologie tgczenia, wytwarzania i obrobki materiatéow
metalicznych, stopdw zelaza oraz cienkosciennych profili i blach konstrukcyjnych. Szkolenie koncentruje sie na opanowaniu procesu
spawania tukiem pulsujacym (MIG/MAG Pulse), ktéry umozliwia precyzyjne sterowanie energig liniowa tuku. Zapobiega to
powstawaniu odksztatcen termicznych oraz eliminuje rozpryski spawalnicze. Przektada sig to bezposrednio na ograniczenie odpadéw
metalurgicznych, likwidacje koniecznosci wtérnej obrébki szlifierskiej i poprawek mechanicznych oraz zapobiega powstawaniu
nienaprawialnych wad ztgczy spawalniczych.

1. Obszar technologiczny PRT: TECHNOLOGIE DLA ENERGETYKI:

e Grupa technologiczna: 2.3 Wytwarzanie energii ze zrédet odnawialnych i poprawa efektywnosci pozyskiwania energii z OZE -
technologie wytwarzania, precyzyjnego montazu i tgczenia trwatych konstrukcji nosnych oraz elementéw wsporczych dla instalacji
fotowoltaicznych (PV). Zapewnienie jakosci geometrycznej i mechanicznej potgczen doczotowych (BW) wg normy PN-EN ISO 5817
gwarantuje wieloletnig trwatos$¢ infrastruktury OZE poddawanej obcigzeniom mechanicznym.

e Grupa technologiczna: 2.1 Wysokosprawne technologie energetyczne ograniczajgce emisje zanieczyszczen do srodowiska —
technologie ukierunkowane na zasobooszczednos$¢é proceséw wytwoérczych. Szkolenie obejmuje techniki redukcji energochtonnosci
stanowisk spawalniczych dzigki wykorzystaniu inwerterowych zrédet cyfrowych, eliminacje strat w trybie czuwania (stand-by) oraz
precyzyjne kalibrowanie rotametrycznych uktadéw przeptywu gazu ostonowego (Ar/C02), co redukuje emisje gazéw i zuzycie
SUroWCoOw.

Dzien 1: Technologie impulsowe, optymalizacja nastaw i wykonanie ztgczy doczotowych



Modut 1: Wprowadzenie do technologii spawania tukiem pulsujgcym (MIG/MAG Pulse) w konstrukcjach OZE (Teoria): Zasada dziatania
cyfrowych Zrédet pradu i charakterystyka tuku z prgdem pulsujgcym. Poréwnanie procesu zwarciowego z impulsowym: bezodpryskowe
stapianie spoiwa a eliminacja koniecznosci szlifowania i poprawek mechanicznych. Wptyw prawidtowo dobranych parametréw
pradowych na jednostkowe zuzycie energii elektrycznej i bilans cieplny ztgcza. Zasady BHP, specyfika promieniowania tuku, odciag spalin
i bezpieczna obstuga urzadzen inwerterowych nowej generac;ji.

Modut 2: Dobér spoiwa, mieszanek gazowych i interpretacja kart technologicznych pWPS (Teoria): Odczytywanie wytycznych wstepnej
instrukcji technologicznej spawania (pWPS) dla ztgczy w konstrukcjach wsporczych farm fotowoltaicznych. Klasyfikacja drutow
elektrodowych i dobdr $rednic pod katem minimalizacji masy spawanego $ciegu. Dobér ostonowych mieszanek gazowych (mieszanki na
bazie Ar/C02) dla stabilnosci tuku, gtebokiego wtopienia przy minimalnym zgorzelinowaniu lica. Wptyw doboru gazu na ekonomie
procesu spawalniczego i ograniczenie emisji pytéw do srodowiska pracy.

Modut 3: Warsztat przygotowania stanowiska i procedur oszczednosci mediéw (Praktyka): Diagnostyka i kontrola szczelnos$ci magistrali
gazowej oraz weryfikacja stanu uchwytu spawalniczego w celu eliminacji wyciekdw gazu i strat prgdowych. Kalibracja i regulacja
stanowiskowych przeptywomierzy rotametrycznych pod katem zadanego natezenia przeptywu gazu w I/min. Przygotowanie elementow
do spawania: trasowanie, ukosowanie krawedzi, mechaniczne usuwanie zanieczyszczen i tlenkéw. Technika prawidtowego sczepiania
elementéw z zachowaniem statej szczeliny montazowej pod ztgcze doczotowe (BW).

Modut 4: Warsztat praktyczny — spawanie ztgczy doczotowych metodg MIG/MAG Pulse (Praktyka): Programowanie nastaw na panelu
cyfrowym (dobér programéw synergicznych pod dany gatunek i grubo$é materiatu). Cwiczenia techniki prowadzenia uchwytu
spawalniczego: kat pochylenia, utrzymanie wolnego wylotu elektrody (stick-out), stata predkos$¢ spawania. Wykonywanie ztaczy
doczotowych (BW) blach i profili cienkosciennych konstrukcji PV. Biezaca korekta btedéw w prowadzeniu tuku spawalniczego pod
nadzorem instruktora.

Modut 5: Podsumowanie pierwszego dnia i weryfikacja prébek warsztatowych (Praktyka / Warsztat): Ocena wizualna wykonanych
pierwszych probek pod katem ciggtosci $ciegu i braku odpryskéw. Analiza zuzycia materiatéw dodatkowych (spoiwo, gaz) na
stanowiskach warsztatowych. Wdrozenie procedury bezpiecznego wytaczania urzadzen ze stanu czuwania (stand-by) w celu
oszczedzania energii.

Dzien 2: Kontrola jakosci ztgczy (badania VT), eliminacja niezgodnosci i walidacja

Modut 6: Niezgodnosci spawalnicze w konstrukcjach OZE wg normy PN-EN ISO 5817 (Teoria): Klasyfikacja podstawowych wad
spawalniczych: pory gazowe, przyklejenia, brak przetopu, podtopienia lica i rowka. Przyczyny powstawania niezgodnosci w ztagczach
doczotowych wynikajgce z btednych nastaw lub techniki operowania uchwytem. Ekonomiczne i Srodowiskowe skutki wad: powstawanie
odpadoéw nienaprawialnych, koszt ponownego wykonania ztgcza i dodatkowa emisja CO2. Standardy pozioméw jakosci B, C i D wg ISO
5817 dla elementéw nos$nych konstrukcji solarnych.

Modut 7: Warsztat badan nieniszczacych — podstawy oceny wizualnej VT (Praktyka / Warsztat laboratoryjny): Przyrzady w badaniach VT:
obstuga spoinomierzy mechanicznych, lup pomiarowych ze skalg oraz przymiaréw liniowych. Pomiary parametréw geometrycznych
ztgcza doczotowego: wysokos$¢ nadlewu lica, szerokosé lica, gteboko$é wtopienia, symetria spoiny. Identyfikacja i lokalizacja wad
zewnetrznych na wykonanych prébkach spawalniczych. Sporzadzanie uproszczonej karty raportu oceny wizualnej wykonanego
potaczenia.

Modut 8: Zaawansowane ¢wiczenia stanowiskowe zoptymalizowanego spawania (Praktyka): Samodzielne wykonanie ztgcza
doczotowego (BW) w profilu konstrukcyjnym PV z zachowaniem petnego rezimu technologicznego. Spawanie z ograniczeniem zuzycia
drutu i energii elektrycznej — unikanie przegrzewania spoiny i degradacji materiatu. Dziatania korygujace: natychmiastowa korekta techniki
pracy w celu eliminacji zidentyfikowanych uchybien. Gospodarka odpadami metalurgicznymi: selektywna zbidrka resztek drutu, zuzytych
koncéwek pragdowych i ztomu stalowego do pojemnikéw surowcowych.

Modut 9: Instruktaz przedegzaminacyjny i organizacja stanowiska (Praktyka): Omdwienie kryteriow oceny zadania egzaminacyjnego oraz
procedur walidacyjnych. Ostateczna kontrola i przygotowanie probki doczotowej do egzaminu praktycznego. Przeglad stanowiska i
przygotowanie przyrzadéw kontrolno-pomiarowych.

Modut 10: Walidacja efektéw uczenia sie (Egzamin zewnetrzny): Cze$¢ teoretyczna: test weryfikujgcy wiedze z zakresu parametrow
spawania impulsowego, instrukcji pWPS, normy ISO 5817 oraz zasad segregacji odpadéw i energooszczednosci. Czes¢ praktyczna:
samodzielne wykonanie ztgcza doczotowego (BW) metodg MIG/MAG Pulse na stanowisku warsztatowym oraz przeprowadzenie jego
podstawowej oceny wizualnej (VT) przy uzyciu spoinomierza.

WARUNKI ORGANIZACYJNE REALIZACJI CZESCI PRAKTYCZNEJ: Cwiczenia praktyczne odbywaja sie w profesjonalnej sali warsztatowej
na parterze budynku przy ul. Pszczynskiej 37 w Gliwicach. Organizator zapewnia bezpieczne, w petni wyposazone stanowiska
spawalnicze - jedno stanowisko przypada na maksymalnie 2.

SPOSOB ORGANIZACJI WALIDACJI EFEKTOW UCZENIA SIE: Walidacja efektéw uczenia sie przeprowadzana jest na zakoriczenie ustugi
przez odrebny, niezalezny Podmiot Walidujacy (zapewniajacy bezstronnos$¢ i rozdzielenie funkcji dydaktycznych od walidacyjnych). Czas
trwania walidacji w harmonogramie (01:35 h) zostat skalkulowany dla maksymalnej planowanej grupy (do 12 oséb), gwarantujac rzetelne



sprawdzenie kazdego kandydata. Walidacja realizowana jest w oparciu o kryteria weryfikacji efektow uczenia sie z zastosowaniem

komplementarnych metod.

Warunkiem uzyskania kwalifikacji jest uzyskanie pozytywnego wyniku ze wszystkich komponentéw walidacji. Pozytywny wynik ze
wszystkich czterech komponentéw walidaciji (test, obserwacja, analiza dowodéw, wywiad) stanowi podstawe do potwierdzenia efektow
uczenia sie i wydania certyfikatu GreenComp. Kwalifikacja: Specjalista ds. spawalnictwa z elementami zréwnowazonego rozwoju.
Certyfikat wydawany jest bezposrednio po sprawdzeniu testéw i wprowadzeniu ich do systemu walidacji, nie pézniej niz w ciggu 24 h od

ukonczenia walidacji z wynikiem pozytywnym.

Harmonogram

Liczba pozycji harmonogramu: 17

Przedmiot / Typ

Prowadzac
temat aktywnosci acy

Modut
1:

Wprowadzeni
edo
technologii
spawania L

. Zajecia Tomasz Gad
tukiem
pulsujgcym
(MIG/MAG
Pulse) w
konstrukcjach

OZE (Teoria)

- Przerwa -

Modut
2: Dobér
spoiwa,
mieszanek
gazowych i
interpretacja
kart
technologiczn
ych pWPS
(Teoria)

Zajecia Tomasz Gad

- Przerwa -

Modut

3: Warsztat
przygotowani
a stanowiska i
procedur
oszczednosci
mediéw
(Praktyka):

Zajecia Tomasz Gad

- Przerwa -

Data realizacji

zajeé

17-10-2026

17-10-2026

17-10-2026

17-10-2026

17-10-2026

17-10-2026

Godzina
rozpoczecia

08:00

09:50

10:00

12:30

13:15

14:30

Godzina
zakonczenia

09:50

10:00

12:30

13:15

14:30

14:35

Liczba godzin

01:50

00:10

02:30

00:45

01:15

00:05



Przedmiot /
temat

Modut

4: Warsztat
praktyczny -
spawanie
zlaczy
doczotowych
metoda
MIG/MAG
Pulse
(Praktyka):

PODSUMOWA
NIE

Modut
5:

Podsumowani
e pierwszego
dniai
weryfikacja
prébek
warsztatowyc
h (Praktyka /
Warsztat):

@m-

Modut
6:

Niezgodnosci
spawalnicze
w
konstrukcjach
OZE wg
normy PN-EN
I1SO 5817
(Teoria):

@

Modut

7: Warsztat
badan
nieniszczacyc
h — podstawy
oceny
wizualnej VT
(Praktyka /
Warsztat
laboratoryjny)

om-

Typ
aktywnosci

Zajecia

Zajecia

Zajecia

Przerwa

Zajecia

Przerwa

Zajecia

Przerwa

Prowadzacy

Tomasz Gad

Tomasz Gad

Tomasz Gad

Tomasz Gad

Tomasz Gad

Data realizacji
zajeé

17-10-2026

17-10-2026

18-10-2026

18-10-2026

18-10-2026

18-10-2026

18-10-2026

18-10-2026

Godzina
rozpoczecia

14:35

15:40

08:00

09:30

09:40

12:15

13:00

13:50

Godzina
zakonczenia

15:40

16:00

09:30

09:40

12:15

13:00

13:50

13:55

Liczba godzin

01:05

00:20

01:30

00:10

02:35

00:45

00:50

00:05



Przedmiot / Typ Prowadzacy Data realizacji Godzina Godzina

. L, . , . Liczba godzin
temat aktywnosci zajeé rozpoczecia zakonczenia

Modut
8:

Zaawansowa

ne éwiczenia

stanowiskowe Zajecia Tomasz Gad 18-10-2026 13:55 14:15 00:20
zoptymalizow

anego

spawania

(Praktyka):

Modut

9: Instruktaz
przedegzamin

acyjny i Zajecia Tomasz Gad 18-10-2026 14:15 14:25 00:10
organizacja

stanowiska
(Praktyka):
17217 |g Walidacja - 18-10-2026 14:25 16:00 01:35
Podsumowanie
Rodzaj godzin Liczba godzin
Suma godzin zegarowych ustugi 16:00
w tym suma godzin zaje¢ 12:25
w tym suma godzin walidacji 01:35
w tym suma przerw 02:00
Suma godzin dydaktycznych bez przerw 18:30
Cennik

r
Jezeli korzystasz z dofinansowania i ustuga stanowi ustuge ksztatcenia zawodowego lub przekwalifikowania
zawodowego wraz z ustuga lub dostawa towarow $cisle zwigzang z ustugami ksztatcenia zawodowego lub
przekwalifikowania zawodowego to mozesz mie¢ mozliwosé skorzystania za zwolnienia z podatku VAT na
podstawie art. 43 ust. 1 pkt 29 lit. c ustawy z dnia 11 marca 2004 r. o podatku od towarow i ustug, jesli ustugaw
catosci jest finansowana ze srodkéw publicznych lub § 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 zwolnieri w
przypadku, gdy ustuga jest finansowana w co najmniej 70% ze srodkéw publicznych.

\.

Cennik



Rodzaj ceny Cena

Koszt przypadajacy na 1 uczestnika brutto 6 088,50 PLN
Koszt przypadajacy na 1 uczestnika netto 4 950,00 PLN
Koszt osobogodziny brutto 380,53 PLN
Koszt osobogodziny netto 309,38 PLN
W tym koszt walidacji brutto 380,54 PLN
W tym koszt walidacji netto 309,38 PLN
W tym koszt certyfikowania brutto 380,54 PLN
W tym koszt certyfikowania netto 309,38 PLN

Liczba godzin ustugi

Rodzaj godzin Liczba godzin
Liczba godzin zegarowych ustugi 16:00
Prowadzacy

Liczba prowadzacych: 1

1z1

O Tomasz Gad

‘ ' Trener z przygotowaniem pedagogicznym, specjalista w zakresie spawalnictwa. Ukonczyt
rozszerzony kurs spawania metodg TIG oraz kurs pierwszej pomocy z certyfikatem IFACC. W swojej
pracy dydaktycznej tgczy wiedze praktyczng z naciskiem na bezpieczenstwo i odpowiedzialne
podejscie do srodowiska w duchu zielonych kompetencji.

Jest absolwentem studiéw inzynierskich z logistyki oraz magisterskich z zarzadzania, co wzmacnia
jego kompetencje organizacyjne i pozwala prowadzi¢ szkolenia w sposoéb profesjonalny i efektywny.

Trener posiada doswiadczenie oraz kwalifikacje nabyte nie wczesniej niz 5 lat przed datg
wprowadzenia szczegdtowych danych dotyczacych oferowanej ustugi (Specjalista ds.
Zréwnowazonego rozwoju). Posiada doswiadczenie zawodowe w zakresie zielonych kompetenc;ji
oraz kwalifikacje nabyte nie wczesniej niz 5 lat przed datg wprowadzenia szczegétowych danych
dotyczacych oferowanej ustugi.



Informacje dodatkowe

Informacje o materiatach dla uczestnikow ustugi

Informacje o materiatach dla uczestnikéw ustugi

e dtugopis
* materiaty szkoleniowe

Warunki uczestnictwa

Warunki uczestnictwa

Wymagania:

e ukonczone 18 lat

Informacje dodatkowe

Podstawa zwolnienia z podatku VAT:

Zwolnienie na podstawie §3 ust.1 pkt 14 Rozp. Min. Finanséw z 20 grudnia 2013 r. w sprawie zwolniei od podatku od towaréw i ustug i
warunkéw stosowania tych zwolnien.

Adres

ul. Pszczynska 37/nd
44-100 Gliwice

woj. $laskie

Salka szkoleniowa: salka na | pietrze budynku
Warunki logistyczne: salka praktyczna na parterze budynku

W weekendy wejscie do salki szkoleniowej od ulicy Pszczynskiej 37 - Gliwice. (analogicznie druga strona budynku).
Prosze dzwoni¢ na bramie do ochrony.

Udogodnienia w miejscu realizacji ustugi
o Klimatyzacja
o Widfi

Kontakt

h E-mail sandra@miitugroup.com

Telefon (+48) 885 588 803

SANDRA SZYMANSKA



