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Podział metod spawania …
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Spawanie

Gazowe Łukowe
Elektro-
żużlowe

Elektro- 
nowe Laserowe

Elektroda 
Otulona 

(111)

MIG / MAG 
(131 / 135)

TIG 
(141)

Plazma 
(15)

Łuk kryty 
(121)



Spawanie …

41-800 Zabrze tel.: 508 800 799

… na czym polega spawanie ?

Spawanie polega na doprowadzeniu krawędzi materiału

spawanego  do  temperatury  topienia,  dodaniu  spoiwa  (lub  bez), 

zapewniające  jednoznacznie  uzyskanie  połączeń  o  ustalonych 

wymaganiach,  gwarantujących  własności  fizyczne  i  mechaniczne 

materiału spawanego w określonych warunkach eksploatacyjnych.



Podział metod spajania …

s p a w a n i e

41-800 Zabrze tel.: 508 800 799

 111 - Spawanie łukowe elektrodami otulonymi MMA

 114 - Spawanie łukowe samoosłonowym drutem proszkowym

 121 – spawanie łukiem krytym drutem elektrodowym

 131 – spawanie metodą MIG w osłonie gazów obojętnych

 135 – spawanie metodą MAG w osłonie gazów aktywnych

 136 – spawanie w osłonie gazu aktywnego drutem proszkowym

 137 – spawanie w osłonie gazu obojętnego drutem proszkowym

 138 – Spawanie MAG drutem elektrodowym proszkowym o rdzeniu 
metalicznym

 141 – spawanie metodą elektrodą nietopliwą TIG

 15 – spawanie plazmowe

 311 – spawanie acetylenowo - tlenowe



111 - Spawanie łukowe elektrodami otulonymi MMA
(elektyczne)

Filmik 

https://www.youtube.com/watch?v=siwAkGNxjU4

https://www.youtube.com/watch?v=siwAkGNxjU4


111 - Spawanie łukowe elektrodami otulonymi MMA



111 - Spawanie łukowe elektrodami otulonymi MMA



111 - Spawanie łukowe elektrodami otulonymi MMA

Po zbliżeniu elektrody do spawanego materiału (materiał łączony) 
pojawia się łuk elektryczny, który topi materiał i elektrodę tworząc 

płynne jeziorko spawalnicze. Po oddaleniu się łuku jeziorko spawalnicze 
krzepnie tworząc trwałe złącze. Otulina elektrody pod wpływem ciepła 

wydziela gazy, które tworzą atmosferę ochronną oraz topi się i po 
zakrzepnięciu pokrywa złącze warstwą ochronną żużla, którą po 

ostygnięciu należy usunąć mechanicznie.



111 - Spawanie łukowe elektrodami otulonymi MMA

Zalety:

• możliwość spawania różnych rodzajów i gatunków metali i stopów: stale 
niestopowe i stopowe, żeliwa, nikiel, miedź i jej stopy,

• możliwość spawania w każdej pozycji, w warunkach polowych (przy 
niewielkim wietrze), na wysokościach a nawet pod wodą,

• wysoka jakość spoin, dobre własności mechaniczne,
• możliwość spawania cienkich elementów (praktycznie od 1,5mm) i grubych 

(spoiny o grubościach powyżej 4mm zaleca się wykonywać 
wielowarstwowo),

• wykorzystywanie prostych w obsłudze, łatwo przenośnych i stosunkowo 
tanich urządzeń do spawania MMA.



111 - Spawanie łukowe elektrodami otulonymi MMA

Wady:

• niska wydajność spawania (ok. 1-5 kg stopiwa/godz.), szczególnie dokuczliwa 
przy spawaniu grubych elementów,

• mała prędkość spawania (ok. 0,1-0,4 m/min.),
• konieczność usuwania żużla i wymiany elektrod co dodatkowo zmniejsza 

wydajność procesu,
• jakość spoin mocno uzależniona od umiejętności spawacza,
• duża wrażliwość na wilgoć – szczególnie elektrod zasadowych,
• stosunkowo duży koszt materiałów spawalniczych (elektrod) w porównaniu 

do innych metod,
• duża ilość wydzielanych gazów i dymów spawalniczych.



MAG, MIG (131, 135,136,137,138)

131 – Spawanie elektrodą metalową w osłonie gazów obojętnych; spawanie metodą MIG
135 – Spawanie elektrodą metalową w osłonie gazów aktywnych; spawanie metodą MAG

136 – Spawanie łukowe w osłonie gazu aktywnego drutem proszkowym
137 – Spawanie łukowe w osłonie gazu obojętnego drutem proszkowym

138 – Spawanie MAG drutem elektrodowym proszkowym o rdzeniu metalicznym

Filmik 
https://www.youtube.com/watch?v=enjnlnmWvwc

https://www.youtube.com/watch?v=enjnlnmWvwc


MAG, MIG (131, 135,136,137,138)



MAG, MIG (131, 135,136,137,138)



MAG, MIG (131, 135,136,137,138)

Z uchwytu wysuwa się płynnie drut spawalniczy, który ulega stałemu stapianiu w łuku 
elektrycznym. Materiał stopionego drutu miesza się ze stopionym materiałem łączonym 

tworząc płynne jeziorko spawalnicze. Po oddaleniu się łuku jeziorko spawalnicze krzepnie 
tworząc trwałe złącze. Poprzez uchwyt spawalniczy i jego dyszę gazową doprowadzany 

jest stale gaz osłonowy, który chroni roztopiony metal przed oddziaływaniem atmosfery 
oraz chłodzi uchwyt (stosowane są też uchwyty dodatkowo chłodzone cieczą).

Do drutu spawalniczego doprowadzane jest napięcie za pomocą przewodu prądowego 
wychodzącego od źródła prądu (półautomatu spawalniczego) i następnie przekazywane za 

pomocą miedzianej końcówki prądowej.



MAG, MIG (131, 135,136,137,138)

Zalety:

• uniwersalna metoda - można spawać różne metale i ich stopy we wszystkich 
pozycjach,

• wysoka wydajność spawania - znacznie wyższa niż elektrodami otulonymi,
• relatywnie niski koszt materiałów spawalniczych - łączne koszty niższe o 

około 20% od kosztów spawania elektrodami otulonymi,
• dobra jakość spoin,
• możliwość zmechanizowania i zautomatyzowania metody.



MAG, MIG (131, 135,136,137,138)

Wady:

• jakość spoin w dużym stopniu zależna od umiejętności spawacza,
• relatywnie wysokie koszty zakupu urządzeń i wyposażenia,
• spawanie MAG cechuje większa skłonność do powstawania przyklejeń i 

porowatości spoin.



MAG, MIG (135,136,138)

Spawanie metodą MAG

MAG – 135 (Metal Active Gas) (z ang. )

Pełna nazwa

Spawanie elektrodą topliwą w osłonie gazów  aktywnych

Gazy osłonowe aktywne  stosowane w metodzie MAG
• dwutlenek węgla 
• mieszaninę z argonem.



MIG (131, 137)

Spawanie Metodą MIG

MIG – 135 Metal   Inert Gas) (z ang. )

Pełna nazwa
Spawanie elektrodą topliwą w osłonie gazów  aktywnych

Gazy  osłonowe obojętne  stosowane w metodzie MIG

• Argon
• Hel 
• Argon + Hel



MIG (131, 137)

Zalety

• możliwość spawania metali szlachetnych (np. aluminium i stopy aluminium, 
miedź i stopy miedzi, magnez i stopy magnezu ),
• wysoka wydajność spawania,
• dobra jakość spoin.
Wady
• wyższe koszty eksploatacji- zastosowanie drutu aluminiowego,
• jakość spoiny uzależniona od umiejętności spawacza,
• wymagana zmiana pancerza w przewodzie na teflonowy,
• wymagana zmiana rolek w podajniku
• zmiana gazu na argon.



TIG (141,142,143,145,146)

141 – Spawanie łukowe elektrodą wolframową w osłonie gazu obojętnego z 
dodatkiem drutu/pręta litego
142 – Spawanie TIG bez dodatku stopiwa
143 – Spawanie TIG z dodatkiem drutu/pręta proszkowego
145 – Spawanie TIG w osłonie gazu redukującego z dodatkiem drutu/pręta 
litego
146 – Spawanie TIG w osłonie gazu redukującego z dodatkiem drutu/pręta 
proszkowego



TIG (141,142,143,145,146)

Filmik

https://staleo.pl/z-kraju-i-ze-swiata/video/362/spawanie-
metoda-tig-czym-sie-charakteryzuje

https://staleo.pl/z-kraju-i-ze-swiata/video/362/spawanie-metoda-tig-czym-sie-charakteryzuje
https://staleo.pl/z-kraju-i-ze-swiata/video/362/spawanie-metoda-tig-czym-sie-charakteryzuje


TIG (141,142,143,145,146)



TIG (141,142,143,145,146)

Spawanie Metodą TIG

TIG – 141 - Tungsten Inert Gas (z ang. wolfram) 

WIG – 141 - Wolfram Inert Gas (z niem. wolfram)

Pełna nazwa

Spawanie elektrodą nietopliwą (wolframową)  w osłonie gazów obojętnych

Gazy  osłonowe obojętne  stosowane w metodzie TIG

• Argon
• Hel 
• Argon + Hel



TIG (141,142,143,145,146)

Po zbliżeniu elektrody wolframowej (nietopliwej!) do spawanego materiału 
(materiał łączony) pojawia się łuk elektryczny, który topi materiał oraz 
doprowadzane obok uchwytu spoiwo TIG (pręt metalowy) tworząc płynne 
jeziorko spawalnicze. Po oddaleniu się łuku jeziorko spawalnicze krzepnie 
tworząc trwałe złącze. Poprzez uchwyt spawalniczy i jego dyszę gazową 
doprowadzany jest stale gaz osłonowy, który chroni roztopiony metal przed 
oddziaływaniem atmosfery.
Uchwyty mogą być chłodzone cieczą (jak pokazano na schemacie) - chłodziwo 
jest doprowadzane do uchwytu i pracuje w obwodzie zamkniętym z chłodnicą.
Do elektrody wolframowej doprowadzane jest napięcie za pomocą przewodu 
prądowego wychodzącego od źródła prądu (spawarki).



TIG (141,142,143,145,146)

Zalety:

• uniwersalna metoda - można spawać prawie wszystkie metale i stopy, we 
wszystkich pozycjach,

• możliwość spawania cienkich blach - od około 0,5mm,
• wysoka jakość i czystość spoiny,
• łatwa kontrola nad jeziorkiem spawalniczym, ilością ciepła i materiału 

dodatkowego,
• całkowity brak rozprysku ciekłego metalu,
• łatwość manualnego opanowania spawania przez spawacza,
• możliwość zmechanizowania i zautomatyzowania metody.



TIG (141,142,143,145,146)

Wady:

• niewielka prędkość spawania, mała wydajność, szczególnie przy grubszych 
elementach,

• jakość spoin zależna od umiejętności spawacza,
• praca jonizatora, służącego do zajarzania łuku spawalniczego, może być 

źródłem zakłóceń pracy innych urządzeń elektronicznych.



Gazowe (311,312)

311 – Spawanie acetylenowo - tlenowe
312 – Spawanie propanowo - tlenowe

Filmik

https://www.youtube.com/watch?v=8R4Ja2YH8Bg

https://www.youtube.com/watch?v=8R4Ja2YH8Bg


Gazowe (311,312)



Gazowe (311,312)

Istotą metody spawania gazowego jest nadtopienie brzegów spawanego 
materiału stosując palnik. Płomień palnika powstaje w wyniku spalania gazów 
palnych oraz tlenu. Jako gaz palny używa się acetylen, a w bardzo 
sporadycznych przypadkach wodór bądź propan.



Gazowe (311,312)

Zalety:

• wysoka wydajność i szybkość spawania
• duży zakres spawanych grubości
• niskie koszty urządzeń w porównaniu do spawania elektrycznego
• stosunkowo prosta technika spawania
• możliwość zautomatyzowania
• możliwość obserwowania całego procesu spawania gazowego,
• różnorodność materiałów wykorzystywanych do spawania,
• niska skłonność do utwardzania i tworzenia pęknięć w związku z powolnym 

stygnięciem elementu spawanego.



Gazowe (311,312)

Wady:

• duże koszty gazów eksploatacyjnych
• mniejsza estetyka spoin
• możliwość spawania stali jedynie o niższych zawartościach węgla
• utrudnione spawanie aluminium i stali odpornych na korozję
• trudność w spawaniu aluminium i stali nie korozyjnych,
• mała estetyka spoin,
• szeroka strefa wpływu ciepła,
• skłonność fałdowania się cienkich blach.



Spawanie orbitalne (141,142)

Filmik

https://www.youtube.com/watch?v=NPbi7FSzc7o

https://www.youtube.com/watch?v=NPbi7FSzc7o


Spawanie orbitalne (141,142)



Spawanie orbitalne (141,142)

Podczas spawania orbitalnego narzędzie spawalnicze obraca się o 360 stopni 
wokół nieruchomego przedmiotu obrabianego. Pierwotnie stworzony w celu 
wyeliminowania błędów operatora podczas spawania TIG (Tungsten Inert Gas) i 
zapewnienia spójnej spoiny wokół rur i tub, co jest trudne do osiągnięcia przy 
użyciu ręcznych procedur spawania.
Przy pomocy komputera technika spawania orbitalnego może dawać wysokiej 
jakości, powtarzalne spoiny, zmniejszając potrzebę zaangażowania spawacza. 
Łączenie rura-rura/tuba-tuba oraz łączenie rura-ściana sitowa to dwa główne 
zastosowania tej procedury.



ZASTOSOWANIE:
Spawanie:
• wodociągów
• systemów kanalizacji

KORZYŚCI:
• Skrócenie cyklu spawania 1 elementu
• Przy odpowiednich parametrach spawania oraz odpowiednim 
przygotowaniu rury przed spawaniem wyniki badań radiograficznych
spawanych złączy są w 100% pozytywne.
• Zestaw obsługiwany jest przez operatora, a nie spawacza

Spawanie orbitalne (141,142)



Laserowe (521)

Filmik 

https://www.youtube.com/watch?v=lWi_QtZy8vs

https://www.youtube.com/watch?v=lWi_QtZy8vs
https://www.youtube.com/watch?v=lWi_QtZy8vs


Laserowe (521)



Laserowe (521)

Spawanie laserowe zastępuje metodę TIG. Metodę tę cechuje szybkość 
spawania. Regulując moc lasera możemy uzyskać pełny przetop przy 
grubościach blach, podczas gdy przy zastosowaniu technologii TIG jest to 
nieosiągalne.

Spawanie laserowe stosowane jest do spawania bardzo dużej gamy materiałów 
takich jak  stale konstrukcyjne, stale stopowe, duplex, Cr/Ni, wysokowytrzymałe 
stale niskostopowe, stale węglowe, metale trudnotopliwe, metale aktywne 
chemicznie, aluminium, tytan, nikiel i magnez.



Laserowe (521)

Zalety spawania laserowego:
• Wysoka gęstość mocy
• Małe dystorsje
• Wąska spoina
• Wąska SWC
• Wysoka prędkość procesu
• Nie wymaga spoiwa
• Spawanie z wysoką precyzją
• Wysoka czystość procesu
• Możliwość łączenia materiałów trudnospawalnych
• Łatwość automatyzacji

Wady:
• Wysoki koszt urządzenia 



Zgrzewanie  (PE,PP)

Filmiki 

https://www.youtube.com/watch?v=Tbffd8Px
Knw

https://www.youtube.com/watch?v=bc8X65AyVsE

https://www.youtube.com/watch?v=Tbffd8PxKnw
https://www.youtube.com/watch?v=Tbffd8PxKnw
https://www.youtube.com/watch?v=bc8X65AyVsE


Zgrzewanie  (PE,PP)



Zgrzewanie  (PE,PP)

Zgrzewanie elektrooporowe to metoda, która wykorzystuje specjalne kształtki. 
W korpusie mają one umieszczony element grzewczy w postaci zwiniętego drut 
oporowego. Zgrzewarka elektrooporowa powoduje przepływ prądu przez 
kształtkę, a drut oporowy rozgrzewając się do odpowiedniej temperatury topi 
materiał i następuje trwałe połączenie kształtki z rurą



Zgrzewanie  (PE,PP)

Zgrzewanie doczołowe sprawdzi się doskonale wszędzie tam, gdzie należy 
trwale połączyć ze sobą rury o dużych średnicach. Idea zgrzewania doczołowego 
jest bardzo prosta – nagrzewamy do odpowiedniej temperatury czoło rury i 
kształtki, a następnie przy pomocy docisku mechanicznego spajamy ze sobą oba 
elementy. Biorąc pod uwagę szybkość wykonywania zgrzewu, metoda ma 
zastosowanie przy montażu dużych rur na większą skalę.



Zgrzewanie  (PE,PP)



Cięcie ( przepalanie)  tlenowe(gazowe)(81)

Filmik 

https://www.youtube.com/watch?app=desktop&v=cTJkdV
ga2sw

https://www.youtube.com/watch?app=desktop&v=cTJkdVga2sw
https://www.youtube.com/watch?app=desktop&v=cTJkdVga2sw


Cięcie ( przepalanie)  tlenowe(gazowe)(81)



Cięcie ( przepalanie)  tlenowe(gazowe)(81)

Cięcie gazowe, znane również jako tlenowe jest bardzo popularną metodą 
rozdzielania metali, zwłaszcza cięcia stali niskowęglowych i niskostopowych.
Proces cięcia gazowego polega doprowadzeniu materiału do tzw. temperatury 
zapłonu, a następnie spaleniu i wydmuchaniu płynnych tlenków metalu za 
pomocą strumienia tlenowego pod dużym ciśnieniem. Metoda jest skuteczna 
dzięki konstrukcji stosowanego tu palnika, który wydmuchuje tlen, wcześniej 
mieszając go w odpowiedniej proporcji z gazem palnym. Jako gaz palny, służący 
do podgrzania, stosuje się zwykle acetylen, bądź propan-butan. Cięcie 
acetylenowo-tlenowe pozwala na szybkie osiągnięcie bardzo wysokiej 
temperatury, jednak bardzo często ze względu na oszczędność i brak potrzeby 
bardzo szybkiego nagrzewania (np. przy cięciu zautomatyzowanym), 
ekonomiczniejsze jest cięcie propanowo-tlenowe.



Cięcie ( przepalanie)  tlenowe(gazowe)(81)

Zalety:

• bardzo duży zakres grubości cięcia
• dobra jakość cięcia grubszych materiałów
• prostopadłe krawędzie cięcia
• możliwość zautomatyzowania
• możliwość cięcia pod różnym kątem



Cięcie ( przepalanie)  tlenowe(gazowe)(81)

Wady

• duża strefa wpływu ciepła
• brak możliwości cięcia stali wysokostopowych i o wysokiej zawartości węgla
• wydłużony czas przebicia przez materiał
• mała prędkość cięcia



Cięcie ( przepalanie)  plazmowe (83)

Filmik 

https://www.youtube.com/watch?v=J3QRBHY3bW8

https://www.youtube.com/watch?v=J3QRBHY3bW8


Cięcie ( przepalanie)  plazmowe (83)



Cięcie ( przepalanie)  plazmowe (83)
Cięcie plazmą (cięcie plazmowe) polega na topieniu i wyrzucaniu metalu ze 
szczeliny cięcia silnie skoncentrowanym plazmowym łukiem elektrycznym o 
dużej energii kinetycznej, jarzącym się między elektrodą nietopliwą a ciętym 
przedmiotem. Plazma tworzona jest za pomocą palnika do cięcia plazmą. 
Przepuszczanie strumienia sprężonego gazu przez jarzący się łuk elektryczny 
powoduje jego jonizację i dzięki dużemu zagęszczeniu mocy wytwarza się 
strumień plazmy. Dysza zamontowana w palniku skupia łuk plazmowy. 
Chłodzone ścianki dyszy powodują zawężanie kolumny łuku. Zasada działania 
cięcia plazmą wykorzystuje wysoką temperaturę w jądrze łuku plazmowego 
(10000÷30000K) i bardzo dużą prędkość strumienia plazmy, co powoduje, że 
cięty materiał jest topiony i wydmuchiwany ze szczeliny.
Powszechnie stosowanym gazem plazmotwórczym jest powietrze. W 
urządzeniach o dużych mocach z reguły używa się argonu, azotu, wodoru, 
dwutlenku węgla oraz mieszanki argon-wodór i argon-hel Strumieniem plazmy 
jest możliwe cięcie materiałów przewodzących prąd elektryczny - wykonanych 
ze stali węglowych i stopowych, aluminium i jego stopów, mosiądzu, miedzi 
oraz żeliwa.



Cięcie ( przepalanie)  plazmowe (83)

Zalety:
• znaczne prędkości cięcia - 5 do 7 razy większe niż w wypadku cięcia tlenowo-

gazowego,
• cięcie bez podgrzewania, szybkie przebijanie,
• wąska strefa wpływu cięcia, małe odkształcenia cieplne - stosunkowo 

niewielki wpływ temperatury na cały materiał dzięki dużym prędkościom i 
silnie skoncentrowanemu działaniu temperatury,

• niewielka szczelina cięcia,
• dobra jakość powierzchni cięcia,
• możliwość cięcia bez nadpalania materiałów cienkich,
• duży zakres grubości cięcia - od 0,5mm do 160mm,
• skuteczne cięcie w pionie i ukosowanie stali konstrukcyjnej o grubości do 

30mm
• łatwa automatyzacja procesu cięcia.



Cięcie ( przepalanie)  plazmowe (83)

Wady:

• duży hałas (nie dotyczy przypadku procesu cięcia pod wodą)
• silne promieniowanie UV,
• duża ilość gazów i dymów szkodliwych dla zdrowia,
• zmiany w strefie wpływu cięcia,
• trudności w utrzymaniu prostopadłości krawędzi.



Budowa złącza spawanego - spoina 
pachwinowa FW



Budowa złącza spawanego - spoina czołowa 
BW



Kwalifikowanie spawaczy

PF PG

> 3 < 3

mm mm

41-800 Zabrze tel.: 508 800 799



Kwalifikowanie spawaczy

41-800 Zabrze tel.: 508 800 799



Kwalifikowanie spawaczy
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Kwalifikowanie spawaczy

41-800 Zabrze tel.: 508 800 799

PN-EN ISO 9606-1 141 P FW FM1 S t4 PH ml



Kwalifikowanie spawaczy
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PN-EN ISO 9606-1 141 P FW FM1 S t4 PH ml



Kwalifikowanie spawaczy

PN-EN ISO 9606-1 141 P FW FM1 S t4 PH ml

41-800 Zabrze tel.: 508 800 799



Kwalifikowanie spawaczy

PN-EN ISO 9606-1 141 P FW FM1 S t4 PH ml

41-800 Zabrze tel.: 508 800 799



Kwalifikowanie spawaczy

41-800 Zabrze tel.: 508 800 799

PN-EN ISO 9606-1 141 P FW FM1 S t4 PH ml

Grupa materiałowa Spoiwo do spawania Przykłady stosowanych norm

FM1 stali niestopowych i drobnoziarnistych
ISO 2560, ISO 14341, ISO 636, ISO 14171, ISO

17632

FM2 stali o wysokiej wytrzymałości
ISO 18275, ISO 16834,

ISO 26304, ISO 182762

FM3 stali odpornych na pełzanie Cr < 3,75%
ISO 3580, ISO 21952,

ISO 24598, ISO 17634

FM4 stali odpornych na pełzanie 3,75 ≤ Cr ≤ 12%
ISO 3580, ISO 21952,

ISO 24598, ISO 17634

FM5 stali nierdzewnych i żaroodpornych ISO 3581, ISO 14343, ISO 17633

FM6 niklu i stopów niklu ISO 14172, ISO 18274



Kwalifikowanie spawaczy

PN-EN ISO 9606-1 141 P FW FM1 S t4 PH ml

41-800 Zabrze tel.: 508 800 799



Kwalifikowanie spawaczy
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Kwalifikowanie spawaczy

PN-EN ISO 9606-1 141 P FW FM1 S t4 PH ml

41-800 Zabrze tel.: 508 800 799



Kwalifikowanie spawaczy

sl 
ml

sjednościegowe spawanie  
wielościegowe spawanie 

ss nm bez podkładki
ss mb z podkładką
bs spawanie z dwóch 
stron ss gb podkładka 
gazowa
ci wkładka spoiwa
ss fb podkładka topnikowa

PN-EN ISO 9606-1 141 P FW FM1 S t4 PH ml

41-800 Zabrze tel.: 508 800 799



Uprawnienia 

Po odbytym kursie i zdanym egzaminie teoretycznym i praktycznym uczestnik 
szkolenia otrzymuje Książeczkę Spawacza i Certyfikat ważne na okres 2 lub 3 lat, 
wybranego towarzystwa klasyfikacyjnego z uwzględnieniem PN-EN ISO 9606-1,2 

, PN-EN ISO 14732, przepisów PED, AD 2000 Merkblatt HP3.
Świadectwo Egzaminu Kwalifikacyjnego Spawacza w wersji polskiej ale również 

w  angielskiej lub niemieckiej wersji językowej wydane przez INSTYTUT 
SPAWALNICTWA, TÜV RHEINLAND, SGS POLSKA, URZĄD DOZORU 

TECHNICZNEGO (UDT), TRANSPORTOWY DOZÓR TECHNICZNY (TDT), DNV-GL 



Certyfikat z SGS



Certyfikat z TUV Rheinland



Druga strona 



Certyfikat DNV- GL - morskie



Certyfikat DNV- GL - morskie



Certyfikat Instytut spawalnictwa 



Druga strona 



Certyfikat UDT



Druga strona 





Pozycje spawania moduł I



Cennik moduł I

I moduł - blachy i rury pachwinowo cena 

MAG 135 elektrodą topliwą w osłonie gazów aktywnych 1 900 czarna stal 

MAG 135 elektrodą topliwą w osłonie gazów aktywnych 2 500 nierdzewka 

MAG 136 drutem proszkowym 2 100 czarna stal 

MAG 138 drutem proszkowym metalicznym 1 900 czarna stal 

MIG 131 elektrodą topliwą w osłonie gazów obojętnych, droższe gazy (tylko aluminium) 2 500 aluminium

MIG 137 drutem proszkowym 2 800 nierdzewka

TIG 141 i 142 drutem pełnym 1 800 czarna stal 

TIG 141 i 142 drutem pełnym 2 300 nierdzewka 

TIG 143 i 145 drutem proszkowym 2 100 czarna stal 

TIG 146 i 147 drutem metalicznym 1 900 czarna stal 

Elektryczne 111, elektrodą otuloną, stale niestopowe 1 800 czarna stal 

Elektryczne 111, elektrodą otuloną, stale niestopowe 2 500 nierdzewka 

Elektryczne 114 drutem proszkowym samoosłonowym 2 100 czarna stal 



Pozycje spawania moduł II



Cennik moduł II

II moduł - blachy doczołowo 

MAG 135 elektrodą topliwą w osłonie gazów aktywnych 2 200 czarna stal 

MAG 135 elektrodą topliwą w osłonie gazów aktywnych 2 800 nierdzewka 

MAG 136 drutem proszkowym 2 400 czarna stal 

MAG 138 drutem proszkowym metalicznym 2 200 czarna stal 

MIG 131 elektrodą topliwą w osłonie gazów obojętnych, droższe gazy (tylko aluminium) 2 800 aluminium

MIG 137 drutem proszkowym 3 100 nierdzewka

TIG 141 i 142 drutem pełnym 2 100 czarna stal 

TIG 141 i 142 drutem pełnym 2 600 nierdzewka 

TIG 143 i 145 drutem proszkowym 2 400 czarna stal 

TIG 146 i 147 drutem metalicznym 2 200 czarna stal 

Elektryczne 111, elektrodą otuloną, stale niestopowe 2 100 czarna stal 

Elektryczne 111, elektrodą otuloną, stale niestopowe 2 800 nierdzewka 

Elektryczne 114 drutem proszkowym samoosłonowym 2 400 czarna stal 

Gazowe 311 i 312 1 900 czarna stal 



Pozycje spawania moduł III



Cennik moduł III

III moduł - rury doczołowo 

MAG 135 elektrodą topliwą w osłonie gazów aktywnych 2 300 czarna stal 

MAG 135 elektrodą topliwą w osłonie gazów aktywnych 2 900 nierdzewka

MAG 136 drutem proszkowym 2 500 czarna stal 

MAG 138 drutem proszkowym metalicznym 2 300 czarna stal 

MIG 131 elektrodą topliwą w osłonie gazów obojętnych, droższe gazy (tylko aluminium) 2 900 aluminium

MIG 137 drutem proszkowym 3 200 nierdzewka

TIG 141 i 142 drutem pełnym 2 200 czarna stal 

TIG 141 i 142 drutem pełnym 2 700 nierdzewka 

TIG 143 i 145 drutem proszkowym 2 500 czarna stal 

TIG 146 i 147 drutem metalicznym 2 300 czarna stal 

Elektryczne 111, elektrodą otuloną, stale niestopowe 2 200 czarna stal 

Elektryczne 111, elektrodą otuloną, stale niestopowe 2 900 nierdzewka 

Elektryczne 114 drutem proszkowym samoosłonowym 2 500 czarna stal 

Gazowe 311 i 312 2 000 czarna stal 



Rabaty 

PROMOCJA: 

Moduł I + II - minus 500 zł od kwoty łącznej 

Moduł II + III - minus 500 zł od kwoty łącznej

Moduł I + II + III - minus 1 000 zł od kwoty łącznej 



Weryfikacja uprawnień 

Weryfikacja SGS -  I moduł 450 zł (odnowienie na 2 lata, na trzy dopłata + 50 zł) 

Weryfikacja SGS -  II moduł 500 zł (odnowienie na 2 lata, na trzy dopłata + 50 zł)

Weryfikacja SGS -  III moduł 600 zł (odnowienie na 2 lata, na trzy dopłata + 50 zł)

Weryfikacja TUV - I moduł 640 zł (odnowienie na 2 lata, na trzy dopłata + 50 zł)

Weryfikacja TUV - II moduł 700 zł (odnowienie na 2 lata, na trzy dopłata + 50 zł)

Weryfikacja TUV - III moduł 800 zł (odnowienie na 2 lata, na trzy dopłata + 50 zł)



Kurs cięcia plazmowego 

Kurs grzania - 300 zł (nasze zaświadczenie)

Kurs cięcia plazmowego - 900 zł z cert. SGS 

Kurs cięcie gazowe/tlenowe tzw. przepalacz - 800 zł z cert. SGS 

Cięcie plazmowe i gazowe razem - PROMOCJA 1400 zł 



Dodatkowe opłaty 

1 dzień ćwiczeń na spawalni 07:00-14:00 - 350 zł 

Książeczka spawacza - dodatkowo 100 zł 



Formularz z TUV Rheinland- RODO

41-800 Zabrze tel.: 508 800 799



Formularz z SGS- RODO



DZIĘKUJEMY ZA 

UWAGĘ

41-800 Zabrze tel.: 508 800 799
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