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Daniel Frysztak

ul. Saturna 41-818 Zabrze

tel.: 508 800 799
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Podziat metod spajania ...

Spajanie

41-800 Zabrze tel.: 508 800 799
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Podzial metod Spawania ...

41-800 Zabrze tel.: 508 800 799
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Spawanie ...

... ha czym polega spawanie ?

Spawanie polega na doprowadzeniu krawedzi materiatu
spawanego do temperatury topienia, dodaniu spoiwa (lub bez),

zapewniajgce jednoznacznie uzyskanie potgczen o ustalonych

wymaganiach, gwarantujgcych wiasnosci_fizyczne i mechaniczne

materiatu spawanego w okreslonych warunkach eksploatacyjnych.

41-800 Zabrze tel.: 508 800 799
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Podziat metod spajania ...
spawanie

111 - Spawanie tukowe elektrodami otulonymi MMA

114 - Spawanie tukowe samoostonowym drutem proszkowym
121 - spawanie tukiem krytym drutem elektrodowym

131 - spawanie metodg MIG w ostonie gazow obojetnych

135 — spawanie metodg MAG w ostonie gazow aktywnych

136 — spawanie w ostonie gazu aktywnego drutem proszkowym
137 — spawanie w ostonie gazu obojetnego drutem proszkowym

138 — Spawanie MAG drutem elektrodowym proszkowym o rdzeniu
metalicznym

141 - spawanie metoda elektrodg nietopliwg TIG

15 — spawanie plazmowe

s & & & FEE&EEEEE

311 - spawanie acetylenowo - tlenowe

41-800 Zabrze tel.: 508 800 799
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111 - Spawanie tukowe elektrodami otulonymi MMA
(elektyczne)

Filmik

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



https://www.youtube.com/watch?v=siwAkGNxjU4
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111 - Spawanie tukowe elektrodami otulonymi MMA
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111 - Spawanie tukowe elektrodami otulonymi MMA

Kierunek spawania

—
Rdzen elektrody
Otulina Atmosfera ochronna
Luk Ciekly zuzel
Jeziorko spawalnicze Zakrzepniety zuzel
Material faczony Zakrzepniety metal
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111 - Spawanie tukowe elektrodami otulonymi MMA

Po zblizeniu elektrody do spawanego materiatu (materiat tgczony)
pojawia sie tuk elektryczny, ktory topi materiat i elektrode tworzgac
ptynne jeziorko spawalnicze. Po oddaleniu sie tuku jeziorko spawalnicze
krzepnie tworzgc trwate ztagcze. Otulina elektrody pod wptywem ciepta
wydziela gazy, ktdre tworzg atmosfere ochronng oraz topi sie i po
zakrzepnieciu pokrywa ztacze warstwg ochronng zuzla, ktdrg po
ostygnieciu nalezy usung¢ mechanicznie.
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111 - Spawanie tukowe elektrodami otulonymi MMA

Zalety:

* mozliwos$¢ spawania réznych rodzajow i gatunkdw metali i stopow: stale
niestopowe i stopowe, zeliwa, nikiel, miedz i jej stopy,

* mozliwos$¢ spawania w kazdej pozycji, w warunkach polowych (przy
niewielkim wietrze), na wysokosciach a nawet pod wodg,

* wysoka jakosc¢ spoin, dobre wtasnosci mechaniczne,

* mozliwosc¢ spawania cienkich elementow (praktycznie od 1,5mm) i grubych
(spoiny o grubosciach powyzej 4mm zaleca sie wykonywac
wielowarstwowo),

* wykorzystywanie prostych w obstudze, tatwo przenosnych i stosunkowo
tanich urzadzen do spawania MMA.
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111 - Spawanie tukowe elektrodami otulonymi MMA

Wady:

* niska wydajnos¢ spawania (ok. 1-5 kg stopiwa/godz.), szczegdlnie dokuczliwa
przy spawaniu grubych elementdéw,

* mata predkos¢ spawania (ok. 0,1-0,4 m/min.),

* koniecznos$¢ usuwania zuzla i wymiany elektrod co dodatkowo zmniejsza
wydajnosc procesu,

* jakos¢ spoin mocno uzalezniona od umiejetnosci spawacza,

* duza wrazliwos¢ na wilgo¢ — szczegdlnie elektrod zasadowych,

* stosunkowo duzy koszt materiatdw spawalniczych (elektrod) w poréwnaniu
do innych metod,

* duzailo$¢ wydzielanych gazéw i dymow spawalniczych.
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MAG, MIG (131, 135,136,137,138)

131 - Spawanie elektrodg metalowa w ostonie gazéw obojetnych; spawanie metodg MIG
135 — Spawanie elektrodg metalowa w ostonie gazéw aktywnych; spawanie metodg MAG
136 — Spawanie tukowe w ostonie gazu aktywnego drutem proszkowym
137 — Spawanie tukowe w ostonie gazu obojetnego drutem proszkowym
138 — Spawanie MAG drutem elektrodowym proszkowym o rdzeniu metalicznym

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



https://www.youtube.com/watch?v=enjnlnmWvwc
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MAG, MIG (131, 135,136,137,138)
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MAG, MIG (131, 135,136,137,138)

Uchwyt
Dysza gazowa
Koncowka pradowa - Kierunek spawania

Gaz ostonowy

tuk Drut lity lub rdzeniowy
Jeziorko spawalnicze Gaz ostonowy
Zakrzepnigty metal Materiat podstawowy
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MAG, MIG (131, 135,136,137,138)

Z uchwytu wysuwa sie ptynnie drut spawalniczy, ktory ulega statemu stapianiu w tuku
elektrycznym. Materiat stopionego drutu miesza sie ze stopionym materiatem tgczonym
tworzac ptynne jeziorko spawalnicze. Po oddaleniu sie tuku jeziorko spawalnicze krzepnie
tworzac trwate ztacze. Poprzez uchwyt spawalniczy i jego dysze gazowg doprowadzany
jest stale gaz ostonowy, ktory chroni roztopiony metal przed oddziatywaniem atmosfery
oraz chtodzi uchwyt (stosowane s3 tez uchwyty dodatkowo chtodzone cieczj).

Do drutu spawalniczego doprowadzane jest napiecie za pomoca przewodu pragdowego
wychodzacego od zrédta pradu (potautomatu spawalniczego) i nastepnie przekazywane za
pomocg miedzianej koncowki pragdowe;.
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MAG, MIG (131, 135,136,137,138)

Zalety:

* uniwersalna metoda - mozna spawac rézne metale i ich stopy we wszystkich
pozycjach,

* wysoka wydajnos¢ spawania - znacznie wyisza niz elektrodami otulonymi,

* relatywnie niski koszt materiatdw spawalniczych - taczne koszty nizsze o
okoto 20% od kosztow spawania elektrodami otulonymi,

* dobra jakos¢ spoin,

* mozliwo$¢ zmechanizowania i zautomatyzowania metody.
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MAG, MIG (131, 135,136,137,138)

Wady:

* jakosc¢ spoin w duzym stopniu zalezna od umiejetnosci spawacza,
* relatywnie wysokie koszty zakupu urzgdzen i wyposazenia,

* spawanie MAG cechuje wieksza sktonnos$¢ do powstawania przyklejen i
porowatosci spoin.



(OMEGA

Osrodek Szkolenia Zawodowego

MAG, MIG (135,136,138)

Spawanie metoda MAG

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

Petna nazwa

Spawanie elektrodg topliwg w ostonie gazow aktywnych
Gazy ostonowe aktywne stosowane w metodzie MAG

o dwutlenek wegla
o mieszanine z argonem.
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MIG (131, 137)

Spawanie Metodg MIG
MIG - 135 Metal Inert Gas) (z ang.)

Petna nazwa
Spawanie elektrodg topliwg w ostonie gazow aktywnych

Gazy ostonowe obojetne stosowane w metodzie MIG
° Argon

o Hel
o Argon + Hel
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MIG (131, 137)

Zalety

¢ mozliwos¢ spawania metali szlachetnych (np. aluminium i stopy aluminium,
miedz i stopy miedzi, magnez i stopy magnezu ),

e wysoka wydajnos¢ spawania,

e dobra jakosc¢ spoin.

Wady

e wyzsze koszty eksploatacji- zastosowanie drutu aluminiowego,

¢ jakosc spoiny uzalezniona od umiejetnosci spawacza,

¢ wymagana zmiana pancerza w przewodzie na teflonowy,

¢ wymagana zmiana rolek w podajniku

¢ zmiana gazu na argon.
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TIG (141,142,143,145,146)

141 - Spawanie tukowe elektrodg wolframowa w ostonie gazu obojetnego z
dodatkiem drutu/preta litego

142 - Spawanie TIG bez dodatku stopiwa

143 — Spawanie TIG z dodatkiem drutu/preta proszkowego

145 — Spawanie TIG w ostonie gazu redukujgcego z dodatkiem drutu/preta
litego

146 — Spawanie TIG w ostonie gazu redukujgcego z dodatkiem drutu/preta
proszkowego
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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
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TIG (141,142,143,145,146)

Chiodziwo wchodzace (zimne)

e 1 Przewéd pradowy
1

Uchwyt TIG

Dysza gazowa

il

az ostonowy wchodzacy

Elektroda wolframowa Chtodziwo wychodzgce (ciepte)

tuk ) Gaz ostonowy wychodzacy
ﬂ)oiwo TIG * N ~ Atmosfera ochronna
Materiat taczony \ = Zakrzepniety metal

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

Spawanie Metoda TIG

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

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

Petna nazwa

Spawanie elektrodg nietopliwg (wolframowg) w ostonie gazéw obojetnych
Gazy ostonowe obojetne stosowane w metodzie TIG

° Argon

o Hel
o Argon + Hel
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TIG (141,142,143,145,146)

Po zblizeniu elektrody wolframowej (nietopliwej!) do spawanego materiatu
(materiat taczony) pojawia sie tuk elektryczny, ktdry topi materiat oraz
doprowadzane obok uchwytu spoiwo TIG (pret metalowy) tworzac ptynne
jeziorko spawalnicze. Po oddaleniu sie tuku jeziorko spawalnicze krzepnie
tworzac trwate ztacze. Poprzez uchwyt spawalniczy i jego dysze gazowa
doprowadzany jest stale gaz ostonowy, ktory chroni roztopiony metal przed
oddziatywaniem atmosfery.

Uchwyty moga by¢ chtodzone cieczg (jak pokazano na schemacie) - chtodziwo
jest doprowadzane do uchwytu i pracuje w obwodzie zamknietym z chtodnica.
Do elektrody wolframowej doprowadzane jest napiecie za pomocga przewodu
pradowego wychodzacego od zrédta pradu (spawarki).
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TIG (141,142,143,145,146)

Zalety:

* uniwersalna metoda - mozna spawac prawie wszystkie metale i stopy, we
wszystkich pozycjach,

* mozliwosc¢ spawania cienkich blach - od okoto 0,5mm,

* wysoka jakosc¢ i czystos¢ spoiny,

* fatwa kontrola nad jeziorkiem spawalniczym, iloscig ciepta i materiatu
dodatkowego,

* catkowity brak rozprysku ciektego metalu,

* tatwos¢ manualnego opanowania spawania przez spawacza,

* mozliwos¢ zmechanizowania i zautomatyzowania metody.
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TIG (141,142,143,145,146)

Wady:

* niewielka predkos¢ spawania, mata wydajnos¢, szczegdlnie przy grubszych
elementach,

* jakos¢ spoin zalezna od umiejetnosci spawacza,

* praca jonizatora, stuzgcego do zajarzania tuku spawalniczego, moze by¢
zrodtem zaktdcen pracy innych urzadzen elektronicznych.
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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
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Gazowe (311,312)
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Gazowe (311,312)

Istotg metody spawania gazowego jest nadtopienie brzegéw spawanego
materiatu stosujgc palnik. Ptlomien palnika powstaje w wyniku spalania gazéow
palnych oraz tlenu. Jako gaz palny uzywa sie acetylen, a w bardzo
sporadycznych przypadkach woddr badz propan.
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Gazowe (311,312)

Zalety:

* wysoka wydajnosc i szybkos¢ spawania

* duzy zakres spawanych grubosci

* niskie koszty urzagdzen w pordwnaniu do spawania elektrycznego

e stosunkowo prosta technika spawania

* mozliwos¢ zautomatyzowania

* mozliwos¢ obserwowania catego procesu spawania gazowego,

* roznorodnos¢ materiatdw wykorzystywanych do spawania,

* niska sktonnos¢ do utwardzania i tworzenia peknie¢ w zwigzku z powolnym
stygnieciem elementu spawanego.
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Gazowe (311,312)

Wady:

* duze koszty gazow eksploatacyjnych

* mniejsza estetyka spoin

* mozliwosc spawania stali jedynie o nizszych zawartosciach wegla
e utrudnione spawanie aluminium i stali odpornych na korozje

* trudnos¢ w spawaniu aluminium i stali nie korozyjnych,

* mata estetyka spoin,

* szeroka strefa wptywu ciepta,

» sktonnosc¢ fatdowania sie cienkich blach.
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Spawanie orbitalne (141,142)

Filmik

https://www.youtube.com/watch?v=NPbi7FSzc70



https://www.youtube.com/watch?v=NPbi7FSzc7o
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Spawanie orbitalne (141,142)
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Spawanie orbitalne (141,142)

Podczas spawania orbitalnego narzedzie spawalnicze obraca sie o 360 stopni
wokot nieruchomego przedmiotu obrabianego. Pierwotnie stworzony w celu
wyeliminowania btedow operatora podczas spawania TIG (Tungsten Inert Gas) i
zapewnienia spojnej spoiny wokat rur i tub, co jest trudne do osiggniecia przy
uzyciu recznych procedur spawania.

Przy pomocy komputera technika spawania orbitalnego moze dawac wysokiej
jakosci, powtarzalne spoiny, zmniejszajgc potrzebe zaangazowania spawacza.
taczenie rura-rura/tuba-tuba oraz taczenie rura-sciana sitowa to dwa gtéwne
zastosowania tej procedury.
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Spawanie orbitalne (141,142)

ZASTOSOWANIE:

Spawanie:

o wodociggow

o systemow kanalizacji

KORZYSCI:

o Skrdcenie cyklu spawania 1 elementu

o Przy odpowiednich parametrach spawania oraz odpowiednim

przygotowaniu rury przed spawaniem wyniki badan radiograficznych
spawanych ztgczy sg w 100% pozytywne.
o Zestaw obstugiwany jest przez operatora, a nie spawacza
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Laserowe (521)

Filmik

https://www.youtube.com/watch?v=IWi QtZy8vs



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

Laserowe (521)

Spawanie laserowe zastepuje metode TIG. Metode te cechuje szybkos¢
spawania. Regulujgc moc lasera mozemy uzyskac petny przetop przy
grubosciach blach, podczas gdy przy zastosowaniu technologii TIG jest to
nieosiggalne.

Spawanie laserowe stosowane jest do spawania bardzo duzej gamy materiatow
takich jak stale konstrukcyjne, stale stopowe, duplex, Cr/Ni, wysokowytrzymate
stale niskostopowe, stale weglowe, metale trudnotopliwe, metale aktywne
chemicznie, aluminium, tytan, nikiel i magnez.
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Laserowe (521)

Zalety spawania laserowego:

* Wysoka gestos¢ mocy

* Mate dystorsje

* Woaska spoina

 Waska SWC

* Wysoka predkos¢ procesu

* Nie wymaga spoiwa

e Spawanie z wysokg precyzja
* Wysoka czystosc procesu

* Mozliwosc tgczenia materiatow trudnospawalnych
* tatwosc¢ automatyzacji

Wady:
e  Wysoki koszt urzadzenia
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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
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Zgrzewanie (PE,PP)

Zgrzewanie elektrooporowe to metoda, ktdra wykorzystuje specjalne ksztattki.
W korpusie majg one umieszczony element grzewczy w postaci zwinietego drut
oporowego. Zgrzewarka elektrooporowa powoduje przeptyw pradu przez
ksztattke, a drut oporowy rozgrzewajac sie do odpowiedniej temperatury topi
materiat i nastepuje trwate potaczenie ksztattki z rurg

strefa

zgrzewania obrobka
n/ <7
: |
\ rura

ksztattka gtebokosc¢
penetracii

ND

strefa
zgrzewania
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Zgrzewanie (PE,PP)

Zgrzewanie doczotowe sprawdzi sie doskonale wszedzie tam, gdzie nalezy
trwale potaczyc ze soba rury o duzych srednicach. Idea zgrzewania doczotowego
jest bardzo prosta — nagrzewamy do odpowiedniej temperatury czoto rury i
ksztattki, a nastepnie przy pomocy docisku mechanicznego spajamy ze sobg oba
elementy. Biorgc pod uwage szybkos¢ wykonywania zgrzewu, metoda ma
zastosowanie przy montazu duzych rur na wiekszg skale.
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Zgrzewanie (PE,PP)

Przygotowanie

rura rura

= = F
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ptyta grzewcza /

Podgrzewanie
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Ciecie ( przepalanie) tlenowe(gazowe)(81)

Filmik

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



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

Ciecie ( przepalanie) tlenowe(gazowe)(81)

Ciecie gazowe, znane réwniez jako tlenowe jest bardzo popularng metoda
rozdzielania metali, zwtaszcza ciecia stali niskoweglowych i niskostopowych.
Proces ciecia gazowego polega doprowadzeniu materiatu do tzw. temperatury
zaptonu, a nastepnie spaleniu i wydmuchaniu ptynnych tlenkdw metalu za
pomocg strumienia tlenowego pod duzym ciSnieniem. Metoda jest skuteczna
dzieki konstrukcji stosowanego tu palnika, ktéry wydmuchuje tlen, wczes$niej
mieszajgc go w odpowiedniej proporcji z gazem palnym. Jako gaz palny, stuzacy
do podgrzania, stosuje sie zwykle acetylen, bagdz propan-butan. Ciecie
acetylenowo-tlenowe pozwala na szybkie osiggniecie bardzo wysokiej
temperatury, jednak bardzo czesto ze wzgledu na oszczednosc i brak potrzeby
bardzo szybkiego nagrzewania (np. przy cieciu zautomatyzowanym),
ekonomiczniejsze jest ciecie propanowo-tlenowe.
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Ciecie ( przepalanie) tlenowe(gazowe)(81)

Zalety:

* bardzo duzy zakres grubosci ciecia

* dobra jakosc ciecia grubszych materiatow
e prostopadte krawedzie ciecia

* mozliwos¢ zautomatyzowania

* mozliwos¢ ciecia pod roznym katem
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Ciecie ( przepalanie) tlenowe(gazowe)(81)

Wady

* duza strefa wptywu ciepta

* brak mozliwosci ciecia stali wysokostopowych i o wysokiej zawartosci wegla
e wydtuzony czas przebicia przez materiat

* mata predkos¢ ciecia
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Ciecie ( przepalanie) plazmowe (83)

Filmik

https://www.youtube.com/watch?v=J3QRBHY3bWS$



https://www.youtube.com/watch?v=J3QRBHY3bW8
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Ciecie ( przepalanie) plazmowe (83)

___Qaz plazmowy

I i

dysza R
" T ] “\gaz ochronny
I _elektroda nietopliwa
ostong_ -~ (biegun ujemny)
. )2

_strumien plazmy

\\j/ , Cigty materiat

/(biegun dodatni)

Sciekly metal
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Ciecie ( przepalanie) plazmowe (83)

Ciecie plazmg (ciecie plazmowe) polega na topieniu i wyrzucaniu metalu ze
szczeliny ciecia silnie skoncentrowanym plazmowym tukiem elektrycznym o
duzej energii kinetycznej, jarzacym sie miedzy elektrodg nietopliwg a cietym
przedmiotem. Plazma tworzona jest za pomocg palnika do ciecia plazma.
Przepuszczanie strumienia sprezonego gazu przez jarzacy sie tuk elektryczny
powoduje jego jonizacje i dzieki duzemu zageszczeniu mocy wytwarza sie
strumien plazmy. Dysza zamontowana w palniku skupia tuk plazmowy.
Chtodzone scianki dyszy powodujg zawezanie kolumny tuku. Zasada dziatania
ciecia plazma wykorzystuje wysoka temperature w jadrze tuku plazmowego
(10000+30000K) i bardzo duzg predkos¢ strumienia plazmy, co powoduje, ze
ciety materiat jest topiony i wydmuchiwany ze szczeliny.

Powszechnie stosowanym gazem plazmotworczym jest powietrze. W
urzadzeniach o duzych mocach z reguty uzywa sie argonu, azotu, wodoru,
dwutlenku wegla oraz mieszanki argon-wodor i argon-hel Strumieniem plazmy
jest mozliwe ciecie materiatdw przewodzacych prad elektryczny - wykonanych
ze stali weglowych i stopowych, aluminium i jego stopéw, mosigdzu, miedzi
oraz zeliwa.
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Ciecie ( przepalanie) plazmowe (83)

Zalety:

znaczne predkosci ciecia - 5 do 7 razy wieksze niz w wypadku ciecia tlenowo-
gazowego,

ciecie bez podgrzewania, szybkie przebijanie,

waska strefa wptywu ciecia, mate odksztatcenia cieplne - stosunkowo
niewielki wptyw temperatury na caty materiat dzieki duzym predkosciom i
silnie skoncentrowanemu dziataniu temperatury,

niewielka szczelina ciecia,

dobra jakos¢ powierzchni ciecia,

mozliwosc ciecia bez nadpalania materiatéw cienkich,

duzy zakres grubosci ciecia - od 0,5mm do 160mm,

skuteczne ciecie w pionie i ukosowanie stali konstrukcyjnej o grubosci do
30mm

fatwa automatyzacja procesu ciecia.
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Ciecie ( przepalanie) plazmowe (83)

Wady:

* duzy hatas (nie dotyczy przypadku procesu ciecia pod wod3)
e silne promieniowanie UV,

* duzailos¢ gazow i dymow szkodliwych dla zdrowia,

* zmiany w strefie wptywu ciecia,

* trudnosci w utrzymaniu prostopadtosci krawedzi.



Osrodek Szkolenia Zawodowego

Spoina

/_ Strefa wplywu ciepta

)
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Budowa ztgcza spawanego - spoina czotowa
BW

Lico spoiny

Spoina

Nadlew

Matariat spawany

Materal spawany -\

./ s . SRERET
A o' . : 0
oAty ‘: :: ::i
A L5
KON, 4.:,:
:I:I: ot R
—
Brzegi matsriatu spawansgo ktore uleghy stopisniu
Linia witopienia
Strefa wphywu ciepfa SWC Gran spoiny

Strefa wpfywu ciepta SWC
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Kwalifikowanie spawaczy

Okapowa

<

Naboczna

v

A

Nascienna

4

Putapowa

Podolna
(korytkowa)

41-800 Zabrze

PF PG
A \4
>3 <3
mm mm

tel.: 508 800 799
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PB PD ¥ PF PG
== g Sl
PA PC PE - T g

41-800 Zabrze tel.: 508 800 799
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==
T

41-800 Zabrze tel.: 508 800 799
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walifikowanie spawaczy

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

1. Norma wedtug kitérej odbyt sie egzamin
PN-EN 287-1:2011 Stal
PN-EN 9606-2 Aluminium i stopy aluminium
PN-EN 9606-3 Miedz i stopy miedzi
PN-EN 9606-4 Nikiel i stopy nikiu
PN-EN 9606-5 Tytan i stopy tytanu, cyrkon i stopy cyrkonu

41-800 Zabrze tel.: 508 800 799
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Kwalifikowanie spawaczy

PN-EN ISO 9606-1 PFW FM1S t4 PH ml

2. Numery odniesienia proceséw spawania wg PN-EN 1SO 4063
111 spawanie tukowe elektroda ofulong MMA
114 spawanie fukowe samoostonowym drutem proszkowym
121 spawanie tukiem krytym drutem elektrodowym
131 spawanie metodg MIG
135 spawanie metodg MAG
136 spawanie w osfonie gazu aktywnego drutem proszkowym
137 spawanie w ostonie gazu obojetnego drutem proszkowym
141 spawanie metodg TIG
15 spawanie plazmowe

311 spawanie acetylenowo-tlenowe

41-800 Zabrze tel.: 508 800 799
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Kwalifikowanie spawaczy

PN-EN ISO 9606-1 141<P>:W FM1 S t4 PH mli

3. Rodzaje zigcza egzaminacyjnego
P blacha

T rura

41-800 Zabrze tel.: 508 800 799
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Kwalifikowanie spawaczy

PN-EN ISO 9606-1 141 P FM1S t4 PH ml

4. Rodzaj spoiny
BW spoina czotowa

FW spoina pachwinowa

41-800 Zabrze tel.: 508 800 799
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Kwalifikowanie spawaczy

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

Grupa materiatowa Spoiwo do spawania Przyktady stosowanych norm

ISO 2560, 1ISO 14341, ISO 636, ISO 14171, I1SO

stali niestopowych i drobnoziarnistych 17632

SO 18275, 1SO 16834,

stali o wysokiej wytrzymatosci IS0 26304, 15O 182762

ISO 3580, ISO 21952,

. . 0
stali odpornych na petzanie Cr < 3,75% IS0 24598, 1SO 17634

ISO 3580, ISO 21952,

. . o 5D
stali odpornych na petzanie 3,75 < Cr<12% IS0 24598, 150 17634

stali nierdzewnych i zaroodpornych 1ISO 3581, 1SO 14343, 1SO 17633

niklu i stopéw niklu ISO 14172, 1SO 18274

41-800 Zabrze tel.: 508 800 799
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PN-EN ISO 9606-1 141 P FW FM1

Kwalifikowanie spawaczy

matena daikowego
zasadowa lub drut proszkowy zasadowy
proszkowy z proszkiem metalicznym
prosz utylowy - z szybko krzepngcym zuzlem
ut 2 lub drut proszkowy rutylowy - z wolno krzepngcym zuzlem

otulinza rutylowo-zasaaowa

Mateoria
viateria
nm bher
A Ow
o o
M d

vi aru

na rutylowo-celulozowa

na rutyiowa (g

rubootulona)
wv / or

at
el

roszkowy rutylowy lub zasadowoffluorkowy

rut proszkowy zasadowoffluorkowy, z wolno krzepngcym zuzlem

ty proszkowe innego typu

t proszkowy zasadowoffluorkowy, z szybko krzepnacym zuzlem

41-800 Zabrze

4 PH ml

tel.: 508 800 799
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Kwalifikowanie spawaczy

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

Tablica 8 — Zakres kwalifikacji dla grubo$ci materiatu ztacza egzaminacyjnego
i dla spoin pachwinowych

Wymiary w milimetrach

— T e,

Grubo$&¢ materiatu ztacza egzaminacyjnego

Zakres kwalifikacji

e ——— e
<3 od ¢ do 2f lub 3,
w zaleznosci, ktora wartos¢ jest wieksza
123 >3

41-800 Zabrze tel.: 508 800 799



OMEGA

Osrodek Szkolenia Zawodowego

Kwalifikowanie spawaczy

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

Tablica 6 — Zakres kwalifikacji dla grubosci spoiny i dla spoin czotowych

Wymiary w milimetrach

Gruhos¢ spoiny ztagcza egzaminacyjnego Zakres kwalifikacji®
S
s do 3°
- lub

sdo 2s°
w zaleznosci, ktdra wartosc¢ jest wieksza

3<s<12 1 3do2s¢

s = 12°f ‘ > 3f

Dla spawania jednoprocesowego | tego samego typu spoiwa, wartosé s jest rowna grubosci materiatu podstawowego ¢
Zakres kwalifikacji dla rur odgatezionych | grubosci spoin:
— Dla rur nasadzanych, patrz, na przykiad Rysunek 1a), grubos¢ spoiny rury odgatezionej;

— Dla rur wpuszczanych lub przelotowych, patrz, na przyktad. Rysunek 1b) i c), grubos¢ spoiny rury podstawowej lub
ptaszcza.

Dla spawania acetylenowo-tlenowego (311): s do 1,5s.
Dla spawania acetylenowo-tlenowego (311): 3 do 1,5s.
Ztacze egzaminacyjne powinno by¢ spawane minimum trzema warstwami.

Dla spawania wieloprocesowego, s jest gruboscia spoiny dla kazdego pojedynczego procesu.

41-800 Zabrze tel.: 508 800 799
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Kwalifikowanie spawaczy

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

Tablica 7 — Zakres kwalifikacji dla srednicy zewnetrznej rury

Wymiary w milimetrach

Srednica zewnetrzna rury ztacza egzaminacyjnego ?
D

Zakres kwalifikacji

D <25 od Ddo 2D

D> 25 2 (0,5D (minimum 25 mm)
® Dla ksztattownikéw o przekroju zamknigtym niekotowym /) jest wymiarem wezszej strony.

41-800 Zabrze tel.: 508 800 799
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Kwalifikowanie spawaczy

PN-EN ISO 9606-1 141 P FW FM1 S t4PH ml

9. Pozycje spawania wg PN-EN ISO 6947

PA
PB
PC
PD
PF
PH
PG
PJ

podolna

naboczna

nascienna

okapowa

pionowa, z dotu do goéry
pionowa, z dotu do gory (rury)
pionowa, z géry na dét
pionowa, z gory na dét (rury)

H-L045 Rura, O$: pochylona; Spoina: z dotu do gory

J-L045 Rura, OS: pochylona; Spoina: z gory na dét

41-800 Zabrze

tel.: 508 800 799
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Kwalifikowanie spawaczy

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

sl sjednosciegowe spawanie
ml wielosciegowe spawanie

sS nm bez podktadki

ssmb  z podkiadka

bs spawanie z dwoch
stron ss gb podktadka
gazowa

Ci wktadka spoiwa

ss fb podktadka topnikowa

41-800 Zabrze tel.: 508 800 799
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Uprawnienia

Po odbytym kursie i zdanym egzaminie teoretycznym i praktycznym uczestnik
szkolenia otrzymuje Ksigzeczke Spawacza i Certyfikat wazne na okres 2 lub 3 lat,
wybranego towarzystwa klasyfikacyjnego z uwzglednieniem PN-EN I1SO 9606-1,2

, PN-EN 1SO 14732, przepisow PED, AD 2000 Merkblatt HP3.
Swiadectwo Egzaminu Kwalifikacyjnego Spawacza w wersji polskiej ale rowniez
w angielskiej lub niemieckiej wersji jezykowej wydane przez INSTYTUT
SPAWALNICTWA, TUV RHEINLAND, SGS POLSKA, URZAD DOZORU
TECHNICZNEGO (UDT), TRANSPORTOWY DOZOR TECHNICZNY (TDT), DNV-GL
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Certyfikat z SGS
SGS

Welder’s Quali

Swiadectwo Egzaminu Spawacza

Designation (Oznaczenie):

Reference No. (Numer wniosku):

WPS (Instrukcja Technologiczna Spawania):

Welder's Name (Imig i nazwisko):

Date and place of birth (Miejsce urodzenia i data):

Identification (Nr PESEL):

Employer (Pracodaweca):

Code/testing standard (Przepis/norma):
y fillet weld test (D

pachwinowe):

Job knowledge (Egzamin teoretyczny):

Valid untill (Data waznosci):

Remarks (Uwagi):

zlqcze

Welding proces (es) (Proces/y spawania):
Transfer mode (Rodzaj przenoszenia metalul:
Prodect type (Rodzaj wyrob
Type of weld (Rodzaj spoiny):

Parent material group(s)/subgroups (Grupa/podgrupa
materiatu podstawowego):

Filler material group(s) (Grupa materia

tu

cation Test Certificate

EN ISO 9606-1 135-D P FW FM1 S t12 PF ml

W/5GS/23/0759

PN-EN ISO 9606-1:2017-10

Nie (No)
Nie (No)
05.09.2023 - 04.09.2026

Test piece Range of qualification
(Zlacze egzaminacyjne) (Zakres kwalifikacji
135 135, 138
=D i s.p
P

¥ ISO/TR 15608 gr 1.2

Filler material/designation) (Material
dodatkowy/oznaczenie)

Shielding gas (Gaz oslonowy):

Ausxiliaries (Material pomocniczy / Topnik):

Type of curent and polarity (Rodzaj pradu i biegunowosé)
Material thickness [mm] (Grubosé materiatu [mm]):
Deposited tchickness [mm] (Grubosé spoiny [mm):

i Lsng

Outside pipe diameter [mm] (Zewnetrzna $rednica rury B - 2500; 275z obracaniem (with rot.) |
[mm): 3
Welding position (Pozycja spawania): PF PAPB PF_ S|
Weld details (Szczegély wykonania spoiny): [ — =
Multi layer/single layer sl, ml
(Wielowarstwowa/jednowarstwowa): ==
) Performed and St Jednostka Egzaminujaca
Type of test (Rodzaj badania) | accepted (wykonano i (nie badano) | SGS Polska Sp. zo.0.
akceptowano) ul. Jana Kazimierza 3, 01-248 Warszawa

Visual testing (badania X ~ | Miejsce/Data: Warszawa, 15.09.2023

wizualne) B £

Ultra testing (badania - X Certyfikujacy: C

ultradzwigkowe) £

Fracture test (préba lamania) X - | podpis:
_Bend test (proba zginania) X

Notch tensile test (proba = X Numer certyfikatu:  01-SVC-2525/5GS-23/0759

rozclggania z karbem)

Magnetic test - X

(badania magetyczno-

proszkowe)
Wedlug 9.3a: Confirmation of the validity by " or body for the following 6 months
(Potwierdzenie waznosci przez personel nadzoru ) i /jednostke na kolejne 6 miesigcy (patrz 9.2))

Date (Data) Signature Position or title (Stanowisko lub Date (Data) Signature Position or title
Podpis) tytut) (Podpis) ( lub tytut)
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Certyfikat z TUV Rheinland

Zertifikat
im Geltungsbereich der Richtlinie 2014/88/EU Anhang 1, 3.1.2.
- SchweiRer-Priifi b heinigung
2 Bezeichnung EN ISO 9606-1 142 P FW 1 nm t0.8 PE sl
3
4 Hersteller-SchweiBanweisung. 10/pWP/142/1.1119 Aktenzeichen: 2878
5 Beleg-Nr. (falls verfugbar)
6 Name des SchweiRers:
7 Legitimation:
8 At der Legitimation: pesel
9 Geburtsdatum und -ort:
10 Beschafigt bei. £
11 Vorschvift/ Prifnorm: AD 2000-HP3, DIN EN ISO 8606-1:2017
Bemerkung rot. Rohr mit D >= 75 mm bei PA, PB, PC, PD
Erganzende Kehinahtprifung nein Profer Pawet Bulik
12 Fachprifung erfoilt PrOf-Nr. 84046277
13 Profdaten-Angaben Geltungsbereich
14 | SchweiRprozess(e) 142 142
15 | Produktform (Blech/Rohr) P PT
16 | Nahtart. W W
17| Grundwerkstoffgruppe(n) 11 1
SchwelSzusatz Gruppe(n)
18 | SchweiRzusitze (Bezeichnung) nm
19| Schutzgase: ENISO 1417511 Gleichartige Schutzgase
20| Hilfsstoff/ Pulver.
Stromart und Pokung - i
21| Werkstoffdicke (mm) 0,80 0,80-3,00
Dicke des SchweiBgutes (mm) 0,80
22| Rohrauendurchm. (mm) -e- 2500,00
23| Schweigposition: PE PA, PB, PC, PD, PE
g 2 sl sl
H 25 Zusatzliche Hinweise Blatt und/oder
H 26 Ausgefihrtund | Die Anforderungen der Richilinie 2014/68/EU, Anhang I, 3.1.2., Zulassung
27 | At der Profung prshireihy von Personal. sind erfullt
: Zertfizierungsstelle:  TOV Rheinland Industrie Service GmbH
£ A Boeiing A Notifizierte Stelle fur Druckgorite 0035
33 | Makroschiif X Zortifiziorungsstolle far Figeporsonal
Zetifikats-Nr 01202210/-20 2766
3 Name
3 Ort/ Datum:
37 *) falls notwendig, Angaben auf Zusatzblatt
prakt. Prifung am:  31.03,2020
H GOMigkeitsdatum bis:  30.03.2022
38  Vedangerung des Zertifikats durch cie Zertifizierstelie fir die néchsien 2 den Prifer
(unter Bezug auf 5.3b) ‘oder die Prufstefie fur die folgenden 6 Monate (unter Bezug auf 9.2)
39 Datum Unterschrift Dienststellung oder Titel Datum | Unterschrift | Dienststellung oder Titel
3 Stand der Norm: DIN EN ISO 9606-1:2017 mit EuroWeld Version 5.49.03 erstelit
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ruga strona

de (D)

1 SchweiBer
Prifungsbescheinigung
2 Bezeichnung

3 Seite von

en (GB)

's Welding Procedure

4 Hersteller - Sch
Priifstelle

5 Beleg-Nr. (falls verfugbar)./Prif-Nr
6 Name des SchweiBers:
7 Legitimation

8 Art der Legitimation
Fotografie

9 Geburtsdatum und -ort: / {falls notig)

10 Beschaftigt bei

11 Vorschnft / Prifnorm:

12 Fachprafung
Bestanden / nicht gepriift
(Unzutreffendes streichen)

13 Prifdaten - Angaben
Geltungsbereich

14 Schweillverfahren

16 Blech oder Rohr

16 Nahtart

17 Werkstoffgruppe(n)

18 Zusatzstoffart/ Bezeichnung

19 Schutzgas / Pulver

20 Hilfsstoffe

21 Prisfstickdicke (mm)

22 RohrauBendurchmesser (mm)

23 Schweilposition

24 Ausfugen / Badsicherung

25 Zusatzliche Hinweise siehe beige-
fisgtes Blatt und / oder
SchweiBanweisung Nr.

26 Ausgefihrt und, Name und Unterschrift

27 Art der Prifung

28 bestanden, nicht verlangt

29 Prifstelle

30 Sichtpriifung

31 Durchstrahlungsprg. / Tag der Ausgabe:

32 Magnetpulver- / Farbeindringprifung
Ort:

33 Makroschliff
Gltigkeit der Priffung

34 Bruchpriifung

35 Biegepriifung
Verlingerung der Prifung durch
Bestatigung des(r) Arbeitgeber(s)
oder Prifaufsicht

36 Zusatzprifungen®

37 Datum, Unterschrift, Dienststellung,
oder Titel

38 Verlingerung der Priifung durch
Prifer / Prafstelle

39 Datum / Unterschrift,
Dienststellung oder Titel

*) falls notig, Angaben auf Zusatzblatt

Specification
Inspecting Authority
§ Reference No.
6 Welder's name:
7 Identification:

8 Method of identification
Photograph
9 Date and place of birth: / {if required)
10 Employer
11 Code / Testing standard:
12 Job knowledge
Acceptable / not loaded
{delete as neccessary)
13 Weld test details
Range of approval
14 Welding process
15 Plate or pipe

p (PL)

1 Swiadectwo egzaminu
spawacza

2 Uprawnienie spawacza - oznaczenie

3 Strona od

4 Zskladowa instrukcia spawania
Jadnostka egzaminujaca

5 Nr. zakladowe instr. spaw.
(jezelijest) Nr. wiadectwa

6 Nazwisko spawacza

7 Dokument tozsamosci

8 Rodzaj dokumentu tozsamosci
Zdjgcie

9 Data i migjsce urodzenia

10 Miejsce pracy

11 Egzamin wg normy

12 Egzamin teoretyczny
pozytywna/nie zdawat
(niepotrzebne skreslic

13 Zakres egzaminu
Zakres waznosci

14 Metoda spawania

15 Blacha lub rura

16 Joint type 16 Rodzaj spoiny
17 Parent metal group 17 Grupaly) materiaiowale}
18 Filler metal type / 18

19 Gas / flux 19 Gaz/topnik

20 Auxillaries 20 Materialy pomocnicze

21 Material thickness (mm)

22 Pipe outside diameter (mm)

23 Welding positions

24 Gouging / Backing

25 Additional information is available on
attached sheet and / or welding
procedure specification No.

26 Performed and, Name and signature

27 Type of test

28 acceptable - not required

29 Inspection Authority

30 Visual

31 Radiography / Date of issue:

32 Magnetic particle- / Penstrant
Location:

33 Macro
Validity of approval until

34 Fracture

35 Bend
Prolongation for approval
by employer / supervisor

36 Additional tests®
37 Date, signature
position or title
38 Prolongation for Approval
by Inspecting Authority
39 Date, signature
position or title
*) append separate sheet if required

21 Grubosé probki

22 Srednica zewngtrzna rury (mm)

23 Pozycija spawania

24 Ze #obieniem/na podkladce

25 Dodatkowe informacie patrz
zatgcznik | Aub instrukca (zakiad)
technologiczna spawania Nr.

26 Wykonanie badania, nazwisko, podpis

27 Rodzaj badati

28 pozytywny/nie wymagane

29 Jednostka egzaminujaca

30 Ogledziny zewngtrzne

31 Badanie radiologiczne /data wystawiena

32 Badanie magnetyczno-proszkowe
penetracyine, Miejscowoée

33 Zglad makro
wainosc uprawnienia

34 Proba famania

35 Proba zginania
Przediuzenie waznosci uprawnienia
przez Potwierdzenie przez
pracodawee (ow) lub osobe
nadzorujacy

36 Dodatkowe badania

37 Data, podpis, funkcja lub tytut

38 Przedluzenie uprawnienia przez
jednostke egzaminujaca

39 Data, podpis, funkcja lub tytul

*) jezeli konieczne, dane w zatgczniku.
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Certyfikat DNV- GL - morskie

WELDER'S QUALIFICATION
TEST CERTIFICATE

DNV-GL

Certificate No:
KAT W20-0012
Date of issue:

2020-04-29
Test particulars
Designation: EN ISO 9606-2 131 P BW 22 S t12 PA bs
Code/Testing Standard: EN ISO 9606-2:2004+NA1:2013
Registration No: A0841305

Identification of test pieces:
Employer:

Welder's name and identification:
Date and place of birth:

Weld test details Range of approval Supplementary
| (remarks
Welding process 131 131 Transfer mode:
|NA
Type of current and
polarity:
DC pulse/ +
Leftward /Rightward
welding:
NA
Filler Group 22.4 - Photo (if required)
metal Type AlMg4,5Mn -
| Designation |AW 5083 |
Parent metal group(s) 22 121,22
Plate (P) or pipe (T) P P T
Welding position PA |PA, PB |
Outside pipe diameter - 2150 mm Code/Testing standard(s)
(mm) | EN ISO 9606-2:2004
Test piece thickness 12 26
(mm)
Joint type BW |BW, FW |WPS No: No.1 -
Single/ double sided bs bs, ss mb Supplementary fillet weld
welding | test: Yes
Gouging/ backing NA |- |
Shielding / backing 13/- - Welding carried out,
gas(ses) | place Pniow
Layer technique for fillet | NA -
welding Date 2020-04-08
Form code: 36.058 Revision: 2015-10 www.dnvgl.com Page 1 of 3

© DNV GL 2014, DNV GL and the Horizon Graphic are trademarks of DNV GL AS.
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ertyfikat DNV- GL - morskie

Certificate No: KAT W20-0012
Date of issue: 2020-04-29

Type of test Performed and Not required Job knowledge:
accepted [ Acceptable

| visual |x [ Not tested, see
|Radiography Ix page 3
|uttrasonic | x
| Magnetic particle | X

| Penetrant

Macro | X

Fracture

Bend | X

Additional tests |mone

s (9.2), and examiner/test body’s prolangation

See page 3 for prolongation by employer every & moi
(9.3). The chosen method of the extension of qualification in accordance with 1SO 9606-1(9.

a)0 orb) & or) O
Additianal information may alsa be stated in the column "supplementary remarks”.

This Certificate is valid until 2022-04-07.

Issued at Katowice on 2020-04-29
for DNV GL
Digraly Seiowd By

Sigring Dane: 28042020

Surveyor

Page 2673

Revision: 2015-10 o
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Certyfikat Instytut spawalnictwa
Z tukasiewicz

Instytut Spawalnictwa

(0SRODEK OBSLUGI SPAWALNICTWA KRAJOWEGO INSTYTUTU

Polish Welding Service Centre of Institute

>

! Swiadectwo Egzaminu Kwalifikacyjnego Spawacza

EN ISO 9606-1 135-D P FW FM1 S t10 PF ml
3 Nedokumenru: 293775/2015/SES/IS
& WES - odniesienie: WPS

s rinserubeic: WZOR

& Nazwiska spancza: Tmi¢ Nazwisko

7 Data i nijsce urodzenia: 2009-12-12 Miejscowosé
8 Rodzaj dosumentu tozsamoici: Ksigzka Spawacza

9 Nr dokumentu tozsamosei: 00000/0000/KS/1S

10 Pracodawea: INStytut Spawalnictwa Gliwice
norwa: PN-EN ISO 9606-1:2017-10

12 Uzupelniajgce ctgesezespoing paciminowg: NiE

13 Fgzamin teoreyeny: akee ptowalna

2] Zqcze probne Zakres kulifikacji
15 | Pracesy spawania 135-D 135-D,G,S,P ; 138-D,G,S,P
16 | Rodzaf wyrobu (blacha lub rura) P P; T: D>=500
” y FW FW
18 1.1 -
19 FM1 FM1, FM2
20 S S, M
21| Garz astonowy M21 ISO 14175 o
22| Materiaty pomocnicze - g
23 |Rodzaj pradu i siegunowoss DC (+) z
2 é materiali () 10 >=3
25 é spainy (g 2 =
2 JO——— / -
21| Pocscia spawunie PF PA, PB, PF (FW)
egély wykonania spoiny ml ml, sl
29 Typ badania 30 Wykomano { akceptawano |31 Niebadano |39 Nazwisko i podpis egzaminatora:
32| Badanie wizualne mgrinz.
33| Badanie radiografic:ne ]
34| Badanie utiradtwichoree Jeduostha cxzaninsjge:
35| Priba tamania Instytut Spawalnictwa, Gliwice
36| Pra zgiman ] Daté wydesia
37| Préba rozciagania ztgcza  karbem 01.06.2020
38 | Badania mak caskopowe 0 Kelifiagi wotnado:
Siikaies Pieczg¢ okre

acyina (3t 5 ROOD] 2najd
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Druga strona

lish (GB)

Dewtsch (D)

cals (F)

Welder's Qualificarion Test Certificate.

[Scheifer-Prifungsbescheimigung.

Certificat de qualification de youdenr

3 [Deignarionts) |Beceichmansien) Désignarionts)

3| Goificste N [Bercheinigung N1 Cerificat N

[ W75~ Reference 75— ecus [kefévence DMGS
D Wrs-r (Do ve

o tder's mam N des Schoecers Nomdusoudenr

7 [Date and placearvirth Geburtsdatum and ort [Date e lieu de meissance
3 [ Method of demtificarion Artder Legltination Médhode didensification
o [1emificurion Leiimation Nr demifcarion

10| Evployer tbeitsgeber Enplayeur

(Code / Testing Standard

Vorschrifi/ Prifnorm

| Code/ morme dessai

i = tssenblage suppléventaivede ualification o sandre
trangte
13 [7ob kmowiede Mhunde Cannaissances profesionnelles
|14 [ et e, Range of gualification [rifvick, Gelrumgshereich (Assewblage de qualificarion, Dowwine de velidiné
[Sciweisprosessie) [Procététs) desondage
” Rohr) Type de produit (lagne ou ube)
Naktart Type de somdure

watériaus de base

e

(Bezeichuing)

Matéviau d'apport (désignation)

21 [Stictding gos [Schurger Gz deprovertion
N iifesofte roduits comommmbles ansiliaive
23] ; Tipe de courant t polarité
m ) Werkstoffdicke (v Epaissenr de matérian o
25 [ Deparived thickness (g [Dicke des Schveifigates (rmp [Epaivsenr dipoée (i
26 | Owside pipe diameter (v Retrafendurchomesser (rd [Dinwetre extévienr du ube (o
17 | Wetding positon Schwvigposition [Pusition de owdoge
i wefinabecincelheisen [Dévals concernant fesomdage
fivess riimgart Type de contrbte ou d'esai
Awsgefibrt und bestanden Exfectné ot accepté
1 [Norrested Nicke geprit None virific
[52] [Sichepeiifing wrdle viswel
33 [Radiographic tsting rilepar radiographic
34| Urrasonic esting Ctvaschalprifuns urilepar uitrasens
s bruchprions el derexture
6 [ st Bicxeprifins Fuved deplinge
37 [Notch temsite st Kerbaugprifons [Evsai de truction aves emalllc

Examen macroscopique

¢ weldimg; Sl
until

wnd i@
Aussiellungsdatuns Gilrigheitsdawer bis

Nawet signature de examinateu ; O
Date d*éndssian ; Validité de ta qualification jusgs

10

=

{fottawing 6 wwntts - vefer co 9.2 (i
[guatification refer 10 9.3,

the
folgenden 6 Monate - unter Beug a
[

g anf .30

die
9.2 (Gillrigkeitsdawer der

pons Les six meis suivwnts froie

arganisme d'exume
5. i

2. L g este valuble selon e 9.3u).

40
19,

3a).

) S wodnie

Dt

Podpis

Stanovisko lub fytol
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\WV/

M PN-EN ISO 9606-1:2017-10 : 141 T BW FM4 S 7.1 D31.8 H-L045 ss gb.
anrm

of qualification No.:
© 141-6R; 141-5F FM4

: PN-EN ISO 9606-1:2017-10

_
s

A
bEHEFE__
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PN-EN IS0 9608.12017-
PN-EN 150 9606-3:2017-1

Prasdiutenis watnosd zaswiadzzenia M“q: nastepne 3 PN-EN IS0 9606-12017-1
Prolongation of the qualication valdity by _h'l'lhhli,-l "-nnv. e .&dm-aq "

S R

e i e 3 ey OO0 U 01y 72l )
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Ksiqzka Spawacza wydana zostata

przez Siec¢ Badawcza tukasiewicz -

Instytut Spawalnictwa
_ po ukoriczeniu szkolenia
i zdaniu egzaminu spawacza.

Upowaznia jej Wtasciciela do prac
w charakterze spawacza
w zakresie uzyskanych uprawnien
pod warunkiem ich weryfikacji.

Ksiqzka zawiera informacje
o0 ukoriczonych kursach,
zdanych egzaminach
oraz nadane znaki spawacza
Jjej Wtasciciela.

Ksiqzka Spawacza wazna jest
z dokumentem tozsamosci. __

[roneamsanm— ——

i

KSIAZKA SPAWACZA Nr 00000/0000/KS/1S

Imie Nazwisko

Data urodzenia:  2009-12-12

Miejsce urodzenia: Miejscowosc

PESEL Nr: 01234567890
Ksigzka wydana przez:

Sie¢ Badawcza Ltukasiewicz -
Instytut Spawalnictwa

ul. Bt. Czestawa 16-18
44-100 GLIWICE

Gliwice, dnia

Piecze okragka
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Pozycje spawania modut |




OMEGA

Osrodek Szkolenia Zawodowego

Cennik modut |

I modut - blachy i rury pachwinowo cena

MAG 135 elektroda topliwg w ostonie gazéw aktywnych 1 900|czarna stal
MAG 135 elektroda topliwg w ostonie gazéw aktywnych 2 500|nierdzewka
MAG 136 drutem proszkowym 2 100(czarna stal
MAG 138 drutem proszkowym metalicznym 1 900|czarna stal
MIG 131 elektroda topliwag w ostonie gazéw obojetnych, drozsze gazy (tylko aluminium) 2 500(aluminium
MIG 137 drutem proszkowym 2 800|nierdzewka
TIG 141 142 drutem petnym 1 800|czarna stal
TIG 141i 142 drutem petnym 2 300|nierdzewka
TIG 143§ 145 drutem proszkowym 2 100(czarna stal
TIG 146 147 drutem metalicznym 1900|czarna stal
Elektryczne 111, elektrodg otulong, stale niestopowe 1 800|czarna stal
Elektryczne 111, elektrodg otulong, stale niestopowe 2 500|nierdzewka
Elektryczne 114 drutem proszkowym samoostonowym 2 100|czarna stal
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Pozycje spawania modut Il
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Cennik modut I

Il modut - blachy doczotowo

MAG 135 elektroda topliwg w ostonie gazéw aktywnych 2 200|czarna stal
MAG 135 elektroda topliwg w ostonie gazéw aktywnych 2 800|nierdzewka
MAG 136 drutem proszkowym 2 400|czarna stal
MAG 138 drutem proszkowym metalicznym 2 200|czarna stal
MIG 131 elektroda topliwg w ostonie gazéw obojetnych, drozsze gazy (tylko aluminium) 2 800|aluminium
MIG 137 drutem proszkowym 3 100|nierdzewka
TIG 141 142 drutem petnym 2 100|czarna stal
TIG 141 142 drutem petnym 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, elektrodg otulong, stale niestopowe 2 100|czarna stal
Elektryczne 111, elektrodg otulong, stale niestopowe 2 800|nierdzewka
Elektryczne 114 drutem proszkowym samoostonowym 2 400|czarna stal
Gazowe 311i 312 1900|czarna stal
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Pozycje spawania modut lll
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Cennik modut il

Ill modut - rury doczotowo

MAG 135 elektroda topliwg w ostonie gazow aktywnych 2 300|czarna stal
MAG 135 elektroda topliwa w ostonie gazow aktywnych 2900|nierdzewka
MAG 136 drutem proszkowym 2 500|czarna stal
MAG 138 drutem proszkowym metalicznym 2 300|czarna stal
MIG 131 elektroda topliwg w ostonie gazow obojetnych, drozsze gazy (tylko aluminium) 2900{aluminium
MIG 137 drutem proszkowym 3200|nierdzewka
TIG 141 142 drutem petnym 2 200|czarna stal
TIG 141 142 drutem petnym 2700|nierdzewka
TIG 143 i 145 drutem proszkowym 2 500|czarna stal
TIG 146 147 drutem metalicznym 2 300|czarna stal
Elektryczne 111, elektrodg otulong, stale niestopowe 2 200|czarna stal
Elektryczne 111, elektrodg otulong, stale niestopowe 2900|nierdzewka
Elektryczne 114 drutem proszkowym samoostonowym 2 500|czarna stal
Gazowe 311i 312 2 000(czarna stal
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Rabaty

PROMOCIA:

Modut|+11- minus 50021 od kwoty faczne]
Modut 14111 - minus 50021 od kwoty faczne)
Modut 1411+ minus 10002 od kwoty faczne]
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Weryfikacja SGS -
Weryfikacja SGS -
Weryfikacja SGS -

Weryfikacja TUV -
Weryfikacja TUV -
Weryfikacja TUV -

Weryfikacja uprawnien

| modut 450zt (odnowienie na 2 lata, na trzy doptata + 50 zt)
Il modut 500 zt (odnowienie na 2 lata, na trzy doptata + 50 zt)
Il modut 600 zt (odnowienie na 2 lata, na trzy doptata + 50 1)

| modut 640 zt (odnowienie na 2 lata, na trzy doptata + 50 z1)
I modut 700 zt (odnowienie na 2 lata, na trzy dopfata + 50 zt)
Il modut 800 zt (odnowienie na 2 lata, na trzy doptata + 50 1)



(OMEGA

Osrodek Szkolenia Zawodowego

Kurs ciecia plazmowego

Kurs grzania - 300 zt (nasze zaswiadczenie)
Kurs ciecia plazmowego - 900 zt z cert. SGS
Kurs ciecie gazowe/tlenowe tzw. przepalacz - 800 zt z cert. SGS

Ciecie plazmowe i gazowe razem - PROMOCIJA 1400 zt
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Dodatkowe optaty

1 dzien ¢wiczen na spawalni 07:00-14:00 - 350 zt

Ksigzeczka spawacza - dodatkowo 100 zt
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Formularz z TUV Rheinland- RODO

Sromiz1
Umowa

Jednastka:

TUV Rheinland Polska 5p.z 0.0.

Jednastka cenyfikujaca osoby/

Jednostka w zakresie urzgdzen cisnieni nr 2627

Whioskodawca:

Imig, Nazwisko

Data, Micjsce urodzenia

Ulica, Numer

Kod pocztowy, Miasto®
Kraj

Identyfik

[ p—
e psapert

13, nitej podpisany, deklaruje swéj udzial w ezzaminie, zzodnie 7 warunkami uwzglednionymi w zataczonym
‘wniosku. Dodatkowo:

Zostatem poinformowany o wszystkich obowigzujacych warunkach certyfikaci, wyratam na nie zgode i
sig do dostarczenia dch i informacj, poprzez podpisanie niniejsze] umowy.

wyraam zgods na przetwarzanie moich danych osobowych i umieszczenie ich na certyfikacie, zgodnie 2
zasadami ochrony danych.

Dekiaruje, 2 mj stan zdrowia pozwala mi na udziat w egzaminie i posiadam waine z5wiadczenie lekarskie,
jerdzajace brak preeci i do ienia do egzaminu.

Deklaruje, e okazane podczas egzaminu dokumenty, takie jak dowdd osobisty, paszport, zaswizdczenie 2
kursu, poprzednie certyfikaty spawacza 53 zgodne ze stanem faktycznym

Dekiarujg wiasnym podpisem, i wszelkie podane dane 53 prawdziwe.
1 Deklaruje, 2 nie istnieja powody, ktdre mogly by stanowic konfikt interesdw.
1 skladajac podpis, potwierdzam jednoczesnie zawarcie niniejszej umawy z lednastia.

Zalgcnik
1. Wniosek

whicskodawca
Warunki o] umeney wehodsg w iy w mamencie o
pocpisania.

oo egzmmin, crytminy podpis
Fopis Egzaminators jest wymagany Egzaminator
Uagt

s egemmir, cxyieiny podpes, pemgE
Pearsnns oy

e

P caryfhc) W.5036081 2 s o e w1 2o
Inmeraci s crecnie sargn. . -

iy ———
[y ey o) a0 e ey < sk

gy Tortabiey. coniagry =8 s wem A o, Lgote £ e, &2
[l e ety

T1.2-MS-0036607 Fev. 1 G313 COOWIEZYWaNIE 2021-04-02

41-800 Zabrze tel.: 508 800 799
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Formularz z SGS- RODO

SGS

eeeny TR L

ZGODA NA PRZETWARZANIE DANYCH OSOBOWYCH

Ja nizej podpisanyla, wyrazam zgode na je moich danych yeh

( / prawna ia danych ych jest przy ie lub realizacja
umowy lub Zlecenia (art. 6 ust. 1 b) Rozporzadzenia o ochronie danych RODO) w celu
wystawienia uprawnier i oraz siez Kiauzula

Informacyina Dia Kiientow.

Lp. Imig i Nazwisko Data Podpis
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DZIEKUJEMY ZA
UWAGE

41-800 Zabrze tel.: 508 800 799
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