Mozliwo$¢ dofinansowania

Kurs spawania TIG-141 | i Il modut 5 300,00 PLN brutto

ﬁ (BW,FW) + Egzamin TUV 5300,00 PLN netto

w Numer ustugi 2025/05/26/146728/2772673

PIOTR NOWIK © Olsztyn / stacjonarna

SMART SOLUTIONS
W 50/5 () 100h

135 ocen £ 18.08.2025 do 29.08.2025

Informacje podstawowe

Kategoria

Grupa docelowa ustugi

Minimalna liczba uczestnikéw
Maksymalna liczba uczestnikow
Data zakonczenia rekrutacji
Forma prowadzenia ustugi
Liczba godzin ustugi

Podstawa uzyskania wpisu do BUR

Cel

Cel edukacyjny

53,00 PLN brutto/h
53,00 PLN netto/h

& Ustuga o charakterze zawodowym

Techniczne / Metalurgia i spawalnictwo

Kurs skierowany jest do os6b powyzej 18 roku zycia, ktére z
wiasnejinicjatywy chca zdoby¢ kwalifi kacje spawalnicze w metodzie TIG-
141 FM1FW, BW

14

15-08-2025

stacjonarna

100

Standard Ustugi Szkoleniowo-Rozwojowej PIFS SUS 2.0

Ustuga potwierdza przygotowanie do swiadomego stosowania procesu spawania objetego szkoleniem, z
uwzglednieniem zasad bezpiecznej pracy. Uczestnik zdobedzie umiejetnosci spawania rur i blach spoinami
pachwinowymi oraz spawania blach spoinami czotowymi metoda TIG-141 FW, BW w grupie materiatowej FM1.

Efekty uczenia sie oraz kryteria weryfikacji ich osiggniecia i Metody walidacji



Efekty uczenia sie

Spawa metoda TIG-141 FWiBW w
grupie materiatowej FM1 zgodnie z
zasadami technologicznymi

Wykonuje trwate i estetyczne ztgcza
spawane.

Rozpoznaje niezgodnosci spawalnicze i
skutecznie je usuwa.

Obstuguje i konserwuje urzadzenia oraz
sprzet spawalniczy.

Przestrzega zasad BHP w pracy
spawacza.

Stosuje techniki ztobienia tukowego i
gazowego.

Analizuje budowe i zasady uzytkowania
urzadzen do spawania TIG.

Charakteryzuje procesy wytwarzania
oraz wtasciwosci réznych rodzajow
stali.

Kryteria weryfikacji

Spawa metoda TIG-141 w pozycji FW
oraz BW, pod katem estetyki, rownosci,
szczelnosci i wytrzymatosci,
identykujac wady, takie jak
porowatosé, pekniecia czy
wtraceniawanie zasad BHP podczas
pracy

Wykonuje spoiny zgodnie z rysunkiem
technicznym, zachowujac wymagane
wymiary i zgodno$¢ z normami

Rozpoznaje i usuwa wady spawalnicze,
takie jak pekniecia czy porowatos¢,
skutecznie korygujac niezgodnosci

Obstuguje, reguluje i dostosowuje
urzadzenia spawalnicze, w tym zrédto
pradu, elektrody oraz system gazu
ostonowego.

Stosuje zasady BHP, uzywajac
odpowiednich $rodkéw ochrony
osobistej, takich jak maska i rekawice.

Wykonuje proces ztobienia zgodnie z
wymaganiami technologicznymi,
zachowujac odpowiednie parametry

pracy.

Prawidtowo opisuje budowe, zasade
dziatania i funkcje urzadzen do
spawania TIG.

Identykuje rézne rodzaje stali,
analizujac ich wiasciwosci i
zastosowanie w procesach
spawalniczych.

Metoda walidacji

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Wywiad swobodny

Wywiad swobodny

Kwalifikacje

Inne kwalifikacje

Uznane kwalifikacje

Pytanie 1. Czy wydany dokument jest potwierdzeniem uzyskania kwalifikacji w zawodzie?

TAK



Pytanie 3. Czy dokument potwierdza uprawnienia do wykonywania zawodu na danym stanowisku (tzw. uprawnienia
stanowiskowe) i jest wydawany po przeprowadzeniu walidacji?

TAK

Informacje
Podstawa prawna dla Podmiotéw / kategorii uprawnionych do wydawania dokumentéw potwierdzajgcych uzyskanie
Podmiotow kwalifikacji, w tym w zawodzie
Nazwa Podmiotu prowadzacego walidacje TUV SUD Polska

Podmiot prowadzacy walidacje jest
zarejestrowany w BUR

Nie
Nazwa Podmiotu certyfikujacego TUV SUD Polska

Podmiot certyfikujacy jest zarejestrowany w BUR  Nie

Ustuga o charakterze zawodowym

Organizacja i prowadzenie proceséw metalurgicznych oraz obrébki

Ksztatcenie KUZ . .
plastycznej metali

Program

Program nauczania obejmuje 100 godzin dydaktycznch (45 minut).

Program zaakceptowany przez TUV SUD POLSKA.

Szkolenie obejmuje 100 godzin dydaktycznych.

Zajecia teoretyczne (20 godzin) i praktyczne (80 godziny):

(Przerwa jest wliczona w godziny kursu, ustala indywidualnie z uczestnikami kursu. Przerwa 15 minut na kazde 4 godziny zajec)
Zajecia teoretyczne w spawaniu metoda TIG:

1. Wprowadzenie do procesu spawania TIG (Tungsten Inert Gas)

- Uczestnicy zapoznajg sie z teorig spawania metoda TIG, w ktérejuzywa sie nietopliwej elektrody tungstenowej (wolframowej) oraz gazu
ostonowego (najczesciej argon) do ochrony strefy spawania przedzanieczyszczeniami atmosferycznymi. Omoéwione sg zasady dziatania i
zastosowanie tej metody w réznych branzach, takich jak spawaniestali nierdzewnej, aluminium czy stopéw metali.

2. Rodzaje spoin i ich parametry

- Uczestnicy uczg sie rozrézniac i charakteryzowac rézne rodzaje spoin: Spoina czotowa (butt weld),Spoina pachwinowa (llet weld),
Spoina narozna (corner weld). Kazdy rodzaj wymaga innego ustawienia parametréw spawania, ktéreomdwione sg na wyktadzie.

3. Przygotowanie materiatu do spawania

- W teorii omawia sig, jak odpowiednio przygotowa¢ krawedzie materiatéw (np. rury, blachy) dospawania, w tym ztobienie, czyszczenie
powierzchni (np. za pomoca szczotki drucianej, szlierki) i usuwanie zanieczyszczen, aby zapobiecdefektom spawalniczym.

4. Parametry spawania



- Analizowane s3 parametry procesu TIG, takie jak: Prad spawania (A), Napiecie (V), Predko$é spawania, Srednicaelektrody. Uczestnicy
uczg sie, jak dobiera¢ odpowiednie parametry do grubos$ci materiatu i rodzaju spoiny.

5. Bezpieczenstwo i BHP

- Zajecia obejmuja réwniez przepisy BHP zwigzane z pracg spawacza, m.in. stosowanie odziezy ochronnej,masek spawalniczych,
rekawic, butéw ochronnych oraz zasady ochrony przed wdychaniem gazéw ostonowych i dymdéw spawalniczych.

Zajecia praktyczne w spawaniu metoda TIG:
1. Przygotowanie stanowiska spawalniczego

- Uczestnicy uczg sie, jak prawidtowo ustawi¢ i przygotowac¢ stanowisko spawalnicze, wtym dobranie odpowiedniej elektrody
wolframowej (w zaleznos$ci od materiatu) oraz ustawienie butli z argonem.

Podstawa prawna dla Podmiotéw / kategoriiPodmiotow

uprawnionych do wydawania dokumentéw potwierdzajgcych uzyskaniekwalifi kacji, w tym w zawodzie
Nazwa/Kategoria Podmiotu prowadzgcegowalidacje

TUV SUD Polska

Podmiot prowadzacy walidacje jestzarejestrowany w BUR

Nie

Nazwa/Kategoria Podmiotu certyfi kujagcego

TUV SUD Polska

Podmiot certyfi kujacy jest zarejestrowany w BUR

Nie

2. Praktyka obejmuje takze

konfi guracje pragdowego zrédta zasilania

i regulacje parametréw spawania (np. prad DC dla stali, AC dlaaluminium).
3.

Wykonywanie spoin czotowyc

h - Pod nadzorem instruktora uczestnicy wykonujg spoiny czotowe (butt weld) na blachach lub rurach,zachowujac prawidtowy kat
ustawienia elektrody, odpowiednig odlegto$¢ od materiatu oraz prawidtowy przeptyw gazu ostonowego.

4. Wykonywanie spoin pachwinowych -

Spawacze ¢wicza wykonywanie spoin pachwinowych (llet weld), taczac dwie ptyty w ksztatciekata. Istotnym elementem jest
kontrolowanie wypetnienia spoiny, gtebokosci wtopienia oraz estetyki wykonania.

5. Obstuga elektrody wolframowej i gazu ostonowego

- W trakcie zaje¢ praktycznych uczestnicy ucza sie wtasciwie manipulowacelektrodg wolframowa, tak aby unikng¢ jej zuzycia i
przegrzania. Dodatkowo, kluczowym elementem jest ustawienie odpowiedniegoprzeptywu gazu ostonowego, co zapobiega utlenianiu sie
materiatu i gwarantuje wysoka jakos¢ spoiny.

6. Usuwanie wad spawalniczych

- Uczestnicy ucza sie identykowacé i usuwac wady spawalnicze, takie jak:

Porowatos$¢ (tworzenie pecherzykdw gazu w spoinie),

Pekniecia (np. spowodowane zbyt szybkim chtodzeniem lub ztym ustawieniem parametréw),
Wtracenia (niepozadane wtracenia w spoinie).

7. Szlifowanie i obrébka spoin



- Po zakonczeniu spawania uczestnicy szlifujg i wygtadzajg wykonane spoina, aby sprawdzi¢ jej jakosc¢oraz usungé ewentualne nadmiary
materiatu.

8. Testowanie jakosci spoin

- Po wykonaniu spoin uczestnicy przeprowadzajg testy jakosciowe (np. test szczelnosci, testwytrzymatosciowy) oraz dokonujg oceny
wizualnej spoiny, sprawdzajac jej estetyke i zgodnosé z wymaganiami technicznymi.

Waidacja wyglada nastepujgco:
Czesc¢ teoretyczna

- Uczestnik musi odpowiedzieé na pytania dotyczace podstaw spawalnictwa, zasad BHP, technologii spawania,rodzajéw materiatéw,
niezgodnosci spawalniczych i przepiséw normatywnych. .

Czes¢ praktyczna

- Egzamin polega na wykonaniu okreslonych ztgczy spawalniczych (np. spoin czotowych, pachwinowych) zgodnie zwymaganiami
technicznymi i normami. Kandydat ma do dyspozycji okreslony czas na wykonanie zadania, a jako$¢ wykonanej spoiny jestoceniana pod
katem wytrzymatosci, estetyki, szczelnosci oraz braku wad (np. peknie¢, porowatosci).

Na kurs spawania moga zosta¢ przyjeci kandydaci ktérzy:

- ukonczyli co najmniej szkote podstawowa,

- ukonczyli 18 rok zycia,

- posiadaja dobry stan zdrowia potwierdzony swiadectwem lekarskim.
Uczestnicy powinni mie¢ ze sobg :

- obuwie spawalnicze,

- ubranie robocze spawalnicze

Harmonogram

Liczba przedmiotow/zajec¢: 11

Przedmiot / temat Data realizacji Godzina Godzina

i Prowadzacy L . ) . Liczba godzin
zajec zajec rozpoczecia zakonczenia

Zajeciateoretycz
ne: -Zmiany
wnormachspawal
niczych -
. MATEUSZ
Zastosowanieele 18-08-2025 08:00 16:00 08:00
.. SZMALEC
ktrycznosci -
Urzadzeniaspaw
alnicze -BHP -
Materiatydodatko
we dospawania



Przedmiot / temat
zajec

Zajeciateoretycz
ne: -Spawanie
wpraktyce -
Oznaczaniespoin
Metodyprzygoto
waniaztaczy
dospawania

Zajeciapraktyczn
eSpawaniemetod
a TIG-141FW
(PB)

Zajecia
praktyczne
:Spawanie
metoda TIG-
141FW (PB)

Zajeciapraktyczn
e/Spawanie
metodaTIG141
BW (PF)

Zajecia
praktyczne:
Spawanie
metoda TIG-
141FW (PF)

Zajecia
praktyczne/Spaw
anie
metodaTIG141
FW (PF)

Zajecia
praktyczne/Spaw
anie
metodaTIG141
BW (PA)

Zajecia
praktyczne/Spaw
anie
metodaTIG141
BW(PC)

Prowadzacy

MATEUSZ
SZMALEC

MATEUSZ
SZMALEC

MATEUSZ
SZMALEC

MATEUSZ
SZMALEC

MATEUSZ
SZMALEC

MATEUSZ
SZMALEC

MATEUSZ
SZMALEC

MATEUSZ
SZMALEC

Data realizacji
zajeé

19-08-2025

20-08-2025

21-08-2025

22-08-2025

25-08-2025

26-08-2025

27-08-2025

28-08-2025

Godzina
rozpoczecia

08:00

08:00

08:00

08:00

08:00

08:00

08:00

08:00

Godzina
zakonczenia

16:00

16:00

16:00

16:00

16:00

16:00

16:00

16:00

Liczba godzin

08:00

08:00

08:00

08:00

08:00

08:00

08:00

08:00



Przedmiot / temat Data realizacji Godzina Godzina
Prowadzacy

" L, . 3 . Liczba godzin
zajeé zajeé rozpoczecia zakorczenia

[ 10211 PLIEVE]
kt S
praktyczne/Spaw MATEUSZ

anie 29-08-2025 08:00 09:00 01:00
SZMALEC
metodaTIG141

BW (PF)

Walidacja - 29-08-2025 09:00 12:00 03:00

Cennik

Cennik

Rodzaj ceny Cena

Koszt przypadajacy na 1 uczestnika brutto 5300,00 PLN
Koszt przypadajacy na 1 uczestnika netto 5300,00 PLN
Koszt osobogodziny brutto 53,00 PLN
Koszt osobogodziny netto 53,00 PLN

W tym koszt walidacji brutto 200,00 PLN
W tym koszt walidacji netto 200,00 PLN
W tym koszt certyfikowania brutto 1 000,00 PLN
W tym koszt certyfikowania netto 1 000,00 PLN

Prowadzacy

Liczba prowadzacych: 1

121

O MATEUSZ SZMALEC

‘ ' Zajecia teoretyczne i praktyczne, wyksztatcenie $rednie, wyktadowca i instruktor na kursach
spawania.

Od roku 2018 do teraz doswiadczenie w realizacji kurséw spawalniczych TIG, MAG- nieprzerwalnie



Informacje dodatkowe

Informacje o materiatach dla uczestnikow ustugi

zeszyt, dtugops, ksigzka

Warunki uczestnictwa

Na kurs spawania mogg zostac¢ przyjeci kandydaci ktorzy:

- ukoriczyli co najmniej szkote podstawowa,

- ukonczyli 18 rok zycia,

- posiadajg dobry stan zdrowia potwierdzony $wiadectwem lekarskim.
Uczestnicy powinni mie¢ ze sobg :

- obuwie spawalnicze,

- ubranie robocze spawalnicze.

Informacje dodatkowe

Ustuga rozwojowa nie jest Swiadczona przez podmiot petnigcy funkcje Operatora lub Partnera Operatora w danym projekcie PSF lubw
ktérymkolwiek Regionalnym Programie lub FERS albo przez podmiot powigzany z Operatorem lub Partnerem kapitatowo lub osobowo.

Cena ustugi nie obejmuje kosztéw niezwigzanych bezposrednio z ustuga rozwojowa, w szczegélnosci kosztéw srodkow
trwatychprzekazywanych Uczestnikom/-czkom projektu, kosztéw dojazdu i zakwaterowania

Adres

ul. Sprzetowa 3
10-467 Olsztyn

woj. warmifnsko-mazurskie

Kontakt

ﬁ E-mail m.szmalec91@gmail.com

Telefon (+48) 668 890 340

Mateusz Szmalec



