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1. Wprowadzenie

Niniejszy dokument zostat opracowany i ustanowiony przez Transportowy Dozor Techniczny (TDT) przy wspotpracy
Rady Programowej ds. Certyfikacji Oséb (RP) (obecnie w sktadzie Komitetu ds. Ochrony Bezstronnosci, zwanego
dalej KOB). Jego celem jest ujednolicenie oraz zachowanie ogdlnych standardow szkolenia spawaczy dla przemystu.

Dokument okresla minimalne wymagania, jakie powinny zosta¢ zapewnione w zakresie:

- organizacji i przebiegu szkolen dla spawaczy,

- doboru wyktadowcow,

- doboru uczestnikéw szkolen,

- minimalnej wiedzy technicznej oraz umiejetnosci praktycznych, jakie powinni posigs¢ uczestnicy w trakcie
szkolenia.

Niniejszy dokument obejmuje programy szkolenia modutowego spawaczy oraz programy szkolenia
specjalistycznego.

Programy szkole podczas kurséw dla spawaczy okreslajg minimalny zakres wiadomosci teoretycznych oraz
minimalny czas potrzebny do uzyskania umiejetnosci praktycznych zwigzanych z wykonywaniem spoin czotowych i
pachwinowych na blachach i rurach wymaganych podczas certyfikacji kompetencji spawaczy zgodnie z programem
certyfikacji PRCo-02.

Niniejsze programy szkolen sg przeznaczone dla osrodkéw prowadzgcych szkolenia dla spawaczy oraz dla osdb
whnioskujgcych o certyfikacje.

Zastrzegamy mozliwos¢ istnienia praw autorskich do niektérych elementéw niniejszego dokumentu. TDT nie
ponosi odpowiedzialnosci za identyfikacje jakichkolwiek z powyzszych praw, o ile majg zastosowanie.

2. Zakres

Niniejsze programy szkolen dla spawaczy obejmujg nastepujace reczne lub czeSciowo zmechanizowane procesy
spawania (numery odniesienia procesow spawania w celu ich symbolicznego przedstawienia podano w PN-EN ISO
4063) dla:

- stali:

111 reczne spawanie fukowe,

112 spawanie grawitacyjne elektrodg otulong,

114 spawanie tukowe samoostonowym drutem proszkowym,

121 spawanie tukiem krytym jednym drutem elektrodowym litym (cze$ciowo zmechanizowane),

122 spawanie tukiem krytym elektrodg tasmowg (cze$ciowo zmechanizowane),

125 spawanie tukiem krytym drutem proszkowym (czesciowo zmechanizowane),

131 spawanie litym drutem elektrodowym w ostonie gazow obojetnych (spawanie metoda MIG),

132 spawanie proszkowym drutem elektrodowym o rdzeniu topnikowym w ostonie gazéw obojetnych
(spawanie metodg MIG),

133 spawanie proszkowym drutem elektrodowym o rdzeniu metalowym w ostonie gazéw obojetnych
(spawanie metodg MIG),

135 spawanie litym drutem elektrodowym w ostonie gazéw aktywnych (spawanie metodg MAG),

136 spawanie proszkowym drutem elektrodowym o rdzeniu topnikowym w ostonie gazéw aktywnych,

138 spawanie proszkowym drutem elektrodowym o rdzeniu metalicznym w ostonie gazéw aktywnych,

141 spawanie elektrodg wolframowg spoiwem litym (drut/pret) w ostonie gazéw obojetnych (spawanie
metodg TIG),

142 spawanie elektrodg wolframowg bez dodatku spoiwa w ostonie gazéw obojetnych,

143 spawanie elektrodg wolframowg spoiwem proszkowym (drut/pret) w ostonie gazow obojetnych,

145 spawanie elektrodg wolframowa spoiwem litym (drut/pret) w ostonie gazéw redukujacych (spawanie
metodg TIG),

146 spawanie elektrodg wolframowa spoiwem proszkowym (drut/pret) w ostonie gazéw redukujgcych
(spawanie metodg TIG),

15 spawanie plazmowe,

311 spawanie acetylenowo-tlenowe,

- aluminium i jego stopdw:

131 spawanie litym drutem elektrodowym w ostonie gazéw obojetnych (spawanie metodg MIG),
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141 spawanie elektrodg wolframowg spoiwem litym (drut/pret) w ostonie gazéw obojetnych (spawanie
metodg TIG),
15 spawanie plazmowe,

- miedz i stopy miedzi:
111 reczne spawanie tukowe,
131 spawanie litym drutem elektrodowym w ostonie gazdw obojetnych (spawanie metodg MIG),

141 spawanie elektrodg wolframowg spoiwem litym (drut/pret) w ostonie gazéw obojetnych (spawanie
metodg TIG),

15 spawanie plazmowe,
311 spawanie acetylenowo-tlenowe,
- nikiel i stopy niklu:
111 reczne spawanie tukowe,
131 spawanie litym drutem elektrodowym w ostonie gazdw obojetnych (spawanie metodg MIG),
135 spawanie litym drutem elektrodowym w ostonie gazow aktywnych (spawanie metodg MAG),
136 spawanie proszkowym drutem elektrodowym o rdzeniu topnikowym w ostonie gazéw aktywnych,

141 spawanie elektrodg wolframowg spoiwem litym (drut/pret) w ostonie gazéw obojetnych (spawanie
metodg TIG),

15 spawanie plazmowe.

Niniejsze programy szkolen dla spawaczy nie obejmujg w petni zmechanizowanych i automatycznych proceséw
spawania.

3. Wymagania stawiane organizacjom prowadzacym szkolenia

Szkolenia dla spawaczy mogg by¢ prowadzone przez:

- centra ksztatcenia ustawicznego,

- szkoty publiczne i niepubliczne,

- osrodki szkolenia, doksztatcania i doskonalenia kadr,

- placéwki naukowe i naukowo-badawcze,

- zaktady pracy,

- stowarzyszenia, fundacje, spotki oraz inne osoby prawne i osoby fizyczne,

zwane dalej ,,0érodkami szkoleniowymi”.

Organizacja prowadzgca szkolenia powinna wyznaczy¢ osobe odpowiedzialng za ogdlne zarzadzanie szkoleniami
oraz osrodkiem (kierujacy osrodkiem szkoleniowym). Kierujgcy osrodkiem szkoleniowym powinien wyznaczy¢
osobe odpowiedzialng za opracowanie systemu zarzgdzania jakoscig, ktory bedzie okreslat wszelkie kwestie
zwigzane z ustugami Swiadczonymi w zakresie szkolen.

Zaleca sie, aby osrodek szkoleniowy miat odpowiedni system zarzadzania jakoscig, np. zgodny z aktualng norma
PN-EN ISO 9001, ktéry nalezy monitorowad oraz okresowo modyfikowaé. Osrodek szkoleniowy powinien:

- okresli¢ wymagania kompetencyjne kadry dydaktycznej wykonujacej prace, ktére majg wptyw na jakos$¢
szkolenia spawaczy,

- przeprowadzic szkolenia lub podjac¢ inne dziatania by zapewni¢ odpowiednig jakos¢,

- oceni¢ efektywno$¢ podejmowanych dziatan, gdzie kompetencje poszczegdlnych oséb zalezne s od
odpowiedniego wyksztatcenia, przeszkolenia, umiejetnosci i doswiadczenia.

Osrodek szkoleniowy powinien zapewnié¢ kandydatom do szkolenia wszelkie informacje oraz warunki dotyczgce
uczestnictwa w szkoleniu, takie jak:

- zasady kwalifikowania na szkolenie,

- wysokos¢ optat zwigzanych ze szkoleniem wraz z wykazem wszystkich elementéw, za ktére uiszczane s3 te
optaty oraz sposoby ptatnosci; uczestnicy szkolenia nie powinni by¢ narazeni na zadne ukryte optaty dodatkowe
oraz powinni mie¢ dostep do harmonogramu ptatnosci za szkolenie,

- daty i terminy zaje¢ wraz z instrukcjami dotyczgcymi miejsca, w ktérym dane szkolenie sie odbywa,
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sposoby transportu (wraz z informacjami dotyczacymi parkingu), zakwaterowania oraz wyzywienia (jesli
dotyczy),

wyposazenie, ktore jest zapewniane przez uczestnikdw oraz wyposazenie, ktére jest zapewniane przez osrodek
szkoleniowy,

ewentualne indywidualne wyposazenie ochronne oraz szczegdétowe wymogi bezpieczenstwa odnoszace sie do
miejsca szkolenia, szczegdlnie, jesli jest to miejsce, w ktérym szkolenie bedzie obejmowato wykorzystywanie
promieniowania jonizujacego,

podreczniki, ktére uczestnik powinien posiadaé,

nazwiska oraz dane kontaktowe przedstawiciela danego osrodka szkoleniowego, od ktdrego mozna uzyskaé
dodatkowe informacje przed rozpoczeciem oraz w trakcie szkolenia.

Osrodek szkoleniowy jest zobowigzany do zapewnienia dla prowadzonych przez siebie szkolen:

planéw i programdéw nauczania opracowanych na podstawie zalecen zawartych w niniejszym dokumencie,
kadry dydaktycznej posiadajace]j kwalifikacje zawodowe odpowiadajgce rodzajowi prowadzonych zajec,
odpowiedniego nadzoru wewnetrznego stuzgcego podnoszeniu jakosci prowadzonego szkolenia,

warunkow lokalowych wraz z wyposazeniem dydaktycznym, niezbednym do prawidtowej realizacji zadan
szkoleniowych,

warunkow przewidzianych dla uruchomienia danego rodzaju szkolen, o ile wynikajg one z odrebnych przepisow.

3.1. Plany i programy nauczania

Osrodek szkoleniowy jest zobowigzany prowadzi¢ nastepujacg dokumentacje:

program szkolenia,

dziennik zaje¢,

protokoty z przebiegu egzaminéw wewnetrznych,
rejestry wydanych zaswiadczen.

Program szkolenia powinien zawierac:

zatozenia organizacyjno-programowe, okreslajgce:

nazwe formy nauczania,

cel szkolenia,

zakres tematyczny,

zasady doboru uczestnikow,

czas trwania i sposob organizacji,
sposdb sprawdzania efektéw nauczania,

S Do 0T W

plan szkolenia, okreslajgcy w szczegdlnosci;

a. przedmioty nauczania i ich wymiar,
b. rozktad zaje¢,

program szkolenia poszczegdlnych zajec, okreslajgcy:

tre$¢ nauczania,

wskazéwki metodyczne,

wykaz literatury,

wykaz niezbednych srodkéw dydaktycznych.

o0 oo

Dziennik zajeé powinien zawierac:

nazwiska i dane kontaktowe wszystkich uczestnikow szkolenia,

daty rozpoczecia, trwania i zakonczenia szkolenia,

liste obecnosci,

wymiar godzin zaje¢ edukacyjnych,

nazwiska szkoleniowcédw prowadzacych szkolenia poszczegdlnych uczestnikéw,
tematy zajed.

Szkolenie spawaczy powinno odbywac sie zgodnie z programami i wytycznymi zawartymi w punkcie 6 niniejszego
dokumentu. Dopuszcza sie mozliwos¢ przeprowadzenia szkolenia spawaczy wedtug innych programéw pod
warunkiem uzyskania na nie akceptacji TDT.

PS-02_20220720-3.4_Programy szkolen spawaczy Strona 6 z 23



TRANSPORTOWY DOZOR TECHNICZNY

Zaleca sie, aby osrodek szkoleniowy posiadat materiaty szkoleniowe do danego szkolenia wraz z datg ich ostatniej
weryfikacji, oraz okresowo je weryfikowat i w razie potrzeby aktualizowat w celu zagwarantowania zgodnosci tresci
szkolen w przypadku zmiany prowadzacego zajecia.

Kazdy uczestnik szkolenia powinien otrzymac¢ peten zestaw materiatéw szkoleniowych.

Zajecia prowadzone z oderwaniem od pracy powinny by¢ tak prowadzone, aby czas szkolenia wynosit maksymalnie
8 godzin dziennie z uwzglednieniem przerw. Zajecia prowadzone po godzinach pracy, powinny trwac nie dfuzej niz
4 godziny dziennie z uwzglednieniem przerw.

Kazde ¢wiczenia praktyczne ze spawania powinno zosta¢ poprzedzone pokazem spawania przeprowadzonym przez
instruktora szkolenia praktycznego. Po pokazie instruktor przydziela uczestnikdw szkolenia na poszczegdlne
stanowiska spawalnicze.

Programy szkolenia powinny by¢ okresowo weryfikowane oraz w razie potrzeby aktualizowane zgodnie z
postepem naukowym, przemystowym lub technicznym w zakresie spawalnictwa lub w przypadku zmian w
programach certyfikacji, do ktérych odnosi sie szkolenie.

3.2. Kadra dydaktyczna

Osrodek szkoleniowy powinien wyznaczy¢ do kazdego szkolenia kierownika kursu spawania, ktérym powinien by¢
inzynier spawalnik lub inzynier o innej specjalizacji pod warunkiem, ze posiada potwierdzone kompetencje nadzoru
spawalniczego np. miedzynarodowy/europejski inzynier spawalnik (IWE/EWE). Kierownik kursu odpowiada za
prowadzenie szkolenia zgodnie z wymaganiami niniejszego dokumentu.

Czesc teoretyczng szkolenia powinni prowadzi¢ inzynierowie lub technicy spawalnicy. Dopuszcza sie prowadzenie
zaje¢ zteorii przez inzynierédw innych specjalizacji pod warunkiem posiadania przez nich potwierdzonych
kompetencji w zakresie nadzoru spawalniczego np. miedzynarodowy/europejski inzynier spawalnik (IWE/EWE).
Modut TDT.C powinien prowadzi¢ wyktadowca spetniajacy dodatkowo wymagania art. 22 ust.1 ustawy z dnia 21
grudnia 2000 r. o dozorze technicznym (tekst jednolity Dz.U. 2017 poz. 1040). Za dobdr wyktadowcow
odpowiedzialny jest kierujacy osrodkiem szkoleniowym.

Zajecia praktyczne powinni prowadzi¢ instruktorzy szkolenia praktycznego, ktérzy posiadaja:

- ukonczony z wynikiem pozytywnym kurs spawania rur,

- potwierdzone kompetencje spawacza (wazne w trakcie prowadzenia szkolenia), w odniesieniu do procesu
spawania i modutu szkolenia (A, B, C, P) bedacego przedmiotem szkolenia (np. 135) i wyrobu (np. rura - T), oraz

- co najmniej trzy (3) lata praktyki zawodowej, jako spawacz w przemysle.

Jeden instruktor szkolenia praktycznego moze prowadzi¢ szkolenie maksymalnie na dwunastu (12)
jednoosobowych stanowiskach szkoleniowych lub na o$miu (8) stanowiskach obsadzonych przez dwdch szkolgcych
sie. Liczba instruktorow na kursie szkolenia praktycznego powinna by¢ dostosowana do liczby uczestnikéw
szkolenia.

Osrodek szkoleniowy powinien prowadzi¢ i uaktualnia¢ rejestr kadry szkoleniowej, ktory uwzglednia jej
wyksztatcenie i doswiadczenie.

3.3. Warunki lokalowe, wyposazenie dydaktyczne
Osrodki szkoleniowe powinny posiada¢ odpowiednie pomieszczenia, na ktdre sktadajg sie:

- warsztat do prowadzenia zajec¢ praktycznych,

- warsztat, gdzie bedg przygotowywane ztgcza prébne,
- magazyn,

- sala wyktadowa,

- pomieszczenia dla instruktoréw,

- pomieszczenia dla uczestnikow szkolenia,

- szatnie i sanitariaty.

Pomieszczenia, w ktérych bedg prowadzone szkolenia, muszg spetniaé¢ przepisy prawa budowlanego, ochrony
przeciwpozarowe]j oraz zapewnic¢ warunki sanitarne i bhp umozliwiajgce prowadzenie zaje¢ dydaktycznych.

Budynki, w ktoérych prowadzone s3g zajecia teoretyczne oraz praktyczne muszg spetnia¢c wymagania zawarte w
ustawie z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (t.j. Dz.U. 2017 poz. 1332).

Zasady ochrony przeciwpozarowej i zabezpieczenia przeciwpozarowego budynkéw, innych obiektéw budowlanych
i terendw oraz wyposazenia ich w sprzet i urzadzenia przeciwpozarowe i ratownicze muszg byé¢ zgodne z
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obwieszczeniem Marszatka Sejmu Rzeczypospolitej Polskiej z dnia 21 marca 2017 r. w sprawie ogtoszenia
jednolitego tekstu ustawy o ochronie przeciwpozarowe;j (t.j. Dz.U. 2017 poz. 736).

Kierujgcy osrodkiem szkoleniowym jest odpowiedzialny za zapewnienie bezpiecznych i higienicznych warunkéw
pobytu w osrodku, a takze bezpiecznych i higienicznych warunkdw uczestnictwa w zajeciach organizowanych przez
osrodek poza obiektami nalezgcymi do niego. W zakresie tym powinny by¢ spetnione odpowiednio wymagania
rozporzadzenia Ministra Edukacji Narodowej i Sportu z dnia 31 grudnia 2002 r. w sprawie bezpieczenstwa i higieny
w publicznych i niepublicznych szkotach i placéwkach (Dz.U. z 2003 nr 6 poz.69).

Osrodek szkoleniowy jest zobowigzany zapewni¢ odpowiednie stanowiska i wyposazenie w ilosci odpowiadajacej
liczbie uczestnikow danego szkolenia.

W budynkach i na terenie o$rodka szkoleniowego muszg byé przestrzegane ogdlnie obowigzujace przepisy
bezpieczeristwa i higieny pracy, okreslone w obwieszczeniu Ministra Gospodarki, Pracy i Polityki Spotecznej z dnia
28 sierpnia 2003 r. w sprawie ogtoszenia jednolitego tekstu rozporzgdzenia Ministra Pracy i Polityki Socjalnej w
sprawie ogdlnych przepiséw bezpieczenstwa i higieny pracy (Dz.U. z 2003 nr 169 poz. 1650).

Podczas zajec praktycznych spawania i ciecia metali z zastosowaniem:

a. ptomienia gazéw palnych (spawanie gazowe), i/lub
b. tuku elektrycznego (spawanie tukowe),

muszg by¢ przestrzegane regulacje okreslone w rozporzadzeniu Ministra Gospodarki z dnia 27 kwietnia 2000 r. w
sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy przy pracach spawalniczych (Dz.U. z 2000 nr 40 poz. 470).

4. Organizacja szkolen

Szkolenia dla spawaczy obejmujg wyktady teoretyczne oraz ¢wiczenia praktyczne. Liczba jednostek szkoleniowych
nie moze by¢ mniejsza niz zalecana dla poszczegdlnych modutdw stanowigcych podstawe programu szkolert danej
kategorii spawaczy (spawacz pachwin, spawacz blach lub spawacz rur).

Zakres tematyczny modutéw dotyczacych wiedzy teoretycznej:

A — spawacz pachwin,

B — spawacz blach,
C—spawacz rur,

S — proces spawania,

P — materiaty,

TDT.C — specjalistyczny.

W przypadku, kiedy spawacz w ciggu 5 lat od zakorczenia szkolenia spawalniczego w jednym procesie spawania
(np. 135) podejmie szkolenie na kursach w innym procesie (np. 141), moze zosta¢ zwolniony z czesci zajec
teoretycznych objetych odpowiednim modutem A, B lub C.

Szkolenia mogg by¢ prowadzone:

- bez oderwania od pracy,
- z oderwaniem od pracy,
- z czesciowym oderwaniem od pracy.

Za jedng jednostke szkoleniowg nalezy przyjgé:

- 45 minut w przypadku zajec z teorii,
- 55 minut w przypadku ¢wiczen praktycznych.

Osrodek szkoleniowy powinien wdrozy¢ system nieprzerwanej oceny uczestnikdw w celu zagwarantowania, ze
proces nauki poszczegdlnych uczestnikéw jest monitorowany oraz w celu zapewnienia pomocy uczestnikowi, ktéry
nie osigga wymaganego poziomu na danym etapie szkolenia.

Do czasu trwania szkolenia nalezy doliczy¢ czas niezbedny dla osrodka szkoleniowego do przeprowadzenia
egzaminu wewnetrznego. Kazdy modut szkolenia powinien zakonczy¢ sie egzaminem wewnetrznym. Zaleca sie
testowy egzamin teoretyczny oraz egzamin praktyczny na oddzielnych stanowiskach egzaminacyjnych dla kazdego
uczestnika szkolenia. Zakres wewnetrznego egzaminu teoretycznego i praktycznego powinien by¢ zgodny z
ustaleniami punktu 6 niniejszego dokumentu.

Kazdy uczestnik, po zakonczeniu z wynikiem pozytywnym szkolenia, powinien otrzymaé zaswiadczenie o jego
ukoriczeniu.
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Uczestnik szkolenia, ubiegajgc sie w TDT o certyfikacje kompetencji spawacza, musi spetnia¢ co najmniej kryteria
zawarte w programie certyfikacji spawaczy (PRCo-02).

5. Zasady doboru uczestnikow

W szkoleniu moze uczestniczy¢ tylko kandydat, ktéry posiada co najmnie;j:

- ukonczone osiemnascie (18) lat, oraz

- wyksztatcenie podstawowe.

Zgodnie z wymaganiami okreslonymi przez odrebne przepisy, kandydat powinien ztozy¢é oswiadczenie lub
zaswiadczenie o braku przeciwwskazan do wykonywania zawodu spawacza.
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6. Programy szkolen
6.1. Program nauczania na kursie spawania procesem 111, 112 (A, B, C, S, P: PSS.N, PSS.D,
PSS.S)

- stali niestopowych (PSS.N) obejmuje grupy materiatowe: 1.1, 1.2, 1.4

- stali drobnoziarnistych (PSS.D) obejmuje grupy materiatowe: 1.3, 2, 3, 9.1, 11

- stali stopowych (PSS.S) obejmuje grupy materiatowe: 4, 5, 6, 7

Liczba

Zagadnienia jednostek

szkoleniowych

10.
. Szkolenie praktyczne

Przeglad procesoéw spajania i pokrewnych

a. Podziat i charakterystyka proceséw spajania

b. Napawanie i natryskiwanie metodami spawalniczymi

c. Ciecie termiczne metali

Zrédta zasilania i osprzet do spawania elektrodami otulonymi

a. Podstawy elektrotechniki

b. Budowa, montaz i obstuga zasadniczych elementéw zrodet zasilania i osprzetu
c. Rodzaje i wtasciwosci pradu spawania elektrodami i ich regulacja
d. tuk spawalniczy i jego wtasciwosci

Materiaty podstawowe i ich spawalnos¢

a. Charakterystyka materiatéw metalowych

b. Podzial, oznaczanie i wtasciwosci stali niestopowych i niskostopowych drobnoziarnistych
c. Spawalnosé¢ stali niestopowych i niskostopowych drobnoziarnistych
d. Wplyw spawania na wiasciwosci stali - SWC

e. Rodzaje i przyczyny pekania i zapobieganie im

Materiaty dodatkowe do spawania

a. Klasyfikacja materiatéw dodatkowych i pomocniczych do spawania
b. Budowa, rodzaje, oznaczanie i wtasciwosci elektrod

c. Magazynowanie, przechowywanie, stosowanie elektrod

d. Dobodr gatunku elektrod do gatunku spawanej stali
Przedstawienie spoin na rysunkach

a. Rodzaje ztgczy i spoin ich charakterystyka

b. Zasady oznaczania spoin na rysunkach

Technologia spawania

Instrukcja technologiczna spawania (WPS)

Pozycje spawania

Metody przygotowania brzegéw do spawania

Dobor parametréw spawania

Naprezenia i odksztatcenia spawalnicze

. Kolejnosc¢ i kierunki spawania

Niezgodnos¢ spoiny

a. ldentyfikacja i przyczyny niezgodnosci spawalniczych

b. Zapobieganie i usuwanie niezgodnosci

c. Kontrola jakosci potgczen spawanych

Bezpieczenstwo i zapobieganie wypadkom

Srodowisko spawania, rodzaje zagrozen w warsztacie i na montazu
Zanieczyszczenia i zagrozenia pytami i gazami

Promieniowanie tuku, pole elektromagnetyczne i hatas
Srodowisko o zwiekszonym zagrozeniu porazeniem elektrycznym
Srodki ochrony zbiorowej i indywidualne;

Kwalifikowanie spawaczy

a. Szkolenie i egzaminowanie

b. Certyfikowanie w systemie TDT

~oaoop

PoooTD

Wstepny instruktaz stanowiskowy

(wg wymagan IIW zawartych w dokumencie IAB-089-2003/EWF-452-467-480-481/SV-01)
a. Spawanie spoin pachwinowych (modut E.1 + E.2)

b. Spawanie doczotowe blach (modut E.3 + E.4)

c. Spawanie doczotowe rur (modut E.5 + E.6)

min. 30

2 na modut

48 + 88
73+73
73+ 73
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6.2. Program nauczania na kursie spawania procesem 111 (P: PSS.W)
- stali wysokostopowych nierdzewnych (PSS.W) obejmuje grupy materiatowe: 8, 9.2, 9.3, 10

Uwaga: Uczestnik dodatkowego szkolenia obejmujgcego spawanie stali wysokostopowych powinien mie¢ ukonczony z wynikiem
pozytywnym kurs spawania spoin pachwinowych lub blach ze stali niestopowych i/lub drobnoziarnistych metodg, ktérg spawa stale

wysokostopowe, tj: 111.

Zagadnienia

Liczba
jednostek
szkoleniowych

1. Materialy podstawowe (stale wysokostopowe) i ich spawalnos¢
a. Podzial, oznaczanie i wtasciwosci stali wysokostopowych (np. ferrytycznych, austenitycznych,
austenityczno-ferrytycznych)
b. Spawalno$¢ poszczegolnych grup stali wysokostopowych - zaleznie od zakresu kursu (grup
materiatowych stali)
c. Wplyw spawania na wtasciwosci stali wysokostopowych
d. Rodzaje i przyczyny pekania i zapobieganie im
e. Rodzaje korozji, utleniania w wysokiej temperaturze - zaleznie od zakresu kursu (grup
materiatowych stali)
2. Materialy dodatkowe do spawania
a. Klasyfikacja materiatéw dodatkowych do spawania wybranych grup materiatowych stali
b. Budowa, rodzaje, oznaczanie i wtasciwosci elektrod
c. Magazynowanie, przechowywanie i stosowanie elektrod
d. Dobdr gatunku elektrod do gatunku spawanej stali
3. Technologia spawania
a. Instrukcja technologiczna spawania (WPS) dla wybranej grupy stali
b. Podgrzewanie wstepne i temperatura migdzysciegowa ztgcza ze stali wysokostopowych
c. Narzedzia pomocnicze dostosowane do grup/gatunku stali
d. Warunki spawania stali wysokostopowych
4. Niezgodnosé¢ spoiny

a. ldentyfikacja niezgodnosci typowych dla grup stali wysokostopowych
b. Przyczyny niezgodnosci
c. Zapobieganie i dziatanie naprawcze
d. Badania nieniszczace ztgczy spawanych w stalach wysokostopowych
Razem szkolenie
teoretvczne

5. Wstepny instruktaz stanowiskowy
6. Szkolenie praktyczne
(wg wymagan IIW zawartych w dokumencie I1AB-089-2003/EWF-452-467-480-481/SV-01)
a. Spawanie spoin pachwinowych (modut E.1 + E.2)
b. Spawanie doczotowe blach (modut E.3 + E.4)
c. Spawanie doczotowe rur (modut E.5 + E.6)

min. 8

2 na modut

48 + 88
73+73
73+73
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6.3. Program nauczania na kursie spawania procesem 111 (P: PSS.M)
- miedzi i stopéw miedzi (PSS.M) obejmuje grupy materiatowe: 31, 32, 33, 34, 35, 36

Uwaga: Uczestnik dodatkowego szkolenia obejmujgcego spawanie miedzi i stopdw miedzi powinien mie¢ ukonczony z wynikiem
pozytywnym kurs spawania spoin pachwinowych lub blach z miedzi lub stopéw miedzi, ktérg spawa miedz lub stopy miedzi, tj: 111.

Zagadnienia

Liczba
jednostek
szkoleniowych

1. Urzadzenia do spawania
a) Oznaczenie i montaz zasadniczych elementéw oraz urzadzenia
b) Rodzaje prgdu spawania
c) Wiasciwe podtaczenie przewodu masy

2. Metoda spawania
a) Przechowywanie oraz suszenie elektrod otulonych
b) Ro&znice miedzy poszczegdlinymi rodzajami elektrod otulonych

3. Materialy podstawowe (stale wysokostopowe) i ich spawalnos¢
a) Identyfikacja materiatu
b)  Sposoby prowadzenia i kontroli podgrzewania wstepnego przed spawaniem
c) Kontrola temperatury miedzy sciegowe;j

4. Materiaty dodatkowe do spawania
d. Klasyfikacja materiatéw dodatkowych do spawania wybranych grup materiatowych stali
e. Budowa, rodzaje, oznaczanie i wtasciwosci elektrod
f. Magazynowanie, przechowywanie i stosowanie elektrod
g. Dobodr gatunku elektrod do gatunku spawanej stali
7. Technologia spawania
h. Instrukcja technologiczna spawania (WPS) dla wybranej grupy stali
i. Podgrzewanie wstepne i temperatura migdzys$ciegowa ztgcza ze stali wysokostopowych
j- Narzedzia pomocnicze dostosowane do grup/gatunku stali
k. Warunki spawania stali wysokostopowych
8. Niezgodnosé¢ spoiny
Identyfikacja niezgodnosci typowych dla grup stali wysokostopowych

I

m. Przyczyny niezgodnosci

n. Zapobieganie i dziatanie naprawcze

0. Badania nieniszczace ztaczy spawanych w stalach wysokostopowych

9. Wstepny instruktaz stanowiskowy

10. Szkolenie praktyczne
Spawanie spoin pachwinowych (modut E.1 + E.2)
Spawanie doczotowe blach (modut E.3 + E.4)
Spawanie doczotowe rur (modut E.5 + E.6)

min. 8

2 na modut

48 + 88
73+73
73+73
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6.4.

Program nauczania na kursie spawania procesem 114 (A, B, C, S, P: PSS.N, PSS.D,

PSS.S)

stali niestopowych (PSS.N) obejmuje grupy materiatowe: 1.1, 1.2,
stali drobnoziarnistych (PSS.D) obejmuje grupy materiatowe: 1.3,

4
e 3,
stali stopowych (PSS.S) obejmuje grupy materiatowe: 4, 5, 6, 7

1
2,3,91, 11

Zagadnienia

Liczba
jednostek
szkoleniowych

10.
1".

Przeglad procesow spajania i pokrewnych

a. Podziat i charakterystyka proceséw spajania

b. Napawanie i natryskiwanie metodami spawalniczymi

c. Ciecie termiczne metali

Zrodta zasilania i osprzet do spawania drutami proszkowymi samoostonowymi

a. Podstawy elektrotechniki

b. Budowa, montaz i obstuga zasadniczych elementéw zrédet zasilania i podajnikow drutu

c. Rodzaje i whasciwosci parametrow do spawania drutami proszkowymi samoostonowymi i ich
regulacja

d. tuk spawalniczy i jego wtasciwosci

Materiaty podstawowe i ich spawalnos¢

a. Charakterystyka materiatéw metalowych

b. Podzial, oznaczanie i wtasciwosci stali niestopowych i niskostopowych drobnoziarnistych

c. Spawalnos¢ stali niestopowych i niskostopowych drobnoziarnistych

d. Wplyw spawania na wiasciwosci stali - SWC

e. Rodzaje i przyczyny pekania i zapobieganie im

Materiaty dodatkowe do spawania

a. Klasyfikacja materiatéw dodatkowych i pomocniczych do spawania

b. Budowa, rodzaje, oznaczanie i wtasciwosci drutdw proszkowych samoostonowych

c. Magazynowanie, przechowywanie i stosowanie drutéw proszkowych samoostonowych

d. Dobdr gatunku drutéw proszkowych samoostonowych do gatunku spawane;j stali

Przedstawienie spoin na rysunkach i przygotowanie ztagcza do spawania

a. Rodzaje ztaczy i spoin i ich charakterystyka

b. Zasady oznaczania spoin na rysunkach

Technologia spawania

Instrukcja technologiczna spawania (WPS)

Pozycje spawania

Zasady i sposoby przygotowania brzegéw do spawania

Podgrzewanie zlgcza

Naprezenia i odksztatcenia spawalnicze

Kolejnos¢ i kierunki spawania

. Prostowanie konstrukcji

Niezgodnos¢ spoiny

a. ldentyfikacja i przyczyny niezgodnosci spawalniczych

b. Zapobieganie i usuwanie niezgodnosci

c. Kontrola jakosci potgczen spawanych

Bezpieczenstwo i zapobieganie wypadkom

a. Srodowisko spawania, rodzaje zagrozen w pracach spawalniczych

b. Zanieczyszczenia i zagrozenia pytami i gazami

c. Promieniowanie tuku, pole elektromagnetyczne i hatas

d. Srodowisko o zwigkszonym zagrozeniu porazeniem elektrycznym

e. Srodki ochrony zbiorowej i indywidualnej

Kwalifikowanie spawaczy

a. Szkolenie i egzaminowanie

b. Certyfikowanie w systemie TDT

@ pooTD

Wstepny instruktaz stanowiskowy

Szkolenie praktyczne

(wg wymagan IIW zawartych w dokumencie IAB-089-2003/EWF-452-467-480-481/SV-01)
a. Spawanie spoin pachwinowych (modut M.1 + M.2)

b. Spawanie doczotowe blach (modut M.3 + M.4)

c. Spawanie doczotowe rur (modut M.5 + M.6)

min. 30

2 na modut

88 + 88
73+73
73 +48
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6.5. Program nauczania na kursie spawania procesem 114 (P: PSS.W)
- stali wysokostopowych nierdzewnych (PSS.W) obejmuje grupy materiatowe: 8, 9.2, 9.3, 10

Uwaga: Uczestnik dodatkowego szkolenia obejmujgcego spawanie stali wysokostopowych powinien mie¢ ukonczony z wynikiem
pozytywnym kurs spawania spoin pachwinowych lub blach ze stali niestopowych i/lub drobnoziarnistych metodg, ktérg spawa stale

wysokostopowe, tj: 114.

Zagadnienia

Liczba
jednostek
szkoleniowych

1. Materialy podstawowe (stale wysokostopowe) i ich spawalnos¢
a. Podzial, oznaczanie i wtasciwosci stali wysokostopowych (np. ferrytycznych, austenitycznych,
austenityczno-ferrytycznych)
b. Spawalno$¢ poszczegolnych grup stali wysokostopowych - zaleznie od zakresu kursu (grup
materiatowych stali)
c. Wplyw spawania na wtasciwosci stali wysokostopowych
d. Rodzaje i przyczyny pekania i zapobieganie im
e. Rodzaje korozji, utleniania w wysokiej temperaturze - zaleznie od zakresu kursu (grup
materiatowych stali)
2. Materialy dodatkowe do spawania
a. Klasyfikacja materiatéw dodatkowych do spawania wybranych grup materiatowych stali
b. Budowa, rodzaje, oznaczanie i wtasciwosci drutdw, lub elektrod
c. Magazynowanie, przechowywanie i stosowanie drutéw, lub elektrod
d. Dobor gatunku drutéw lub elektrod do gatunku spawanej stali
3. Technologia spawania
a. Instrukcja technologiczna spawania (WPS) dla wybranej grupy stali
b. Podgrzewanie wstepne i temperatura migdzysciegowa ztgcza ze stali wysokostopowych
c. Narzedzia pomocnicze dostosowane do grup / gatunku stali
d. Warunki spawania stali wysokostopowych
4. Niezgodnosé¢ spoiny

a. ldentyfikacja niezgodnosci typowych dla grup stali wysokostopowych
b. Przyczyny niezgodnosci
c. Zapobieganie i dziatanie naprawcze
d. Badania nieniszczace ztgczy spawanych w stalach wysokostopowych
Razem szkolenie
teoretvczne

5. Wstepny instruktaz stanowiskowy
6. Szkolenie praktyczne
(wg wymagan IIW zawartych w dokumencie I1AB-089-2003/EWF-452-467-480-481/SV-01)
a. Spawanie spoin pachwinowych (modut M.1 + M.2)
b. Spawanie doczotowe blach (modut M.3 + M.4)
c. Spawanie doczotowe rur (modut M.5 + M.6)

min. 8

2 na modut

48 + 88
73+73
73+73
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6.6. Program nauczania na kursach spawania procesami 13 (A, B, C, S, P: PSS.N, PSS.D,

PSS.S)

- stali niestopowych (PSS.N) obejmuje grupy materiatowe: 1.1, 1.2,
- stali drobnoziarnistych (PSS.D) obejmuje grupy materiatowe: 1.3,

4
e 3,
- stali stopowych (PSS.S) obejmuje grupy materiatowe: 4, 5, 6, 7

1
2,3,91, 11

Zagadnienia

Liczba
jednostek
szkoleniowych

1. Przeglad procesow spajania i pokrewnych
a. Podziat i charakterystyka proceséw spajania
b. Napawanie i natryskiwanie metodami spawalniczymi
c. Ciecie termiczne metali
2. Zrédia zasilania i osprzet do spawania drutami topliwymi
a. Podstawy elektrotechniki
b. Budowa, montaz i obstuga zasadniczych elementéw zrédet zasilania i podajnikow drutu
c. Rodzaje i wtasciwosci parametréw do spawania drutami topliwymi i ich regulacja
d. tuk spawalniczy i jego wiasciwosci
3. Materialy podstawowe i ich spawalnos¢
a. Charakterystyka materiatéw metalowych
b. Podzial, oznaczanie i wiasciwosci stali niestopowych i niskostopowych drobnoziarnistych
c. Spawalnos¢ stali niestopowych i niskostopowych drobnoziarnistych
d. Wplyw spawania na wtasciwosci stali - SWC
e. Rodzaje i przyczyny pekania i zapobieganie im
4. Materiaty dodatkowe do spawania
Klasyfikacja materiatow dodatkowych i pomocniczych do spawania
Budowa, rodzaje, oznaczanie i wlasciwosci drutéw topliwych
Magazynowanie, przechowywanie i stosowanie drutéw topliwych
Dobor gatunku drutéw topliwych do gatunku spawanej stali
Gazy ostonowe — rodzaje, znaczenie, sktad, oznaczanie, stosowanie
5. Przedstawienie spoin na rysunkach i przygotowanie ztagcza do spawania
a. Rodzaje ztaczy i spoin i ich charakterystyka
b. Zasady oznaczania spoin na rysunkach
6. Technologia spawania
Instrukcja technologiczna spawania (WPS)
Pozycje spawania
Metody przygotowania brzegéw do spawania
Podgrzewanie i temperatura miedzysciegowa ztgcza
Naprezenia i odksztatcenia spawalnicze
. Kolejnos¢ i kierunki spawania
7. Niezgodnos¢ spoiny
a. ldentyfikacja i przyczyny niezgodnosci spawalniczych
b. Zapobieganie i usuwanie niezgodnosci
c. Kontrola jakosci potgczen spawanych
8. Bezpieczenstwo i zapobieganie wypadkom
Srodowisko spawania, rodzaje zagrozen w pracach spawalniczych
Zanieczyszczenia i zagrozenia pytami i gazami
Promieniowanie tuku, pole elektromagnetyczne i hatas
Srodowisko o zwigkszonym zagrozeniu porazeniem elektrycznym
Zagrozenia przy korzystaniu z gazéw pod cisnieniem i Srodki zaradcze
. Srodki ochrony zbiorowej i indywidualnej
9. Kwalifikowanie spawaczy
a. Szkolenie i egzaminowanie
b. Certyfikowanie w systemie TDT

poooTD

~oooopw

~oooow

10. Wstepny instruktaz stanowiskowy
11. Szkolenie praktyczne
(wg wymagan IIW zawartych w dokumencie IAB-089-2003/EWF-452-467-480-481/SV-01)
a. Spawanie spoin pachwinowych (modut M.1 + M.2)
b. Spawanie doczotowe blach (modut M.3 + M.4)
c. Spawanie doczotowe rur (modut M.5 + M.6)

min. 30

2 na modut

88 + 88
73+73
73 +48
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6.7. Program nauczania na kursie spawania procesami 13 (P: PSS.W)
- stali wysokostopowych nierdzewnych (PSS.W) obejmuje grupy materiatowe: 8, 9.2, 9.3, 10

Uwaga: Uczestnik dodatkowego szkolenia obejmujgcego spawanie stali wysokostopowych powinien mie¢ ukonczony z wynikiem
pozytywnym kurs spawania spoin pachwinowych lub blach ze stali niestopowych i/lub drobnoziarnistych metodg, ktérg spawa stale

wysokostopowe, tj: 131, 135, 136.

Zagadnienia

Liczba
jednostek
szkoleniowych

1. Materialy podstawowe (stale wysokostopowe) i ich spawalnos¢
a. Podzial, oznaczanie i wtasciwosci stali wysokostopowych (np. ferrytycznych, austenitycznych,
austenityczno-ferrytycznych)
b. Spawalno$¢ poszczegolnych grup stali wysokostopowych - zaleznie od zakresu kursu (grup
materiatowych stali)
c. Wplyw spawania na wtasciwosci stali wysokostopowych
d. Rodzaje i przyczyny pekania i zapobieganie im
e. Rodzaje korozji, utleniania w wysokiej temperaturze - zaleznie od zakresu kursu (grup
materiatowych stali)
2. Materialy dodatkowe do spawania
a. Klasyfikacja materiatéw dodatkowych do spawania wybranych grup materiatowych stali
b. Budowa, rodzaje, oznaczanie i wtasciwosci drutéw
c. Magazynowanie, przechowywanie i stosowanie drutow
d. Dobor gatunku drutéw do gatunku spawane;j stali
e. Gazy ostonowe — rodzaje, sktad, oznaczanie, stosowanie
3. Technologia spawania
a. Instrukcja technologiczna spawania (WPS) dla wybranej grupy stali
b. Podgrzewanie wstepne i temperatura miedzysciegowa ztgcza ze stali wysokostopowych
c. Narzedzia pomocnicze dostosowane do grup/gatunku stali
d. Warunki spawania stali wysokostopowych
4. Niezgodnos¢ spoiny

a. ldentyfikacja niezgodnosci typowych dla grup stali wysokostopowych
b. Przyczyny niezgodnosci
c. Zapobieganie i dziatanie naprawcze
d. Badania nieniszczace ztgczy spawanych w stalach wysokostopowych
Razem szkolenije
teoretvczne

5. Wstepny instruktaz stanowiskowy
6. Szkolenie praktyczne
(wg wymagan IIW zawartych w dokumencie IAB-089-2003/EWF-452-467-480-481/SV-01)
a. Spawanie spoin pachwinowych (modut M1 + M2)
b. Spawanie doczotowe blach (modut M3 + M4)
c. Spawanie doczotowe rur (modut M5 + M6)

min. 8

2 na modut

48 + 88
73+73
73+73
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6.8. Program nauczania na kursach spawania procesem 131 (P: PAL)
- aluminium i jego stopy (PAL) obejmuje grupy materiatowe: 21, 22, 23, 24, 25, 26

Uwaga: Uczestnik dodatkowego szkolenia obejmujgcego spawanie aluminium i jego stopy powinien mie¢ ukonczony z wynikiem
pozytywnym kurs spawania spoin pachwinowych lub blach stali ze niestopowych i/lub drobnoziarnistych metodg, ktérg spawa
aluminium i jego stopy, tj: 131, 135, 136

Liczba
Zagadnienia jednostek
szkoleniowych

1. Materialy podstawowe i ich spawalnos¢
a. Podzial, oznaczanie i wtasciwosci aluminium i jego stopéw
b. Spawalno$¢ aluminium i jego stopéw
c. Wplyw spawania na wtasciwosci aluminium i jego stopow
d. Rodzaje i przyczyny pekania i zapobieganie im
2. Materialy dodatkowe do spawania
a. Klasyfikacja materiatéw dodatkowych i pomocniczych do spawania aluminium i jego stopow
b. Budowa, rodzaje, oznaczanie i wtasciwosci drutéw
c. Magazynowanie, przechowywanie i stosowanie drutow
d. Dobdr gatunku drutdéw do spawanych gatunkéw aluminium i jego stopéw
e. Gazy ostonowe — rodzaje, sktad, oznaczanie, stosowanie
3. Technologia spawania
a. Instrukcja technologiczna spawania (WPS)
b. Podgrzewanie i temperatura migdzysciegowa ztgcza z aluminium i jego stopéw
4. Niezgodnos¢ spoiny

a. ldentyfikacja niezgodnosci typowych dla aluminium i jego stopéw
b. Przyczyny niezgodnosci
c. Zapobieganie i dziatanie naprawcze
d. Badania nieniszczace ztgczy spawanych z aluminium i jego stopéw
Razem szkolenije min. 8
feoretyazne 2 na modut
5. Wstepny instruktaz stanowiskowy
6. Szkolenie praktyczne
(wg wymagan IIW zawartych w dokumencie IAB-089-2003/EWF-452-467-480-481/SV-01) 88 + 88
a. Spawanie spoin pachwinowych (modut MAL.1 + MAL.2) 73+73
b. Spawanie doczotowe blach (modut MAL.3 + MAL.4) 73 +48

c. Spawanie doczotowe rur (modut MAL.5 + MAL.6)
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6.9.

Program nauczania na kursach spawania procesami 12 (A, B, C, S, P: PSS.N, PSS.D)

stali niestopowych (PSS.N) obejmuje grupy materiatowe: 1.1, 1.2, 1.4
stali drobnoziarnistych (PSS.D) obejmuje grupy materiatowe: 1.3, 2, 3, 9.1, 11

Zagadnienia

Liczba
jednostek
szkoleniowych

10.
11.

Przeglad proceséw spajania i pokrewnych
a. Podziat i charakterystyka proceséw spajania
b. Napawanie metodami spawalniczymi
c. Istota spawania zmechanizowanego i automatycznego
Zrodta zasilania i urzadzenia do spawania zmechanizowanego pod topnikiem
Podstawy elektrotechniki
Budowa, montaz i obstuga zasadniczych elementéw zrédet zasilania i podajnikéw drutu
Urzadzenia pomocnicze i elementy mocujgce
Rodzaje i wtasciwosci zasadniczych parametrow spawania
tuk spawalniczy i jego wtasciwosci
Wiadomosci o programowaniu(jesli wystepuje)
Wiadomosci o systemie nadzoru i sygnatach, ktdre ten system wytwarza
terlaly podstawowe i ich spawalnos¢
Charakterystyka materiatéw metalowych
Podziat, oznaczanie i wtasciwosci stali niestopowych i niskostopowych drobnoziarnistych
Spawalnos¢ stali niestopowych i niskostopowych drobnoziarnistych
Wplyw spawania na wtasciwosci stali - SWC
Rodzaje i przyczyny pekania i zapobieganie im
Materiaty dodatkowe do spawania
a. Klasyfikacja materiatéw dodatkowych i pomocniczych do spawania
b. Rodzaje, oznaczanie i wiasciwosci drutéw litych i proszkowych oraz topnikow
c. Magazynowanie, przechowywanie i stosowanie drutéw i topnikow
d. Dobodr gatunku drutéw i topnikéw do gatunku spawane;j stali
Przedstawienie spoin na rysunkach i przygotowanie ztagcza do spawania
a. Rodzaje zlgczy i spoin i ich charakterystyka
b. Zasady oznaczania spoin na rysunkach
Technologia spawania
Instrukcja technologiczna spawania (WPS); zmienne zasadnicze
Odmiany spawania zmechanizowanego pod topnikiem
Pozycje spawania
Metody przygotowania brzegéw do spawania
Podgrzewanie i temperatura miedzysciegowa ztgcza
Suszenie, doprowadzanie oraz zbieranie i ponowne przygotowanie topnika
Prawidtowe ustawianie gtowicy spawalniczej
Dobér parametrow spawania
Naprezenia i odksztatcenia spawalnicze
Kolejnos$¢ i kierunki spawania
Nlezgodnosc spoiny
a. ldentyfikacja i przyczyny niezgodnosci spawalniczych
b. Zapobieganie i usuwanie niezgodnosci
c. Kontrola jakosci potgczen spawanych
Bezpieczenstwo i zapobieganie wypadkom
Srodowisko spawania, rodzaje zagrozen w pracach spawalniczych
Zanieczyszczenia i zagrozenia pytami i gazami
Promieniowanie pola elektromagnetycznego
Zagrozenie porazeniem pradem elektrycznym i zapobieganie
Udzielanie pierwszej pomocy przy porazeniach i wypadkach
Srodki ochrony zbiorowej i indywidualnej
Kwallflkowanle spawaczy
a. Szkolenie i egzaminowanie
b. Certyfikowanie w systemie TDT

peoopEameanow

A N

~oaoop

Wstepny instruktaz stanowiskowy
Szkolenie praktyczne

min. 30

73
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6.10.

Program nauczania na kursie spawania procesami 311 (A, B, C, S, P: PSS.N)
stali niestopowych (PSS.N) obejmuje grupy materiatowe: 1.1, 1.2, 1.4

Zagadnienia

Liczba
jednostek
szkoleniowych

10.
. Szkolenie praktyczne

Przeglad proceséw spajania i pokrewnych

a. Podziat i charakterystyka proceséw spajania

b. Napawanie i natryskiwanie metodami spawalniczymi

c. Ciecie termiczne metali

Urzadzenia i osprzet do spawania metoda 311

a. Wytwornice do acetylenu, wtasciwosci i zastosowanie acetylenu

b. Butle do acetylenu i tlenu; tlen i jego wtasciwosci, przechowywanie tlenu i acetylenu w butlach
c. Osprzet w postaci zaworow, reduktoréw - budowa, stosowanie i obstuga

d. Palniki i przewody; rodzaje palnikéw, ich budowa i obstuga

Materiaty podstawowe i ich spawalnos¢

Charakterystyka materiatéw metalowych

Podzial, oznaczanie i wtasciwosci stali niestopowych

Spawalnos¢ stali niestopowych

Wplyw spawania na wtasciwosci stali - SWC

Rodzaje i przyczyny pekania i zapobieganie im

Materiaty dodatkowe do spawania

a. Klasyfikacja materiatéw dodatkowych i pomocniczych do spawania

b. Budowa, rodzaje, oznaczanie i wlasciwosci materiatéw dodatkowych (drutéw)
c. Magazynowanie, przechowywanie i stosowanie materiatéw dodatkowych

d. Dobdr gatunku materiatéw dodatkowych (drutéw, pretdow) do gatunku spawanej stali
Przedstawienie spoin na rysunkach i przygotowanie ztagcza do spawania

a. Rodzaje ztgczy i spoin i ich charakterystyka

b. Zasady oznaczania spoin na rysunkach

Technologia spawania

Instrukcja technologiczna spawania (WPS); zmienne zasadnicze

Pozycje spawania

Podgrzewanie ztgcza przed spawaniem

Metody przygotowania brzegéw do spawania

Naprezenia i odksztatcenia spawalnicze

Kolejnosé i kierunki spawania

. Prostowanie konstrukgiji

Niezgodnos¢ spoiny

a. ldentyfikacja i przyczyny niezgodnosci spawalniczych

b. Zapobieganie i usuwanie niezgodnosci

c. Kontrola jakosci potgczen spawanych

Bezpieczenstwo i zapobieganie wypadkom

Srodowisko spawania, rodzaje zagrozen w pracach spawalniczych
Zanieczyszczenia i zagrozenia gazami, pytami

Zagrozenia przy korzystaniu z gazéw pod cisnieniem, wybuchowych i srodki zaradcze
Srodowisko o zwiekszonym zagrozeniu pozarem, dziatania w czasie pozaru
Praca w ciasnych pomieszczeniach

. Srodki ochrony zbiorowej i indywidualne; udzielanie pierwszej pomocy poszkodowanym
Kwalifikowanie spawaczy

a. Szkolenie i egzaminowanie

b. Certyfikowanie w systemie TDT

PooTD

e pooTD

~oaoop

Razem szkolenije
teoretvczne
Wstepny instruktaz stanowiskowy
(wg wymagan [IW zawartych w dokumencie IAB-089-2003/EWF-452-467-480-481/SV-01)

a. Spawanie doczotowe blach (modut G.3 + G.4)
b. Spawanie doczotowe rur (modut G.5 + G.6)

min. 30

2 na modut

48 + 48
48 + 48
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6.11.

stali niestopowych (PSS.N) obejmuje grupy materiatowe: 1.1, 1.2,
stali drobnoziarnistych (PSS.D) obejmuje grupy materiatowe: 1.3,
stali stopowych (PSS.S) obejmuje grupy materiatowe: 4, 5, 6, 7

Program nauczania na kursach spawania procesami 14, 15 (A, B, C, S, P: PSS.N, PSS.D,

PSS.S)

14
2,3,91, 11

Zagadnienia

Liczba
jednostek
szkoleniowych

1. Przeglad procesow spajania i pokrewnych
a. Podziat i charakterystyka proceséw spajania
b. Napawanie i natryskiwanie metodami spawalniczymi
c. Ciecie termiczne metali
2. Zrdédia zasilania i osprzet do spawania drutami topliwymi litymi
a. Podstawy elektrotechniki
b. Budowa, montaz i obstuga zasadniczych elementow zrédet zasilania i osprzetu
c. Rodzaje i wlasciwosci parametréw do spawania TIG 141/plazmowego 15 i ich regulacja
d. tuk spawalniczy i jego wiasciwosci
e. Rodzaje i wybor elektrod wolframowych
3. Materialy podstawowe i ich spawalnos¢
a. Charakterystyka materiatéw metalowych
b. Podzial, oznaczanie i wtasciwosci stali niestopowych i drobnoziarnistych
c. Spawalnos¢ stali niestopowych i drobnoziarnistych
d. Wplyw spawania na wiasciwosci stali - SWC
e. Rodzaje i przyczyny pekania i zapobieganie im
4. Materialy dodatkowe do spawania
a. Klasyfikacja materiatéw dodatkowych i pomocniczych do spawania
b. Budowa, rodzaje, oznaczanie i wtasciwosci materiatow dodatkowych (drutéw)
c. Magazynowanie, przechowywanie i stosowanie materiatéw dodatkowych
d. Dobodr gatunku materiatow dodatkowych (drutéw) do gatunku spawane;j stali
e. Gazy ostonowe / plazmowe — rodzaje, znaczenie, sktad, oznaczanie, stosowanie
5. Przedstawienie spoin na rysunkach i przygotowanie ztacza do spawania
a. Rodzaje ztgczy i spoin i ich charakterystyka
b. Zasady oznaczania spoin na rysunkach
6. Technologia spawania
a. Instrukcja technologiczna spawania (WPS)
b. Pozycje spawania
c. Podgrzewanie ztgcza
d. Sposoby przygotowania brzegéw do spawania
e. Dobodr parametrow spawania
f.  Naprezenia i odksztatcenia spawalnicze
g. Kolejnos¢ i kierunki spawania
7. Niezgodnosé¢ spoiny
a. ldentyfikacja i przyczyny niezgodnosci spawalniczych
b. Zapobieganie i usuwanie niezgodnosci
c. Kontrola jakosci potgczen spawanych
8. Bezpieczenstwo i zapobieganie wypadkom
a. Srodowisko spawania, rodzaje zagrozen w pracach spawalniczych
b. Zanieczyszczenia i zagrozenia pytami i gazami
c. Promieniowanie tuku, pole elektromagnetyczne i hatas
d. Srodowisko o zwiekszonym zagrozeniu porazeniem elektrycznym
e. Zagrozenia przy korzystaniu gazéw pod cisnieniem i $Srodki zaradcze
. Srodki ochrony zbiorowej i indywidualnej
9. Kwalifikowanie spawaczy
a. Szkolenie i egzaminowanie
b. Certyfikowanie w systemie TDT
Razem szkolenije min. 30
feoretvazne 2 na modut
10. Wstepny instruktaz stanowiskowy
11. Szkolenie praktyczne
(wg wymagan IIW zawartych w dokumencie I1AB-089-2003/EWF-452-467-480-481/SV-01) 48 +48
a. Spawanie spoin pachwinowych (modut T.1 + T.2) 48 + 48
b. Spawanie doczotowe blach (modut T.3 + T .4) 48 +48
c. Spawanie doczotowe rur (modut T.5 + T.6)
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6.12. Program nauczania na kursie spawania procesami 14, 15 (P: PSS.W)
- stali wysokostopowych nierdzewnych (PSS.W) obejmuje grupy materiatowe: 8, 9.2, 9.3, 10

Uwaga: Uczestnik dodatkowego szkolenia obejmujacego spawanie stali wysokostopowych powinien mie¢ ukonczony z wynikiem
pozytywnym kurs spawania spoin pachwinowych lub blach ze stali niestopowych i/lub drobnoziarnistych metoda, ktérg spawa stale

wysokostopowe, tj: 141, 15.

Zagadnienia

Liczba
jednostek
szkoleniowych

1. Materialy podstawowe (stale wysokostopowe) i ich spawalnos¢
a. Podziat, oznaczanie i wlasciwosci stali wysokostopowych (np. ferrytycznych, austenitycznych,
austenityczno-ferrytycznych)
b. Spawalno$¢ poszczegolnych grup stali wysokostopowych - zaleznie od zakresu kursu (grup
materiatowych stali)
c. Wplyw spawania na wtasciwosci stali wysokostopowych
d. Rodzaje i przyczyny pekania i zapobieganie im
e. Rodzaje korozji, utleniania w wysokiej temperaturze - zaleznie od zakresu kursu ( grup
materiatowych stali)
2. Materiaty dodatkowe do spawania
a. Klasyfikacja materiatéw dodatkowych do spawania wybranych grup materiatowych stali
b. Budowa, rodzaje, oznaczanie i wtasciwosci drutéw
c. Magazynowanie, przechowywanie i stosowanie drutow
d. Dobor gatunku drutéw do gatunku spawane;j stali
e. Gazy ostonowe — rodzaje, sktad, oznaczanie, stosowanie
3. Technologia spawania
a. Instrukcja technologiczna spawania (WPS) dla wybranej grupy stali
b. Podgrzewanie wstepne i temperatura miedzysciegowa ztgcza ze stali wysokostopowych
c. Narzedzia pomocnicze dostosowane do grup/gatunku stali
d. Warunki spawania stali wysokostopowych
4. Niezgodnos¢ spoiny

a. ldentyfikacja niezgodnosci typowych dla grup stali wysokostopowych
b. Przyczyny niezgodnosci
c. Zapobieganie i dziatanie naprawcze
d. Badania nieniszczgce ztgczy spawanych w stalach wysokostopowych
Razem szkolenije
teoretvczne

5. Wstepny instruktaz stanowiskowy
6. Szkolenie praktyczne
(wg wymagan lIW zawartych w dokumencie |IAB-089-2003/EWF-452-467-480-481/SV-01)
a. Spawanie spoin pachwinowych (modut T1 + T2)
b. Spawanie doczotowe blach (modut T3 + T4)
c. Spawanie doczotowe rur (modut T5 + T6)

min. 8

2 na modut

48 + 48
48 + 48
48 + 48
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6.13. Program nauczania na kursach spawania procesami 14, 15 (P: PAL)
- aluminium i jego stopy (PAL) obejmuje grupy materiatowe: 21, 22, 23, 24, 25, 26

Uwaga: Uczestnik dodatkowego szkolenia obejmujgcego spawanie aluminium i jego stopy powinien mie¢ ukonczony z wynikiem
pozytywnym kurs spawania spoin pachwinowych lub blach ze stali niestopowych i/lub drobnoziarnistych metoda, ktérg spawa
aluminium i jego stopy, tj: 141, 15.

Liczba
Zagadnienia jednostek
szkoleniowych

1. Materialy podstawowe i ich spawalnos¢
a. Podziat, oznaczanie i wlasciwosci aluminium i jego stopow
b. Spawalno$¢ aluminium i jego stopéw
c. Wplyw spawania na witasciwos$ci aluminium i jego stopow
d. Rodzaje i przyczyny pekania i zapobieganie im
2. Materialy dodatkowe do spawania
a. Klasyfikacja materiatéw dodatkowych i pomocniczych do spawania aluminium i jego stopéw
b. Budowa, rodzaje, oznaczanie i wtasciwosci drutéw i pretow
c. Magazynowanie, przechowywanie i stosowanie drutoéw i pretéw
d. Dobodr gatunku drutéw i pretéw do spawanych gatunkéw aluminium i jego stopow
e. Gazy ostonowe — rodzaje, sktad, oznaczanie, stosowanie
3. Technologia spawania
a. Instrukcja technologiczna spawania (WPS)
b. Podgrzewanie i temperatura miedzysciegowa ztgcza z aluminium i jego stopéw
4. Niezgodnos¢ spoiny
a. Identyfikacja niezgodnosci typowych dla aluminium i jego stopow
b. Przyczyny niezgodnosci
c. Zapobieganie i dziatanie naprawcze
d. Badania nieniszczace ztgczy spawanych z aluminium i jego stopow

Razem szkolenie min. 8
feoretvazne 2 na modut
5. Wstepny instruktaz stanowiskowy
6. Szkolenie praktyczne
(wg wymagan IIW zawartych w dokumencie IAB-089-2003/EWF-452-467-480-481/SV-01) 48 +48
a. Spawanie spoin pachwinowych (modut TAL.1 + TAL.2) 48 +48
b. Spawanie doczotowe blach (modut TAL.3 + TAL.4) 48 + 48

c. Spawanie doczotowe rur (modut TAL.5 + TAL.6)
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TRANSPORTOWY DOZOR TECHNICZNY

7. Program nauczania na kursie specjalistycznym (TDT.C i/lub TDT.Z)

Liczba
Zagadnienia jednostek

szkoleniowych

TDT.C — Dziatania objete ustawa o dozorze technicznym 4)

1. Informacje o Transportowym Dozorze Technicznym
a. Podstawa dziatania
b. Rodzaje dziatalnosci sprawowanej przez TDT
c. Zakres dziatania
d. Regulacje prawne
2. Urzadzenia objete dozorem technicznym
a. Urzadzenia cisnieniowe, lub
b. Transportowe urzadzenia cisnieniowe, lub
c. Urzadzenia transportu bliskiego, lub
d. Urzadzenia transportu linowego
3. Wymagania TDT odnos$nie wytwarzania urzgdzen objetych dozorem technicznym
a. Urzadzenia ci$nieniowe, lub
b. Transportowe urzgdzenia ci$nieniowe, lub
c. Urzadzenia transportu bliskiego, lub
d. Urzadzenia transportu linowego

TDT.Z — Dziatania objete systemem oceny zgodnosci

(4)

1. Informacje o Transportowym Dozorze Technicznym

a. Podstawa dziatania

b. Rodzaje dziatalno$ci sprawowanej przez TDT

c. Zakres dziatania

d. Wymagania w dyrektywach dotyczace potwierdzania kompetencji przez JN lub JC
2. Urzadzenia objete oceng zgodnosci przez JN TDT

a. Urzadzenia cisnieniowe, lub

b. Transportowe urzadzenia cisnieniowe, lub

c. Urzadzenia transportu linowego
3. Wymagania i zasady jednostki notyfikowanej TDT podczas oceny kompetencji

Razem szkolenje 8
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