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1 POSTANOWIENIA OGOLNE

1.1 Zakres zastosowania

1.1.1 Niniejsze Zasady przedstawiajg sposob certyfikowania personelu spawalniczego zgodnie
z wymaganiami normy PN-EN ISO/IEC 17024:2012 oraz wymaganiami akredytacji Polskiego Centrum
Akredytacji (PCA), upowazniajgcej do nadawania uprawnien personelowi wykonujgcemu potaczenia
nieroztgczne podlegajgcym wymaganiom Dyrektyw 2014/68/UE, 2014/29/UE. Niniejszy dokument
skierowany jest do wszystkich osdb ubiegajgcych sie o certyfikacje oraz juz certyfikowanych.
Przedstawione w nim zasady dotyczg certyfikacji, nadzoru nad certyfikatem oraz ponownej certyfikacji
kompetencji osdb.

1.1.2 Przy  certyfikowaniu personelu spawalniczego stosuje sie aktualne normy
dotyczace egzaminowania wg pkt. 1.4.

1.1.3 W niniejszych Zasadach przywotuje sie postanowienia innych dokumentéw (np. norm). Normy
obowigzujagce w momencie wydawania niniejszych Zasad podano w pkt. 1.4. W praktyce stosuje sie
aktualne wydania przywotanych dokumentéw.

1.2 Deklaracja bezstronnosci

Polski Rejestr Statkdw S.A. w zakresie certyfikowania personelu spawalniczego stosuje zasady

bezstronnosci, tj.:

— nie udziela porad i nie doradza wnioskodawcom, jak radzi¢ sobie z przeszkodami na drodze do
uzyskania certyfikatow,

— nie dostarcza jakichkolwiek innych wyrobdéw i ustug, ktérych oferowanie mogtoby narazi¢ na szwank
poufnos¢ lub bezstronnosc¢ albo obiektywnosé procesow certyfikacji i podejmowania decyzji,

— nie prowadzi dziatalnosci doradczej i szkoleniowej, ktéra zagrazataby poufnosci, bezstronnosci
i obiektywnosci, nie ma tez formalnego powigzania zaréwno personalnego jak i strukturalnego
z jakakolwiek jednostka zwigzang,

— zarzadza konfliktami interesdéw.

13 Okreslenia i definicje
Egzamin kwalifikacyjny—egzamin przeprowadzany w procesie poczgtkowej certyfikacji.

Egzamin w ponownej certyfikacji—egzamin przeprowadzany w celu przedtuzenia na kolejny
okres waznosci uprawnien posiadanych przez personel spawalniczy.

Personel spawalniczy — osoby wykonujace potgczenie nieroztgczne tj. spawacze, operatorzy
spawania zmechanizowanego lub spawania automatycznego, nastawiacze zgrzewania zmechanizowanego
i zgrzewania automatycznego oraz lutowacze i operatorzy lutowania.

Ztgcze egzaminacyjne - ztacze spawane, zgrzewane lub lutowane wykonywane podczas
egzaminu spawacza, operatora, nastawiacza lub lutowacza.
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Spajanie —faczenie materiatdw obejmujgce procesy: spawania, zgrzewania i lutowania.

Wnioskodawca (klient) — osoba (kandydat) lub organizacja (np. pracodawca, dostawca ustug)
sktadajgca wniosek o dopuszczenie do procesu certyfikacji.

Proces certyfikacji — wszystkie dziatania tgcznie z wnioskowaniem, oceng, decyzja w sprawie
wydania certyfikatu, ponownga certyfikacjg i wykorzystywaniem certyfikatdw oraz logo/znakéw, za
pomocg ktdrych jednostka certyfikujgca ustala, ze osoba spetnia wymagania certyfikacyjne.

Egzaminator — osoba spetniajgca wymagania kwalifikacyjne okreslone przez PRS Certyfikacja,
upowazniona do przeprowadzania, nadzorowania i oceny egzaminéw kwalifikacyjnych.

Instrukcja technologiczna spajania (WPS, BPS) — dokument okreslajgcy wymagane
zmienne zasadnicze, niezbedne do prawidtowego wykonania ztgcza spajanego.

Badania ztgczy egzaminacyjnych — badania wizualne oraz badania laboratoryjne okreslone
w odpowiednim dokumencie odniesienia przeprowadzone celem dokonania oceny jakosci ztgcza
(potaczenia).

Laboratorium — laboratorium posiadajgce akredytacje PCA w zakresie okreslonych metod
badawczych.

14 Normy i dokumenty przywotane w tresci Zasad

PN-EN ISO 4063:2011 — Spawanie i procesy pokrewne. Nazwy i numery procesow.
PN-EN I1SO 6947:2011 — Spawanie i procesy pokrewne. Pozycje spawania.

PN-EN ISO 9606-1:2017-10 — Egzamin kwalifikacyjny spawaczy. Spawanie. Cze$¢ 1: Stale.

PN-EN ISO 9606-2:2007 — Egzamin kwalifikacyjny spawaczy. Spawanie. Czes$¢ 2: Aluminium i stopy
aluminium.

PN-EN I1SO 9606-3:2001 — Egzaminowanie spawaczy — Spawanie. Czes$¢ 3: Miedz i stopy miedzi.

PN-EN ISO 14175:2009 — Materialy dodatkowe do spawania. Gazy i mieszaniny gazéw do spawania
i proceséw pokrewnych.

PN-EN ISO/IEC 17024:2012 — Ocena zgodnosci -- Ogdlne wymagania dotyczgce jednostek certyfikujgcych
osoby.

2014/68/UE — Dyrektywa Parlamentu Europejskiego i Rady z dn. 15 maja 2014 r. w sprawie harmonizacji
ustawodawstw panstw cztonkowskich odnoszacych sie do udostepniania na rynku urzagdzen
cisnieniowych.

2014/29/UE — Dyrektywa Parlamentu Europejskiego i Rady z dn. 26 lutego 2014 r. w sprawie harmonizacji
ustawodawstw panstw cztonkowskich odnoszgcych sie do udostepniania na rynku prostych
zbiornikdw cisnieniowych.

PN-EN I1SO 14731:2008 — Nadz6r spawalniczy. Zadania i odpowiedzialnosé.
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PN-EN ISO 14732:2014-01 - Personel spawalniczy — Egzaminowanie operatoréw spawania oraz
nastawiaczy zgrzewania dla zmechanizowanego i automatycznego
spawania/zgrzewania metali.

PN-EN I1SO 13585:2012 — Lutowanie twarde — Kwalifikowanie lutowaczy i operatoréw lutowania twardego.

PN-EN ISO 17672:2016-12 — Lutowanie twarde — Spoiwa.

PN-EN I1SO 14174:2012 — Materiaty dodatkowe do spawania —Topniki do spawania tukiem krytym
i spawania elektrozuzlowego — Klasyfikacja

TR/1SO 15608:2017 — Welding. Guidelines for a metallic materials grouping system.

2 PROCES WNIOSKOWANIA | OCENY

2.1 Postanowienia ogodlne

2.1.1 Pracodawca lub osoba zainteresowana certyfikacja powinna zwrdci¢ sie do Biura Certyfikacji
Wyroboéw Polskiego Rejestru Statkéw S.A. z wnioskiem o certyfikacje personelu spawalniczego . Do zlecenia
powinna by¢ dotgczona lista kandydatéw ubiegajacych sie o certyfikacje.

2.1.2 Whiosek wraz z zatgcznikami nalezy ztozy¢ w formie papierowej. W celu przyspieszenia procesu
certyfikacji, dopuszcza sie ztozenie skanu wniosku drogg elektroniczng pod warunkiem dostarczenia oryginatu
nie pdzniej niz w dniu egzaminu. Na podstawie kompletnego wniosku i dokumentacji Koordynator dokonuje
kwalifikacji kandydata do egzaminu. Whnioskujacy jest powiadamiany o zakwalifikowaniu lub o braku
mozliwosci zakwalifikowania do egzaminu w ciggu 10 dni roboczych od daty przeglagdu wniosku.

213 Egzaminy teoretyczne i praktyczne sg przeprowadzane przez PRS S.A. na terenie Dostawcy ustug
lub u Pracodawcy gdzie zatrudniony w nim personel spawalniczy wykonuje potgczenia nieroztgczne.

2.14 Dostawca ustugi lub Pracodawca personelu spawalniczego sg odpowiedzialni za zapewnienie
podczas egzaminu praktycznego takich warunkéw, ktére umozliwig obserwacje procesu spawania,
zgrzewania lub lutowania wszystkich ztgczy egzaminacyjnych wykonywanych w czasie egzaminu przez
poszczegblnych spawaczy, operatoréw, nastawiaczy lub lutowaczy wykonywanych w czasie egzaminu przez
poszczegdlny personel spawalniczy.

2.15 Spawanie, zgrzewanie lub lutowanie zfgczy egzaminacyjnych mozna przeprowadzaé w miejscach
do tego celu specjalnie przystosowanych ktére spetniajg wymagania Kodeksu Pracy, Prawa Budowlanego
oraz spetniajg wymagania przepiséw Bezpieczenstwa i Higieny Pracy oraz przepiséw przeciw pozarowych.
Stanowisko powinno by¢ wyposazone w urzgdzenia spawalnicze, zgrzewarki itp. oraz sprzet pomocniczy, tak
aby egzaminowany personel spawalniczy miat mozliwos¢ kontroli zaréwno procesu spawania, zgrzewania
lub lutowania jak i spetnienia wszystkich wymagan podanych w instrukcji technologicznej spawania WPS lub
BPS. Instrukcja powinna zawiera¢ podstawowe dane dotyczgce procesu spawania, zgrzewania lub lutowania
ztacza egzaminacyjnego, ktére ma by¢ wykonane podczas egzaminu.
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2.1.6 Dostawca ustugi lub Pracodawca personelu spawalniczego powinien:

a) dysponowac co najmniej nastepujgcymi pomieszczeniami:

— warsztatem ze stanowiskami do egzamindw praktycznych,

— warsztatem do przygotowania ztgczy prébnych,

— magazynem materiatéw podstawowych i dodatkowych,

— pomieszczeniem do przechowywania pospawanych prébek egzaminacyjnych z ograniczonym dostepem
0s0b trzecich,

— salg wyktadowg do prowadzenia egzaminu teoretycznego,

— pomieszczeniem dla egzaminatorow,

— pomieszczeniem dla spawaczy, operatordw, nastawiaczy lub lutowaczy,

— szatniami i sanitariatami;

b) zapewnié podczas egzaminu praktycznego takie warunki, ktére umozliwia:

— zapewni stanowiska spawania, zgrzewania lub lutowania (wydzielone /wygrodzone), $rodki ochrony
indywidualnej, w tym fartucha, maski ochronnej (przytbicy),

— zapewni materiaty podstawowe (rury/blachy) ztgczy egzaminacyjnych oraz materiaty dodatkowe (np.
elektrody, druty, gazy itp.) do ich wykonania ww. materialy muszg posiada¢ certyfikaty (atesty)
jednoznacznie potwierdzajgce wymagane wtasnosci i wymiary,

— zapewni mozliwos¢ przeprowadzenia badan nieniszczacych (NDT) i/lub niszczacych (DT) ztgczy
egzaminacyjnych z egzaminéw praktycznych dla spawaczy operatordw, nastawiaczy lub lutowaczy pod
nadzorem PRS S.A. wytgcznie przy korzystaniu z ustug laboratoriéw z aktualng akredytacjg PCA (Polskie
Centrum Akredytacji).

2.1.7 Kazdy wnioskujacy dobrowolnie podaje swoje dane osobowe i ma prawo dostepu do tresci swoich
danych oraz ich poprawienia. Podstawg rozpoczecia procesu certyfikacji oraz wydania certyfikatu jest
podanie danych osobowych okreslonych we wniosku.

2.1.8 PRS S.A. zobowigzuje sie do utrzymania w poufnosci wszelkich informacji uzyskanych w procesie
oceny, certyfikacji, nadzoru oraz ponownej certyfikacji kompetencji oséb. PRS S.A. nie ujawnia stronie
trzeciej zadnych poufnych informacji dotyczacych certyfikowanych oséb bez zgody zainteresowanego,
z wyjatkiem informacji o wydanych certyfikatach oraz na wniosek instytucji zajmujacych sie
bezpieczenstwem panstwa i w sytuacjach przewidzianych prawem. PRS S.A. zawiadamia certyfikowang
osobe o informacjach, jakie zamierza udzieli¢ na jej temat.

2.2 Dopuszczenie do egzaminu — wstepne warunki kwalifikacyjne

2.2.1 Zgodnie z rozporzadzeniem Ministra Gospodarki z dnia 27 kwietnia 2000 r. w sprawie
bezpieczenstwa i higieny pracy przy pracach spawalniczych (Dz. U. Nr 40, poz. 470 — Rozdziat 4, § 27 i 28)
przed dopuszczeniem kandydata do egzaminu kwalifikacyjnego wymagane jest ukonczenie szkolenia
teoretycznego i praktycznego w okreslonym procesie spawania, zgrzewania lub lutowania (np. spoin
pachwinowych, spoin czotowych blach, spoin obwodowych rur). Kandydat z ukonczenia kursu powinien
posiadac "Zaswiadczenie o ukonczeniu szkolenia" lub "Ksigzke spawacza". Czytelna kopia zaswiadczenia
i/lub ksigzeczki powinna by¢ zatgczona do wniosku. W przypadku watpliwosci PRS S.A. zastrzega sobie
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prawo do weryfikacji autentycznosci zaswiadczenia i/lub ksigzeczki. Powyzszy warunek nie dotyczy
dopuszczenia do ponownej certyfikacji personelu spawalniczego zgodnie z wymaganiami norm PN-EN ISO
9606-1, PN-EN 1SO 9606-2, PN-EN ISO 9606-3, PN-EN ISO 14732 lub PN-EN ISO 13585.

2.2.2 Lista wymagan PRS S.A. dla kandydatédw ubiegajgcych sie o Certyfikat personelu spawalniczego:
— nie jest wymagane, aby w/w szkolenie byto uznane/zatwierdzone przez PRS S.A.,

— kandydat przystepujacy do egzaminu(éw) musi by¢ osobg petnoletnig,

— PRSS.A. nie ustala wymagan dotyczacych wyksztatcenia kandydata,

— wymaga sie dobrego stanu zdrowia kandydata potwierdzonego aktualnymi badaniami lekarskimi,

— poprawnie wypetniony “Whiosek o certyfikacje personelu spawalniczego” wraz z zatgcznikami.

3 PROCES EGZAMINU

3.1 Egzamin teoretyczny

3.1.1 Wymaga sie, aby przy certyfikacji poczatkowej zostata przeprowadzona cze$é teoretyczna
egzaminu. Egzamin teoretyczny przeprowadza sie w formie testu pisemnego (wybdr odpowiedzi). Test
zawiera 25 pytan. Maksymalny czas egzaminu wynosi 60 minut, wynika to z liczby pytan i czasu odpowiedzi
na jedno pytanie. Kandydat zdaje tylko jeden egzamin teoretyczny, wtasciwy dla wnioskowanego zakresu
certyfikacji, o ktory sie ubiega. Informacja czy zostat przeprowadzony taki egzamin oraz wynik pozytywny
odnotowuje sie na wystawianym certyfikacie personelu spawalniczego. Egzamin teoretyczny
przeprowadzany jest przez egzaminatora PRS S.A. Testy sg przekazywane kandydatowi bezposrednio przed
egzaminem. Kandydat zaznacza odpowiedzi, stawiajgc przy nich znak “ X “. Przy kazdym pytaniu podane sg 4
mozliwe odpowiedzi. Tylko jedna odpowiedZ jest prawidtowa. Wynik egzaminu jest pozytywny jezeli
kandydat udzielit minimum 60% (pietnascie odpowiedzi) prawidtowych odpowiedzi na pytania testowe.
Wynik egzaminu nalezy odnotowa¢ na wydrukowanym zestawie.

Egzamin teoretyczny ogranicza sie do sprawdzenia wiedzy kandydata w zakresie podstawowych zagadnien
zwigzanych z procesem spawania, zgrzewania lub lutowania stosowanym podczas egzaminu.

Pytania obejmujg wymagania dotyczgce:

urzadzen spawalniczych,

— materiatéw dodatkowych do spawania,

— materiatéw podstawowych,

— rodzajéw spoiw, gazéw ostonowych,

— bezpieczenstwa i higieny pracy podczas prowadzenia prac spawalniczych,
— kolejnosci operacji technologicznych przy spawaniu,

— niezgodnosci wystepujgcych w spoinach oraz przyczyn ich powstawania,
— zakresu uprawnien zdawanego egzaminu,

— wiedzy dotyczace]j obstugi stosowanego stanowiska do spawania/zgrzewania.
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3.1.2 Egzaminator moze przerwaé egzamin teoretyczny w przypadkach kiedy kandydat:
— korzysta z urzadzen telekomunikacyjnych w trakcie egzaminu,
— korzysta z pomocy niedozwolonych materiatéw,

— korzysta z niedozwolonego wyposazenia lub dokumentdw.

W przypadku zaistnienia w/w przypadkéw kandydat jest wykluczany z dalszego udziatu w egzaminie,
a egzamin uznaje sie za niezdany.

3.2 Egzamin praktyczny

3.2.1 Warunkiem przystgpienia kandydata do egzaminu praktycznego jest pozytywny wynik egzaminu
teoretycznego. Egzamin praktyczny obejmuje wykonanie przez egzaminowanego ztgcza egzaminacyjnego,
w celu sprawdzenia jego umiejetnosci niezbednych dla uzyskania okreslonych uprawnien.

3.2.2 Materiaty rodzime oraz materialy dodatkowe do spawania zastosowane do wykonania ztgcza
egzaminacyjnego powinny by¢ dobrane odpowiednio do przewidzianego zakresu egzaminu, a ich gatunek
i jako$¢ powinny byé potwierdzone Swiadectwem odbioru 2.2 lub 3.1..

3.2.3 Wymiary typowych ztgczy egzaminacyjnych powinny byé zgodne z wymiarami podanymi
w normie, bedacej podstawg egzaminu.

3.24 Przed przystgpieniem do egzaminu praktycznego egzaminator sprawdza poprawnosé
przygotowania stanowiska i sprzet do wnioskowanego zakresu egzaminu. Elementy zfacza
egzaminacyjnego sg przydzielane egzaminowanemu z zasobéw Dostawcy ustugi lub pracodawcy.

3.25 Egzaminowany personel spawalniczy wykonuje spoiny sczepne ztgcza egzaminacyjnego. Do
sczepiania nalezy stosowa¢ te same materialy dodatkowe co do spawania. Dopuszczalne jest
zastosowanie innych materiatdw dodatkowych, jesli instrukcja technologiczna wykonania ztacza
egzaminacyjnego to przewiduje. Przygotowanie brzegdw oraz odstep powinny by¢ zgodne z WPS lub BPS,
natomiast wstepne odksztatcenie elementéw sczepianych personel spawalniczy moze przyjgé wedtug
wtasnego uznania.

3.2.6 Spawanie ztgczy egzaminacyjnych odbywa sie w obecnosci egzaminatora.

3.2.7 Kazde ztgcze egzaminacyjne powinno by¢ oznaczone w sposdb trwaty. Oznaczenie powinno
umozliwi¢ identyfikacje wykonawcy ztgcza, procesu spawania oraz pozycji spawania.

3.28 Egzaminator po sprawdzeniu zgodnosci przygotowania ztgcza egzaminacyjnego, stempluje je
w dwdch miejscach stemplem PRS S.A.

3.2.9 Technologia spawania ztgcza egzaminacyjnego powinna by¢ zgodna z wymaganiami dokumentu
odniesienia przywotanego we wniosku tj. instrukcjg technologiczng spawania WPS lub BPS, ktéra powinna
znajdowad sie na stanowisku egzaminu praktycznego. Spawanie, zgrzewanie lub lutowanie ztgczy
egzaminacyjnych nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z ww. instrukcjg technologiczng. Jezeli przewiduje sie
obrdbke cieplng ztgcza egzaminacyjnego, to mozna jg pomingc tylko w przypadku, gdy podczas badan ztacza
egzaminacyjnego nie jest wymagana préba zginania.
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3.2.10 Ziacze egzaminacyjne ze spoing czotowa wykonywang dwustronnie powinno by¢ wykonywane
w catosci w tej samej pozycji spawania.

3.2.11 Wymiana rozpoczetego ztgcza egzaminacyjnego na nowe jest mozliwa tylko w przypadku
stwierdzenia przez egzaminatora, Zze wystgpity niezalezne od kwalifikacji kandydata trudnosci
i spowodowanych przez nie wad, ktérych nie mozna usungé bez pogorszenia jakosci ztgcza egzaminacyjnego.

3.2.12 Egzaminator moze przerwac egzamin praktyczny w przypadkach, kiedy:

— warunki spajania nie odpowiadajg wymaganiom,

— umiejetnosci kandydata wykonujgcego ztgcze egzaminacyjne nie sg wystarczajgce do poprawnego
prowadzenia procesu bedgcego przedmiotem egzaminu,

— zostang naruszone zasady bezpieczenistwa lub bezstronnosci.

3.2.13 Egzaminowany, w trakcie egzaminu, jest zobowigzany do przestrzegania przepiséw regulaminu
obowigzujgcego u Dostawcy ustug w trakcie jego trwania, o ktorych informuje egzaminator.

3.2.14 W przypadku kiedy kandydat po rozpoczeciu egzaminu teoretycznego i/lub praktycznego
rezygnuje w trakcie jego trwania z wtasnej woli jest traktowane przez PRS S.A. jako negatywny wynik
egzaminu.

3.3 Badania zfgczy egzaminacyjnych

3.3.1 Po wykonaniu ztgcza egzaminacyjnego, egzaminator dokonuje oceny wizualnej ztgcza i zleca
do badania w laboratorium.

3.3.2 Badania spajanych ztagczy egzaminacyjnych powinny by¢ przeprowadzone tylko
w akredytowanych przez PCA laboratoriach z zachowaniem zasad bezstronnosci.

333 Zakres badan nieniszczacych i niszczacych powinien by¢ zgodny z nomami, wg ktdrych
przeprowadzany jest egzamin. Zakres badan kazdorazowo ustala Egzaminator PRS S.A.

334 Na kazdym ztgczu prébnym, przeznaczonym do badan niszczgcych pobieranym ze zfacza
egzaminacyjnego, powinno znajdowac sie oznaczenie ztgcza oraz stempel PRS S.A.

3.35 Wyniki przeprowadzonych badan powinny by¢ udokumentowane w postaci protokotow,
z ktérych jednoznacznie wynikajg oznaczenia ztgczy i obecnosc stempla egzaminatora PRS S.A.

3.3.6 Dopuszcza sie ocene ztgcza pachwinowego przez egzaminatora PRS S.A. z uprawnieniami min
VT2, bez wysytania do laboratorium. Ocene w/w ztgcza mozina przeprowadzi¢ na podstawie badan
wizualnych i préby famania. Informacja o tym fakcie powinna by¢ odnotowana w wystawionym
certyfikacie.

4 DECYZJA W SPRAWIE CERTYFIKATU | ZAKRESU KWALIFIKACJI

4.1 Ocena wynikow egzaminu i wydanie Certyfikatu personelu spawalniczego.
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4.1.1 Odpowiedni Certyfikat moze wystawic¢ tylko wtedy, gdy ogdlna ocena egzaminu jest pozytywna,
egzamin teoretyczny zostat oceniony pozytywnie oraz wyniki wszystkich przeprowadzonych badan ztgcza
egzaminacyjnego, wykonanego podczas tego egzaminu, byly pozytywne tzn. niezgodnosci w ztgczu
prébnym mieszczg sie w poziomach jakosci wymaganych dokumentami odniesienia.

4.1.2 Dla kazdego wykonanego ztgcza egzaminacyjnego powinien by¢ wystawiony Certyfikat personelu
spawalniczego. Dopuszcza sie wystawienie jednego Certyfikatu dla wiecej niz jednego zigcza
egzaminacyjnego, pod warunkiem, ze wykonane ztgcza rdzinig sie miedzy soba tylko jedng z podanych
ponizej zmiennych:

— typ spoiny,

— pozycja spawania,

— grubosé spoiny.

4.2 Egzaminy poprawkowe

Kandydaci ktdrzy z egzaminu teoretycznego uzyskali wynik negatywny, mogg w terminie 14 dni od jego
zakoniczenia przystgpi¢ do egzaminu poprawkowego. Do egzaminu poprawkowego z czesci praktycznej
Kandydat moze przystapi¢ w terminie do trzech miesiecy od daty wydania przez PRS S.A. decyzji
o nieudzieleniu certyfikacji. W uzasadnionych przypadkach, czas ten moze zosta¢ wydtuzony (np.
z powodu awarii sprzetu laboratoryjnego, choroby egzaminowanego itp.). Egzamin teoretyczny lub
praktyczny mozna powtdérzy¢ jeden raz. Przy egzaminie poprawkowym PRS S.A. nie wymaga ponownego
ztozenia wniosku. Przed przystgpieniem do egzaminu poprawkowego nalezy wnie$¢ optate zgodnie
z umowa. Kandydatowi, ktéory nie zdat egzaminu przystuguje prawo odwotania sie od decyzji
egzaminatora. Kandydat, ktéry nie zdat egzaminu poprawkowego, moze ztozy¢ wniosek o certyfikacje
i zdawac egzamin jak dla nowych wnioskujacych/kandydatéw.

4.3 Zakres i okres waznosci uprawnien

43.1 W przypadku pozytywnego wyniku egzaminu, pozytywnych wynikéw wszystkich préb i badan
laboratoryjnych ztgczy egzaminacyjnych oraz po wniesieniu przez wnioskodawce wymaganej opfaty,
decyzje o wydaniu certyfikatu podejmuje koordynator. Podejmujacy decyzje nie moze bra¢ udziatu
w egzaminowaniu i szkoleniu.

Wydany przez PRS S.A. Certyfikat pozostaje wazny od daty wydania certyfikatu personelu spawalniczego
na okres:

—wg normy PN-EN ISO 9606-1 trzy lata,

—wg normy PN-EN ISO 9606-2, ...-3 dwa lata,

—wg normy PN-EN ISO 14732 sze$¢ lat,

—wg normy PN-EN ISO 13585 trzy lata,

pod warunkiem ze Certyfikat personelu spawalniczego jest podpisywany co 6 miesiecy przez osobe
upowazniong przez pracodawce do prowadzenia nadzoru spawalniczego i posiadajgcg uprawnienia,
zgodnie z wymaganiami normy PN-EN I1SO 14731. Osoba ta potwierdza wykonywanie prac spawalniczych,
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zgrzewalniczych lub lutowniczych przez dany personel spawalniczy w zakresie posiadanych przez niego
uprawnien. Brak okresowego potwierdzenia skutkuje zawieszeniem certyfikatu.

43.2 PRS S.A. odmawia wydania Certyfikatu w przypadku nie spetnienia wymagan niniejszych Zasad
certyfikacji personelu spawalniczego i uregulowan prawnych w przedmiotowym zakresie.

43.3 PRS S.A. odmawia przystgpienia do certyfikacji jesli przedmiot certyfikacji nie jest objety
zakresem niniejszych Zasad certyfikowania personelu spawalniczego.

4.3.4 Jezeli w dokumentach normatywnych zwigzanych niniejszym zakresem certyfikowania personelu
spawalniczego zostang wprowadzone zmiany w trakcie waznosci odpowiednich Certyfikatéw personelu
spawalniczego, PRS S.A. ustali, czy w wyniku zmian bedzie wymagana dodatkowa ocena celem utrzymania
certyfikacji i powiadomi pisemnie o tym wnioskodawce (pracodawce) oraz osobe certyfikowana.

4.4 Oznaczenie kwalifikacji personelu spawalniczego

44.1 Zapis oznaczenia uprawnien na Certyfikacie jest umownym zapisem przeprowadzonego
egzaminu. Stanowi on zbiér symboli, okreslajgcych warunki wykonania ztgcza egzaminacyjnego, zgodnych
z odpowiednig normag, ktdrej numer jest podany na poczatku zapisu. Zapis oznaczenia uprawnien podaje
sie w jednym wierszu; kolejnos¢ poszczegdlnych symboli zapisu oraz informacje, ktére s w nich zawarte
podano w tabeli 1. Przyktadowe zapisy uprawnien podano w tabeli 2.

Tabela 1

Zapis oznaczenia uprawnien

Kolejnos¢ . . . s . .

elementu Kolejne elementy zapisu oznaczenia uprawnien i informacje w nich zawarte

W zapisie np. wg - PN-EN 1SO 9606-1 — 141/111 T/P BW FM1 S/B t14 D219,1 PA ss nb

P L - PN-EN ISO 13585 -916 T O B Cu511 FF t4 L5 VD

uprawnien

1 Numer normy, zgodnie z ktdérag przeprowadzany byt egzamin spawacza, np: dla stali
PN-EN 1SO 9606-1, dla aluminium i jego stopéw PN-EN ISO 9606-2.
Trzy cyfry stanowigce oznaczenie cyfrowe procesu spawania zastosowanego do wykonania zfgcza

5 egzaminacyjnego podane w PN-EN ISO 4063, np. 111, ale gdy zastosowano do wykonania spoiny
czotowe] ztagcza egzaminacyjnego dwa procesy, np. dla Sciegu graniowego 141, a dla wypetnienia
spoiny 111, podawane sg oznaczenia obu procesow: 141/111.

3 Duza litera oznaczajgca typ wyrobu spawanego podczas egzaminu: P — blacha, T —rura.

Dwie duze litery oznaczajgce typ spoiny wykonanej podczas egzaminu: BW — spoina czotowa, FW —
4 spoina pachwinowa. Typ ztagczy wykonywane za pomocg lutowania twardego:
B — ztgcze doczotowe, O — ztacze zaktadkowe, T — ztgcze teowe.

Dla egzamindw wg normy PN-EN ISO 9606-1 — oznaczenie literowo-cyfrowe grupy materiatu
dodatkowego do spawania zastosowanego na zfacze egzaminacyjne, zgodnie z
5 Zatqcznikiem 2.

Dla egzamindéw wg norm PN-EN ISO 9606-2, PN-EN I1SO 9606-3 — oznaczenie cyfrowe grupy materiatu
podstawowego zastosowanego na ztgcze egzaminacyjne, zgodnie z TR/1ISO15608, patrz Zafgcznik 3.

6 Oznaczenia literowe charakteryzujgce materiat dodatkowy zastosowany do wykonania ztacza

cony 8 000 000 PLN
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egzaminacyjnego:

nm — ztgcze wykonane bez uzycia materiatu dodatkowego, S — drut lity lub pret; jedna lub dwie duze
litery oznaczajgce rodzaj otuliny elektrod otulonych lub rodzaj proszku drutéw proszkowych, dla gazéw
ostonowych - patrz PN-EN ISO 14175. Jezeli do wykonania spoiny czotowej ztgcza egzaminacyjnego
zastosowano dwa rdzne procesy spawania, np. 141/111, to zapis oznaczenia materiatéw dodatkowych
dla obu proceséw bedzie S/B, jezeli w procesie 111 zastosowano elektrody o otulinie zasadowej.

Oznaczenie grubosci materiatu spawanego sktadajace sie z matej litery t dla spoin pachwinowych, s
dla spoin czotowych oraz liczby podajgcej grubos¢ spawanego materiatu, zgodng ze Swiadectwem

7 odbioru materiatu.Jezeli zastosowano do wykonania spoiny czotowej ztgcza egzaminacyjnego dwa
procesy spawania, to po zapisie grubosci materiatu, w nawiasie podaje sie grubosci spoin
wykonanych poszczegdlnymi procesami, np. s 20 (5/15).
Jezeli podczas egzaminu spawano rure T, to zapis oznaczenia zewnetrznej Srednicy rury sktada sie z duzej
8 litery D oraz liczby podajacej wielkos¢ zewnetrznej srednicy pospawanej rury, zgodng ze Swiadectwem
odbioru.
9 Oznaczenie pozycji spawania zfgcza egzaminacyjnego zgodnie z normg PN-EN ISO 6947. Najczesciej
sg to dwie duze litery, pierwsza z nich to P, oznaczajg pozycje spawania ztgcza egzaminacyjnego.
Oznaczenia literowe podajgce szczegdty wykonania spoiny ztgcza egzaminacyjnego:
10 dla spoin czotowych BW jedno z oznaczen: ss nb, ss mb, bs, ss gb, ci, ss fb;
dla spoin pachwinowych FW jedno z oznaczen: sl, ml;
dla procesu spawania gazowego (311) dodatkowo: Iw, rw.
Ztacze lutowane:
1) sposéb dozowania spoiwa:
- FF podawanie na powierzchnie czotowe,
- PP umieszczenie przed lutowaniem,
11 2) L — dtugosc zaktadki
3) kierunek ptyniecia spoiwa:
- H ptyniecie w kierunku poziomym,
- VU ptyniecie w kierunku pionowym z dotu do gory,
- VD ptyniecie w kierunku pionowym z géry na dét.
Tabela 2
Przyktadowe zapisy uprawnien
Poz. spaw.
. Grupa | Oznacz. | Gruboéé | Srednica | (lutowanie: | Szczegéty
Oznaczenie Nr Typ Typ . > .
norm rocesu | wyrobu | spoin mat. mat. spoiwa/ zewn. dtugos¢ wykonania
y P Y poiny spoiwa | spoiwa | materiatu rury zaktadki L spoiny
[mm])
ISO 9606-1 111 T BW FM1 B s10 D60 PA ss nb
ss nb/ss
ISO 9606-1 141/111 T BW FM1 S/B s20(5/15) D60 HLO45 mb/
ISO 9606-1 141 T BW FM1 S s5 D60 HLO45 ss nb

@

vptacony 8 000 000 PLN

@
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I1SO 9606-1 111 T BW FM1 B s15 D60 HLO45 ss mb
1SO 9606-1 135 P BW FM5 S s10 PC ss mb
I1SO 9606-1 136 P FW FM2 B t12 PD ml

I1SO 9606-2 131 P FW 22 S t6 PB ml

I1SO 14732 121 P BW FM1 S S16 PA bs ml

I1SO 13585 916 T B Cu511 t4 D20 L3 FF VD
4.4.2 Zasada kolejnosci zapisu oznaczenia uprawnien jest dla wszystkich rodzajow egzaminéw taka
sama.

5 ZAWIESZENIE, COFANIE CERTYFIKACII

5.1. Zawieszenie Certyfikatu moze nastgpi¢ w zwigzku z zasadng skargg lub reklamacjg dotyczaca
dziatan certyfikowanego personelu spawalniczego, ktéra wptyneta do PRS S.A. Nastepuje ono na czas
okreslony, do wyjasnienia przyczyny reklamacji i przeprowadzenia dziatan korygujacych. Jesli przyczyny
zawieszenia certyfikacji zostaty wyeliminowane, certyfikacja moze zosta¢ wznowiona.

Zawieszenie certyfikatu moze nastgpié¢ w przypadku:
— niedotrzymania warunkéw umowy, dotyczacych zaptaty wynagrodzenia na rzecz PRS S.A.,
— wystgpienia z wnioskiem o zawieszenie,

5.2. Cofniecie Certyfikatu moze nastgpi¢c w przypadku stwierdzenia postepowania osoby
certyfikowanej niezgodnego z zawartg umowg o certyfikacje. Cofniecie certyfikatu jest poprzedzone
pisemnym zawiadomieniem osoby certyfikowanej o okolicznosciach uzasadniajgcych cofniecie certyfikatu.

5.3. Cofniecie Certyfikatu moze nastgpi¢ w przypadku:

— na wniosek nadzorujgcego prace spawalnicze,

— braku okresowego potwierdzenia przez nadzér spawalniczy pracodawcy (okresowo, tj. co 6 miesiecy
od daty wydania certyfikatu), ze osoba certyfikowana pracowata w zakresie swoich zadan
i kompetencji,

— niepodjecia przez posiadacza certyfikatu dziatan korygujgcych zaleconych po zawieszeniu,

— zgloszenia przez osobe certyfikowang o rezygnacji z certyfikacji.

5.4. W przypadku cofniecia Certyfikatu osoba certyfikowana moze ubiegac sie ponownie o certyfikacje
po uptywie, co najmniej jednego miesigca od daty cofniecia. W przypadku pozytywnego wyniku procesu
certyfikacji wydawany jest nowy certyfikat.
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6 PROCES PONOWNEJ CERTYFIKACII

6.1. Ponowna certyfikacja rozpoczyna sie od ztozenia wniosku o certyfikacje analogicznie jak przy
poczatkowe] certyfikacji. Proces ponownej certyfikacji nie wymaga egzaminu teoretycznego (nie dotyczy
operatoréw spawania i nastawiaczy spawania / zgrzewania), przeprowadza sie jedynie egzamin
praktyczny.

6.2. »Whiosek o certyfikacje personelu spawalniczego” (Form. 7/PCW-01 /CSM) powinien by¢ ztozony do
PRS S.A. w takim terminie, aby mozliwa byta weryfikacja dostarczonych dokumentéw przed uptywem waznosci
certyfikatu personelu spawalniczego dotychczas posiadanego przez spawacza, operatora, nastawiacza lub
lutowacza. Whniosek powinien zosta¢ ztozony nie pdzniej niz 3 miesigce przed datg uptywu waznosci
certyfikacji.

6.3. Whioskujgc o ponowng certyfikacje wg normy:

— PN-EN ISO 9606-1 kandydat jest zobligowany do przystepowania co trzy lata do egzaminu praktycznego
w ramach ponownej certyfikacji,

— PN-EN ISO 9606-2, ...-3 kandydat jest zobligowany do przystepowania co dwa lata do egzaminu
praktycznego w ramach ponownej certyfikacji,

— PN-EN ISO 14732 kandydat jest zobligowany do przystepowania co szes¢ lat do egzaminu teoretycznego
i praktycznego w ramach ponownej certyfikacji,

— PN-EN ISO 13585 kandydat jest zobligowany do przystepowania co trzy lata do egzaminu praktycznego
w ramach ponowne;j certyfikacji.

6.4. Wygasniecie certyfikacji nastepuje po uptywie jej waznosci.

7 WYKORZYSTANIE CERTYFIKATOW | METODY NADZORU

7.1. Whioskodawca (pracodawca) i personel spawalniczy ma prawo powotywad sie na certyfikacje
w odniesieniu do zakresu uprawnien uzyskanych w odpowiednim certyfikacie personelu spawalniczego.

7.2. PRS S.A. w okresie waznosci certyfikacji sprawuje nadzér nad udzielong certyfikacja w celu
upewnienia sie, ze certyfikowana osoba nadal spetnia wymagania zwigzane z udzielong certyfikacja.
Nadzdr sprawuje sie poprzez:

- rozpatrywanie skarg dotyczacych kompetencji posiadacza certyfikatu.

7.3. PRS S.A. zachowuje wyfaczne prawo wtasnosci do wydanych certyfikatow.

7.4. W przypadku zniszczenia lub zaginiecia certyfikatu istnieje mozliwo$¢ wydania duplikatu
na pisemny wniosek osoby certyfikowanej.
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8 UZNAWANIE CERTYFIKATOW PERSONELU SPAWALNICZEGO
WYDANYCH PRZEZ INNE JEDNOSTKI CERTYFIKUJACE OSOBY

8.1 W procesach certyfikacji personelu spawalniczego PRS S.A. uznaje Certyfikaty personelu
spawalniczego wydane tylko przez inne akredytowane jednostki certyfikujgce osoby pod warunkiem
spetnienia wszystkich wymagan zawartych w niniejszych Zasadach certyfikacji personelu spawalniczego,
tzn. zdania wszystkich wymaganych egzamindéw, zaréwno praktycznych jak i teoretycznych.

9 EGZAMIN PRAKTYCZNY POtACZONY Z KWALIFIKOWANIEM TECHNOLOGII
SPAJANIA METALI

9.1 Egzamin praktyczny moze by¢ wykorzystany do kwalifikowania technologii spajania metali i
kwalifikowania personelu spawalniczego, pod warunkiem, ze wszystkie odpowiednie wymagania, np.
wymiary ztgcza prébnego, proces spawania itp. s spetnione.

9.2 Personel spawalniczy, ktory uczestniczyt w kwalifikowaniu technologii spajania metali zgodnie z:

— PN-ENISO 15612,

— PN-ENISO 15613,

— PN-ENISO 15614-1,

— PN-ENISO 15614-2,

— PN-ENISO 15614-3,

— PN-ENISO 15614-6,

— PN-ENISO 15614-7,

— PN-ENISO 15614-8,

— PN-ENISO 13585,

z pozytywnymi wynikami badan NDT i/lub DT, moze ubiegac sie o zaliczenie egzaminu praktycznego.
Czas pomiedzy przeprowadzeniem spawania lub lutowania w ramach badania technologii spajania metali
a ztozeniem wniosku o certyfikacje personelu spawalniczego nie moze przekroczyé szesciu (6) miesiecy.

10 SKARGI ORAZ ODWOtANIA OD DECYZJI PRS S.A.

10.1 Wnioskodawca ma prawo odwotywa¢ sie od decyzji o wydaniu certyfikatu personelu
spawalniczego (odwotanie moze dotyczy¢ zakresu uprawnien lub decyzji o niewydaniu badz cofnieciu
odpowiedniego Certyfikatu personelu spawalniczego). Skargi i odwotania mogg réwniez sktadac strony
poszkodowane przez posiadacza Certyfikatu w zakresie jego kompetencji.

10.2 Odwotania od decyzji PRS S.A. nalezy sktada¢ w terminie do 30 dni od dnia jej przekazania przez
PRS S.A.
Odwotania oraz skargi powinny zawierac:

— nazwe whnioskodawcy lub posiadacza certyfikatu wraz z adresem,
— opis przedmiotu odwotania/skargi wraz z uzasadnieniem.

10.3 Kazda skarga ztozona do PRS S.A. , z wytgczeniem skarg anonimowych, jest rejestrowana.

10.4  Sktadajacy skarge otrzymuje pisemne potwierdzenie jej wptyniecia i rejestracji przez PRS S.A.

tacony 8 000 000 PLN
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10.5 Odwotania oraz reklamacje/skargi dotyczace trybu certyfikacji, jak i spraw merytorycznej oceny,
powinny by¢ przestane listem poleconym adresowanym do Dyrektora Pionu Certyfikacji PRS S.A.

10.6  Wszystkie odwotania od decyzji, jak i reklamacje/skargi Wnioskodawcow i posiadaczy wydanych
certyfikatéw personelu spawalniczego rozpatrywane sg przez PRS S.A. bezstronnie, z zachowaniem zasad
ochrony intereséw stron zainteresowanych. Odwotania oraz skargi rozpatrywane sg przez osoby, ktdre nie
uczestniczyty w procesie oceny/certyfikacji.

10.7 Decyzje podjete przez PRS S.A. odnosnie zasadnosci odwotan/skarg sg przekazywane pisemnie
przez Dyrektora Pionu Certyfikacji w ciggu 30 dni od daty wptyniecia pisma do PRS S.A.

10.8 PRS S.A. moze przeprowadzi¢ okresowg kontrole u producenta zatrudniajgcego certyfikowang
osobe w przypadku wptyniecia do PRS S.A. skargi na jej dziatalno$é, objetg zakresem udzielonej
certyfikacji.

11  OPtATY ZA PROCES CERTYFIKACII

11.1 Optaty za prowadzone procesy certyfikacji personelu spawalniczego sg ustalane zgodnie z Taryfg
Optat TOM 1 (Gdansk 2011), zatwierdzong przez PRS S.A. Taryfikator dostepny jest w centrali PRS S.A. w
Pionie DC.

11.2 Jednym z warunkdw udzielenia/utrzymania certyfikacji jest wniesienie optat za czynnosci
zwigzane z certyfikacja.

11.3  Optaty mozna dokona¢ przelewem / wptatg na konto PRS S.A.

Zatwierdzam

Kierownik Biura Certyfikacji Wyrobdéw i Osdéb
PRS S.A.

Pisemne zatwierdzenie znajduje sie na oryginale dokumentu.

facony 8 000 000 PLN

16/16



