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1 POSTANOWIENIA OGOLNE
1.1 Zakres zastosowania

1.1.1 Niniejsza Publikacja przedstawia zasady egzaminowania i certyfikacji personelu spawajacego
i zgrzewajacego (spajajgcego) tworzywa sztuczne celem nadania uprawnien PRS.

1.1.2 Publikacja ma zastosowanie przy realizowaniu procesu spajania termoplastycznych tworzyw
sztucznych nastepujgcymi technikami:
— spawanie goragcym gazem:
— dysza okragla,
— dysza do szybkiego spawania,
— spawanie ekstruzyjne,
— spawanie gorgcym narzgdziem,
— zgrzewanie goracym gazem:
— maszynowe,
— regczne,
— zgrzewanie gorgcym klinem,
— zgrzewanie gorgcym narzedziem:
— doczotowe,
— kielichowe,
— siodlowe,
— zgrzewanie elektrooporowe,

1.1.3 Niniejsza Publikacja ma zastosowanie do taczenia ptyt, rur, ksztattek i wyktadzin uszczelniajg-
cych wykonanych z odpowiednich tworzyw sztucznych przypisanych do grup materiatowych 1 — 8.

Tabela1l.1.4
Podzial tworzyw sztucznych na grupy materialowe
GRUPA 1 PVvC PVC - polichlorek winylu, poli(chlorek winylu)
(PVCU, ABS, PC) | PVC-U - PCV twardy
GRUPA 2 PP PP — polipropylen
GRUPA 3 PE PE - poll_etylen
DLA PLYT. RUR (PE, PB) PB — polibutylen
1 KSZTALTEK GRUPA 4 PVDFE PVPF - pollflgorgk winylidenu,
poli(fluorek winylidenu)
ECTFE - etylochlorotrifluoroetylen, kopolimer
ECTFE etylen/chlorotrifluoroetylen
GRUPAS PFA, FEP PFA — polimer perfluoroalkoksylowy
FEP — kopolimer tetrafluoroetylen/ heksafluoropropylen
GRUPA 6 PVP-P PVP-P — poliwinylopirolidon (wysokousieciowany)
GRUPA 7 PE PE - polietylen
DLA WYKLADZIN
USZCZELNIAJACYCH ) )
GRUPA 8 ECB ECB - etylen-kopolimer-bitum
GRUPA 9 PP PP — polipropylen

1.1.4 Materialy i wyroby niemetalowe pochodzenia organicznego i z tworzyw sztucznych powinny
odpowiada¢ wymaganiom podanym w Publikacji Nr 40/P — Materialy i wyroby niemetalowe i Publikacji
Nr 53/P — Okretowe rurociqgi z tworzyw sztucznych.



1.2 OKreslenia i definicje

W Publikacji obowiazuja definicje podane aktualnych wydaniach norm PN-EN 13067, PN-EN 14728
oraz PN-EN ICO/IEC 17024, a takze w Przepisach, Czesé IX — Materialy i spawanie i Publikacji 51/P —
Zasady uznawania firm serwisowych oraz dodatkowo:

Egzamin - dziatania bedace czeScia oceny, ktore shuzg do pomiaru kompetencji kandydata za pomocg
jednego lub wiecej sposobow, takich jak egzamin pisemny, ustny, praktyczny i obserwacja.

Egzamin kwalifikacyjny —egzamin teoretyczny i/lub praktyczny przeprowadzany w celu nada-
nia spawaczowi uprawnien PRS po raz pierwszy lub w celu rozszerzenia zakresu posiadanych przez nie-
go uprawnien PRS.

Egzamin na przedluzenie uprawnien — egzamin przeprowadzany w celu przedtuzenia
waznos$ci uprawnien PRS posiadanych przez spawacza.

Egzamin sprawdzajacy - egzamin przeprowadzany na wniosek inspektora PRS, na przyktad
w przypadku pogorszenia sie jako$ci spoin wykonywanych przez spawacza, w celu sprawdzenia aktual-
nych umiej¢tnosci spawacza.

Egzaminator — osoba posiadajaca kompetencje do przeprowadzenia i podania wynikow egzaminu,
gdy w ramach tego egzaminu wymagany jest profesjonalny osad.

Kompetencje — zdolnos$¢ stosowania wiedzy i umiejetnosci w celu osiagnigcia zamierzonych wyni-
kow.

Egzaminator spawania i zgrzewania tworzyw sztucznych (PWE, plastics wel-
ding examiner) — odpowiednio wykwalifikowana osoba, uznana przez instytucj¢ certyfikujaca i ak-
ceptowana przez strony kontraktu, weryfikujaca zgodnos¢ egzaminu z norma PN-EN 13067.

Instrukcja technologiczna spawania i zgrzewania (WPS, welding procedure speci-
fication) — dokument zawierajacy szczegdtowe, wymagane okreslonym zastosowaniem, parametry
spawania i zgrzewania zapewniajace powtarzalno$¢ procesu.

Instytucja certyfikujaca (CIA, Certificate issuing authority) — instytucja uznajaca kompeten-
cje i kwalifikacje egzaminatora spawania i zgrzewania tworzyw sztucznych oraz osoby nadzorujacej
egzamin.

Nadzorujacy egzamin (Inspektor nadzorujacy, Invigilator) — osoba posiadajgca niezbedne kwa-
lifikacje do nadzorowania egzamindw praktycznych i teoretycznych, uznana przez CIA. Zgodnie z PN —
EN ISO/IEC 17024 osoba, ktéra administruje lub nadzoruje przeprowadzenie egzaminu, ale nie ocenia
kompetencji kandydata (proktor, administrator testu, obserwator).

Proces spajania - technika uzyskiwania trwatego polgczenia, charakteryzowana sposobem
uplastycznienia, obejmuje zardwno procesy spawania, jaki i spajania.

Protokdt spawania i zgrzewania — dokument zawierajacy szczegdtowe parametry zasto-
sowane w czasie egzaminu praktycznego.

Spawacz i zgrzewacz - osoba wykonujgca potaczenia z wykorzystaniem ktéregokolwiek
procesu, ktorej umiejetnosci manualne i wiedza stanowig dwa czynniki majace wpltyw na jako$¢
potaczenia, lub osoba wykonujgca operacj¢ spawania i zgrzewania za pomocg urzadzenia mecha-
nicznego lub automatycznego.

Spawanie goracym gazem — proces spawania, w ktorym taczone sg goracym gazem lub po-
wietrzem i dociskane do siebie.
Spawanie ekstruzyjne - proces spawania, w ktorym wytlaczarka z komory stapiania podaje

wyttaczany materiat odpowiednio do grubosci i ksztaltu spoiny, gorace powietrze lub gaz obojetny
rozgrzewaja jednoczes$nie materiat podstawowy.



Zakres uprawnien - procesy spawania i zgrzewania, typy potaczen, materiaty, grubosci
i srednice w odniesieniu, do ktorych spawacz i zgrzewacz jest uprawniony.

Zgrzewanie goragcym narzg¢dziem — proces zgrzewania, w ktorym taczone powierzchnie
sa w odpowiedni sposéb ogrzewane elementami grzejnymi, w kontakcie z nimi lub bez kontaktu
i zgrzewane pod dociskiem.

Zgrzewanie elektrooporowe - proces zgrzewania zwigzany z polaczeniem pomiedzy
ksztaltka elektrooporowa kielichowa lub siodtowa i rurg lub ksztaltka zakonczong mufa; ksztattki
elektrooporowe sa ogrzewane z wykorzystaniem zjawiska Joule’a, elementy grzejne wprowadzone
na powierzchni¢ tgczone, powodujace stopienie materiatu i zgrzanie powierzchni rury 1 ksztattki.

Zlacze egzaminacyjne — ztgcze spawane wykonywane podczas egzaminu Spawacza.

1.3 Normy przywolane w Publikacji

PN-EN 12814-1 — Badania potgczen spawanych w polproduktach z tworzyw termoplastycznych — Czesé 1:
Proba zginania.

PN-EN 12814-2 — Badania potaczen spawanych w potproduktach z tworzyw termoplastycznych — Cze$¢ 2:
Proba rozciggania.

PN-EN 12814-3 — Badania potaczen spawanych w polproduktach z tworzyw termoplastycznych — Czegs$¢ 3:
Proba pelzania podczas rozciggania.

PN-EN 12814-4 — Badania potaczen spawanych w potproduktach z tworzyw termoplastycznych — Czes¢ 4:
Proba oddzierania.

PN-EN 12814-5 — Badania potaczen spawanych w polproduktach z tworzyw termoplastycznych — Cze$¢ 5:
Badanie makroskopowe.

PN-EN 12814-6 — Badania potaczen spawanych w potproduktach z tworzyw termoplastycznych — Czesé
6: Proba rozciagania w niskiej temperaturze.

PN-EN 12814-7 — Badania potaczen spawanych w polproduktach z tworzyw termoplastycznych — Cze$¢ 7:
Préba rozciggania probek z przewezeniem.

PN-EN 12814-8 — Badania potaczen spawanych w polproduktach z tworzyw termoplastycznych — Czeg$¢ 8:
Wymagania.

PN-EN 13100-1 — Badania nieniszczace polaczen spawanych w potproduktach z tworzyw termopla-
stycznych - Czes¢ 1: Ocena wizualna.

PN-EN 13100-2 — Badania nieniszczace polaczen spawanych w potproduktach z tworzyw termopla-
stycznych - Cze¢$¢ 2: Badania radiograficzne z pomoca promieniowania X.

PN-EN 13100-3 — Badania nieniszczace polaczen spawanych w potproduktach z tworzyw termopla-
stycznych - Cze¢$¢ 3: Badania ultradzwigkowe.

PN-EN 13705 — Spawanie tworzyw termoplastycznych — Maszyny i urzadzenia do spawania gorgcym
gazem (lgcznie ze spawaniem ekstruzyjnym).

PN-EN 14728 — Niezgodno$¢ w ztaczach spawanych i zgrzewanych termoplastycznych tworzyw sztucz-
nych — Klasyfikacja.

PN-EN 16296 Niezgodno$¢ w polaczeniach spawanych i zgrzewanych termoplastycznych tworzyw
sztucznych. Poziomy jako$ci.

PN-EN ISO/IEC 17024 — Ocena zgodnos$ci — Ogdlne wymagania dotyczace jednostek certyfikujacych
0soby.

PN-EN ISO/IEC 17025 — Ogblne wymagania dotyczace kompetencji laboratoriow badawczych i wzor-
cujacych.



2 EGZAMINY KWALIFIKACYJNE SPAWACZY
2.1 Postanowienia ogblne

2.1.1 Firma organizujaca egzamin Kwalifikacyjny personelu spawajgcego i zgrzewajacego tworzywa
sztuczne w celu uzyskania uprawnien PRS powinna zwroci¢ sie do wiasciwej terenowo Placéwki PRS
S.A. o przeprowadzenie bezposredniego nadzoru nad egzaminem, zatgczajac do zlecenia liste 0s0b przy-
stepujacych do egzaminu wraz z wnioskami o dopuszczenie do egzaminu zgodnymi ze wzorem podanym
w Zataczniku 1.

2.1.2 Celem egzaminu kwalifikacyjnego jest nadanie kompetencji spawacza i zgrzewacza tworzyw
sztucznych. Dokumentem potwierdzajagcym uprawnienie jest $wiadectwo egzaminu kwalifikacyjnego
spawacza i zgrzewacza zgodne z formularzem z Zatacznika 5.

2.1.3 Egzamin powinien by¢ nadzorowany i oceniony przez Komisj¢ Egzaminacyjng. W sktad Komisji

wchodzg:

— [Egzaminator spawania i zgrzewania tworzyw sztucznych (PWE), jednoczesénie przewodniczacy Ko-
misji Egzaminacyjnej,

— Osoba nadzorujagca egzamin,

— Przedstawiciel firmy organizujacej egzamin.

2.1.4 Rol¢ PWE oraz osoby nadzorujacej egzamin moze petnic ten sam Inspektor.

2.1.5 Przed rozpoczeciem egzaminu PWE powinien sprawdzi¢ tozsamos$¢ kandydata, materiaty, WPS,
maszyny, oprzyrzadowanie, kwalifikacje osrodka szkoleniowego oraz, jesli stosowne, instytucji certyfi-
kujacej.

2.1.6 PWE powinien nadzorowac spawanie i zgrzewanie ztgcza egzaminacyjnego.

2.1.7 PWE nie moze egzaminowaé szkolonych przez siebie kandydatoéw na spawacza i zgrzewacza
tworzyw sztucznych.

2.1.8 Szkolenia, ktore ukonczyt spawacz i zgrzewacz tworzyw oraz jego dotychczasowe doswiadcze-
nie praktyczne w zakresie spawania powinny by¢ udokumentowane stosownymi zaswiadczeniami, certy-
fikatami itd.

2.1.9 Firma organizujaca egzamin jest odpowiedzialna za zapewnienie podczas egzaminu praktyczne-
go takich warunkow, ktore umozliwig obserwacj¢ procesu spajania wszystkich ztaczy egzaminacyjnych
wykonywanych w czasie egzaminu przez poszczegolnych spawaczy i zgrzewaczy tworzyw sztucznych.

2.1.10 Badania wykonanych spojen egzaminacyjnych powinny by¢ wykonane przez laboratoria uzna-
ne przez PRS i/lub pod bezposrednim nadzorem inspektora PRS. Laboratoria uznane powinny pracowac
zgodnie z wytycznymi aktualnej normy EN ISO/IEC 17025: Ogolne wymagania dotyczgce laboratoriow
badawczych i wzorcujgcych.

2.2 Dopuszczenie do egzaminu

2.2.1 O dopuszczeniu do egzaminu decyduje spelnienie i udokumentowanie przez kandydata przy-

najmniej jednego z ponizszych warunkéw (zgodnie z punktem 2.1.8 ):

— ukonczenie praktycznej nauki zawodu w przetworstwie tworzyw sztucznych;

— co najmniej dwuletnie doswiadczenie zawodowe jako spawacz i zgrzewacz tworzyw sztucznych (za-
swiadczenie zaktadu pracy);

— ukonczenie kursu szkoleniowego technicznego i praktycznego, przygotowujacego do egzaminu kwa-
lifikacyjnego dla spawaczy i zgrzewaczy tworzyw sztucznych.



2.3 Egzamin teoretyczny
2.3.1 Za prawidlowy przebieg egzaminu teoretycznego odpowiada PWE.

2.3.2 W trakcie egzaminu teoretycznego kandydat na spawacza i zgrzewacza tworzyw sztucznych
powinien otrzymaé¢ minimum 20 pytan. Zaleca si¢. aby czas trwania egzaminu nie przekraczat jednej
godziny, niedozwolone s3 przerwy oraz korzystanie z pomocy naukowych.

2.3.3 Egzamin teoretyczny powinien ograniczy¢ sie¢ do sprawdzenia wiedzy spawacza i zgrzewacza

tworzyw sztucznych dotyczacej praktycznych zasad fachowego i bezpiecznego wykonywania pracy.
Sprawdzeniu podlega znajomos$¢ nastepujacych zagadnien:

— 0znaczenia oraz zasady spawania i zgrzewania termoplastow, dla ktorych egzamin jest przewidziany,
znaczenie znakow i symboli spawalniczych dla zakresu pracy;

— obstuga i nadzor wyposazenie do spawania i zgrzewania,

— procesy spawania i zgrzewania;

— wiedza dotyczaca spawania i zgrzewania w terenie;

— prawidlowe przygotowanie elementow do spawania i zgrzewania;

— znajomo$¢ charakterystyki podgrup termoplastéw do spawania i zgrzewania;

— znajomos¢ charakterystyki spoiw do spawania i zgrzewania dla odpowiedniej podgrupy termoplastow;

— zapobieganie i usuwanie zaktocen w trakcie wykonywania spoin lub zgrzein;

— wiedza dotyczgca typow niezgodnosci dla stosowanego (-ych) procesu (-6w) spawania i zgrzewania;

— wiedza dotyczaca WPS oraz protokotu spawania i zgrzewania;

— $wiadomos$¢ konsekwencji zastosowania nieprawidtowych parametréw i/lub procedur spawania
i zgrzewania;

— wiedza dotyczaca badan nieniszczacych niezbednych do stosowanego (-ych) procesu (-6w) spawanie
i zgrzewania;

— $wiadomos$¢ wymagan bezpieczenstwa i higieny pracy przy wykonywaniu podanych wyzej prac.

2.4 Egzamin praktyczny

2.4.1 Egzamin praktyczny obejmuje wykonanie przez egzaminowanego spawacza i zgrzewacza two-
rzyw sztucznych ztagcza egzaminacyjnego w celu sprawdzenia jego umiejetnosci spajania niezbednych
dla uzyskania okreslonych uprawnien.

2.4.2 Materialy rodzime i dodatkowe do spawania tworzyw zastosowane na zlacza egzaminacyjne
powinny by¢ dobrane zgodnie z wytycznymi stosownej normy, a ich gatunek i jako$¢ powinny by¢ po-
twierdzone Swiadectwem odbioru (3.2) lub Swiadectwem uznania typu wyrobu.

2.4.3 Ksztalty i wymiary ztaczy egzaminacyjnych powinny by¢ zgodne z wymaganiami normy (Za-
tacznik 2) oraz wymaganiami podgrupy podanymi w tablicy 1 lub tablicy 2 (Zatgcznik 3). Ztgcze powin-
no by¢ wykonane zgodnie z odpowiednig instrukcja technologiczng spawania i zgrzewania (WPS).

244 W trakcie wykonywania ztacza egzaminacyjnego spawacz i zgrzewacz musi mie¢ swobodny
dostep do sprzetu, materialdéw oraz niezbednych dokumentdw.

245 Technologia spawania ztacza egzaminacyjnego powinna by¢ zgodna z instrukcja technologiczna
WPS, ktéra powinna znajdowac si¢ na stanowisku egzaminu praktycznego. Czas wykonania ztgcza egza-
minacyjnego powinien odpowiada¢ czasowi wykonywania tego typu ztacza w warunkach produkcyjnych.

24.6 Kazde ztacze egzaminacyjne powinno by¢ oznaczone. Za trwato$¢ i poprawnos¢ oznakowania
odpowiada PWE.

2.4.7 Spawacz i zgrzewacz powinien wypetni¢ Protokot spawania i zgrzewania (Zatacznik 4). Protokot
powinien by¢ skontrolowany i poswiadczony przez PWE lub 0sobg nadzorujaca egzamin.

248 Wymiana rozpoczetego zlacza egzaminacyjnego na nowe jest mozliwa tylko w przypadku
stwierdzenia przez komisje nadzorujgca egzamin, ze wystapity niezalezne od kwalifikacji spawacza
trudnosci, a spowodowanych nimi wad nie mozna usunaé bez pogorszenia jakosci ztacza egzaminacyjnego.
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2.49 Komisja nadzorujaca egzamin moze przerwaé egzamin praktyczny, jesli warunki spawania nie
odpowiadajg wymaganiom lub gdy umiejetnosci spawacza wykonujacego zlacze egzaminacyjne nie sg
wystarczajgce do poprawnego prowadzenia procesu spawania bedgcego przedmiotem egzaminu.

2.4.10 PWE powinien sprawdzi¢ wizualnie ztgcze tuz po jego wykonaniu przez spawacza i zgrzewacza.
2.5 Badania zlaczy egzaminacyjnych

2.5.1 Przed badaniami kazde ztacze egzaminacyjne powinno by¢ doktadnie oczyszczone oraz powinien
by¢ sprawdzony ksztalt i wymiar spoiny pod kgtem zgodnosci z Zatgcznikiem 2. Tlos¢ probek do badan
cietych ze zlacza egzaminacyjnego powinna by¢ zgodna z wytycznymi dla poszczegdlnych podgrup
materiatowych (zgodnie z Zatacznikiem 2).

2.5.2 Ksztalty, wymiary i kondycjonowanie probek do badan musza by¢ przeprowadzone zgodnie
Z obowigzujacymi normami. Badania powinny by¢é przeprowadzone przez laboratorium uznane, ktore
powinno by¢ rowniez odpowiedzialne za wycinanie probek do badan. Probki powinny by¢ pobrane moz-
liwie bez uszkodzenia spoin i zgrzein oraz stref oddziatywania ciepla. Za przestanie probek do badan do
uznanego laboratorium odpowiedzialno$¢ ponosi przedstawiciel firmy organizujacej egzamin.

2.5.3 Wyniki badan zlacza egzaminacyjnego powinny by¢ udokumentowane. Zaleca si¢, aby metody
badan oraz zakres, ktorym powinny by¢ poddane zlacza egzaminacyjne byly zgodne z wymaganiami
normy bedgcej podstawa egzaminu.

2.6 Ocena wynikow egzaminu i wydanie Swiadectwa egzaminu kwalifikacyjnego spawacza
I zgrzewacza

2.6.1 Swiadectwo egzaminu kwalifikacyjnego spawacza i zgrzewacza mozna wystawi¢ tylko wtedy,
gdy zaliczone zostaty obydwie czgéci egzaminu zaréwno teoretyczna, jak i praktyczna, a og6lna ocena
egzaminu kwalifikacyjnego zostaje ustalona jako pozytywna.

2.6.2 Oceng ustala si¢ jako pozytywna, jesli w trakcie egzaminu praktycznego zostaty spetnione
wszystkie punkty oceny i egzamin odbyt si¢ zgodnie z wytycznymi z punktu 2.4 oraz kandydat udzielit
minimum 80% poprawnych odpowiedzi w czasie egzaminu teoretycznego.

2.6.3 PWE przeprowadza oceng wizualng zlaczy egzaminacyjnych, probek do badan oraz wynikéw
uzyskanych przez laboratorium uznane.

2.6.4 Do oceny stosowane sg oznaczenia: ,,C” oznaczajace ,,zgodny” oraz ,,nc”: ,,niezgodny”. Ocena
i wyniki muszg by¢ przedstawione przez PWE w odpowiednim formularzu oceny — w Kartach oceny
egzaminu praktycznego (Zatacznik 6).

2.6.5 Ocena wizualna ztacza wykonanego zgodnie z WPS stosowana jest na wszystkich etapach egza-
minu praktycznego oraz badan niszczacych, zgodnie z PN-EN 13100-1.

2.6.6 Badania niszczace powinny by¢ prowadzone zgodnie z opisem w punkcie 2.5.2, Zatacznikiem 2
oraz Tablicg 1 i Tablicg 2 z Zatacznika 3.

2.6.6.1 Prdba zginania powinna by¢ prowadzona zgodnie z PN-EN 12814-1 z wyjatkiem szerokos$ci
probki do badan, ktora powinna wynosi¢ 20 mm. Zgodnie z wymaganiami Tablicy 1 (Zatacznik 3), gdy
w kolumnie Sprawdzenie i badanie podano ,,B f + r”, probe zginania dla potowy probek nalezy prowa-
dzi¢ przez zginanie lica (,,B f ), a dla drugiej potowy przez zgniatanie grani (,,B r”).

2.6.6.2 Proba rozciggania powinna by¢ prowadzona zgodnie z PN-EN 12814-2. Rury PE z materiatow
podgrup 3.4 i 3.5 zamieszczonych w Tablicy 1 (Zatacznik 3) powinny by¢ badane zgodnie z Zataczni-
kiem B do normy EN 12814-2.

2.6.6.3 Prdba oddzierania powinna by¢ prowadzona zgodnie z PN-EN 12814-4, metoda zgodng z tabe-
la ponize;j.
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Tabela 2.6.6.3
Metody badan w zalezno$ci od podgrupy materialéw

Grupa materiatowa Podgrupa Metoda badania na oddzieranie
2.6 o
PP 7 préba zgniatania
3.6
37 préba oddzierania polaczen
i kohezyjnych
PE 3.8
3.9
3.10 préba zgniatania
PVDV 4.4
PVC-P 6.1do 6.4
PE 7.1do75 préba oddzierania typu T
ECB 8.1do 8.4
PP 9.1do 9.5 préba oddzierania typu T

2.6.7 Wyniki egzaminu oraz inne decyzje powinny by¢ ujete w protokole zbiorczym.

2.6.8 Komplet dokumentéw z przeprowadzonego egzaminu powinien zawierac:

— whnioski zgloszenia (zgodnie z wzorem w Zataczniku 1),

— wykaz instrukcji technologicznych spawania ztaczy egzaminacyjnych (WPS),

— kopie $wiadectw odbioru materiatdéw podstawowych oraz spawalniczych materiatéw dodatkowych
zastosowanych podczas egzaminu,

— protokoty z wszystkich przeprowadzonych badan zlaczy egzaminacyjnych,

— protokot zbiorczy.

2.7 Swiadectwo egzaminu kwalifikacyjnego spawacza i zgrzewacza tworzyw sztucznych

2.7.1 Po zdaniu cze$ci teoretycznej i praktycznej egzaminu kwalifikacyjnego oraz otrzymaniu pozy-
tywnej oceny ogolnej, instytucja certyfikujaca wystawia spawaczowi i zgrzewaczowi tworzyw sztucz-
nych $wiadectwo zgodnie z PN-EN ISO/IEC 13067 oraz z formularzem w Zataczniku 5.

2.7.2  Swiadectwo wystawiane jest w dwoch jezykach, po polsku oraz w takim jezyku, jaki wczeéniej

ustalily zainteresowane strony i zawiera nastgpujace informacje:

— pelne imi¢ i nazwisko spawacza i zgrzewacza tworzyw sztucznych;

— date, miejsce (miasto i kraj) urodzenia;

— wyrazne zdjgcie;

— numer normy stanowiacej podstawe egzaminu, numer grupy i podgrupy materiatlowej zgodnie z Tabe-
la 112 z Zalacznika 3;

— date zdania egzaminu kwalifikacyjnego / otrzymania uprawnien;

— date wydania $wiadectwa;

— okres waznosci uprawnien;

— podpis PWE;

— pelng nazwe i adres instytucji certyfikujacej,

— indywidualny numer identyfikacyjny $wiadectwa.

2.8 Egzaminy poprawkowe

Przed przystapieniem do egzaminu kwalifikacyjnego spawacz i zgrzewacz tworzyw sztucznych po-
winien odby¢ dodatkowe dalsze szkolenie i ¢wiczenia praktyczne.
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3 ZAKRES UPRAWNIEN
3.1 Zakres uprawnien

3.1.1 Spawacz i zgrzewacz tworzyw sztucznych uzyskuje uprawnienia do wykonywania spojen
W zakresie zgodnym z zakresem egzaminu, zgodnie z grupg i podgrupg materialdw oraz innymi upraw-
nieniami wyszczegolnionymi w Zgloszeniu (Zatgcznik 1) zgodnie z Tablica 1 i Tablicg 2 (Zatgcznik 3).

3.2 OKres wazno$ci uprawnien

3.2.1 Uprawnienia nadawane sa spawaczowi | zgrzewaczowi tworzyw sztucznych na okres 2 lat od
daty egzaminu praktycznego. Data egzaminu i wystawienia §wiadeCtwa moga by¢ rdézne. Spawacz
i zgrzewacz tworzyw sztucznych moze uzyskaé przedtuzenie wazno$ci posiadanych uprawnien na kolej-
ne 2 lata po zdaniu ponownego egzaminu w zakresie posiadanych uprawnien lub przy spetnieniu warun-
kéw podanych w punkcie 4.1, tj. bez zdawania egzaminu praktycznego wtedy datg nadania uprawnien
jest dzien nastepujacy po dacie waznosci przedluzanych uprawnien.

3.2.2 Uprawnienia spawacza utrzymuja wazno$¢ przez okres 2 lat, pod nastepujgcymi warunkami:

— spawacz i zgrzewacz powinien by¢ zatrudniony przy wykonywaniu prac zgrzewalniczych i spawalni-
czych. Przerwy w zatrudnieniu dtuzsze niz 6 miesi¢cy nie sg dopuszczalne;

— nie powinny wystapi¢ szczegodlne powody do kwestionowania umiej¢tnosci oraz wiedzy spawacza
I zgrzewacza;

— corocznie pracodawca powinien sprawdzi¢, czy uprawnienia spawacza i zgrzewacza sg zgodne
z warunkami technicznymi, na podstawie ktorych uzyskano §wiadectwo egzaminu kwalifikacyjnego.

3.2.3 Spawacz traci uprawnienia, w przypadku gdy nie wykonuje prac spawalniczych i zgrzewalni-
czych w zakresie posiadanych uprawnien przez okres dtuzszy niz 6 miesigcy.

3.2.4 Uprawnienia mogg by¢ cofnigte na wniosek inspektora PRS nadzorujgcego prace, w przypadku
naruszenia przez spawacza i zgrzewacza zasad poprawnego spajania, wzglednie pogorszenia jakosci
wykonywanych potaczen.

3.25 Pracodawca lub sam spawacz i zgrzewacz (w przypadku innej formy zatrudnienia) jest odpo-
wiedzialny za kontrole kwalifikacji, za szkolenie oraz zatrudnianie w sposob mozliwie ciagly, tak aby
umozliwi¢ utrzymanie posiadanych kwalifikacji.

4 PRZEDLUZENIE WAZNOSCI UPRAWNIEN
4.1 Przedluzenie waznoS$ci uprawnien

4.1.1 Przedluzenie okresu wazno$ci uprawnien spawacza i zgrzewacza tworzyw sztucznych na kolejne
2 lata bez konieczno$ci wykonywania zlgczy egzaminacyjnych moze nastgpi¢ na wniosek np. osoby
sprawujacej nadzor spawalniczy w wytworni po dostarczeniu i akceptacji przez instytucje wydajaca
swiadectwo dowodow jakosci spawania i zgrzewania. Wszelkie zapisy bg¢dace podstawa wnioskowania
0 przedtuzenie uprawnienia umozliwiaja identyfikacj¢ spawacza oraz technologie spawania.

4.1.2 Wnhniosek powinien by¢ ztozony do PRS w takim terminie, aby mozliwa byta weryfikacja dostar-
czonych dokumentow przed uptywem waznosci uprawnien dotychczas posiadanych przez spawacza.

4.1.3 Jezeli wymagania podane w punkcie 4.1.1 nie sg spetnione, to warunkiem uzyskania przedtuze-
nia waznos$ci dotychczas posiadanych uprawnien jest zdanie przez spawacza egzaminu przeprowadzone-
go wedhug ogdlnych zasad obowigzujacych podczas egzaminéw kwalifikacyjnych.
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5 ZALACZNIKI

ZALACZNIK 1

Whiosek spawacza i zgrzewacza tworzyw sztucznych
0 dopuszczenie do egzaminu kwalifikacyjnego dla nadania uprawnien

Polskiego Rejestru Statkow S.A.

IMIE I NAZWISKO SPAWACZA | ZGRZEWACZA: ... oo
NUMER IDENTYFIKACYJINY (PESEL/PASZPORT): ...ccviciriiieinreinreeisee e
DATA I MIEJSCE URODZENIA: ... e e
MIEJSCE PRACY . i
NR NORMY . b bbb bbb
RODZAJ EGZAMINU: KWALIFIKACYJINY, PRZEDLUZENIE, SPRAWDZAJACY?!

NR INSTRUKCJI TECHNOLOGICZNEJ SPAWANIA (WPS): ..ottt
OZNACZENIE POPRZEDNIEGO UPRAWNIENIA: ... s

Zakres egzaminu

Szczegoty egzaminu Whnioskowany

Zrealizowany?

Nr protokotu egzaminu /
Nr uprawnienia

Proces spajania

Techniki spajania

Data spajania ztacza egzaminacyjnego

Grupa materiatowa

Typ wyrobu

Oznaczenie ztacza wg WPS

Grubos¢ $cianki / Srednica rury

Ksztatt ztacza

Grupa materiatu podstawowego

Sprawdzenie proby

Zgodnos$¢ z rysunkiem (Zat. 2)

Oprzyrzadowanie Materiat dodatkowy
Typ potaczenia
Wynik badan VT spoiny
Préba zginania grafi:
lico:
Préba rozciagania Wynik egzaminu teoretycznego
Prdba oddzierania
Ocena wizualna Inicjaty i podpis Inspektora

! — Niepotrzebne skreslié.
2 — Wypehia inspektor PRS

Podpis i pieczg¢ zglaszajacego

8 — W przypadku taczonych procesdw spawania podaé grubo$é dla poszczegolnych proceséw
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Oswiadczenie spawacza:

Oswiadczam, ze zapoznatam/tem si¢ z klauzula informacyjna dotyczaca osoby administratora moich danych osobowych, sposo-
bu, zakresu i celu ich przetwarzania oraz moich praw zwigzanych z przetwarzaniem tych danych, znajdujaca si¢ w Zatgczniku
do przedmiotowego wniosku.

Ponadto zobowiazuje sig:

przestrzega¢ odpowiednich postanowien Publikacji Polskiego Rejestru Statkow S.A., dotyczacych certyfikowania spawaczy,
nieujawniania poufnych materiatow egzaminacyjnych,

nie wykorzystywaé $wiadectwa w sposob mogacy naruszy¢ dobre imi¢ Polskiego Rejestru Statkow S.A. oraz sktada¢
o$wiadczen, ktore Polski Rejestr Statkow S.A. moze uznaé za wprowadzajace w btad lub nieuprawnione,

po zawieszeniu lub uniewaznieniu $wiadectwa zaprzesta¢ wykorzystywania i powolywania si¢ na $wiadectwo oraz zwrocié
Swiadectwo do Polskiego Rejestru Statkow S.A.,

wykorzystywaé posiadane $wiadectwo tylko w celu udokumentowania zakresu posiadanych uprawnien,

nie wykorzysta¢ $wiadectwa lub raportu, ani jakiejkolwiek ich czesci w sposob wprowadzajacy w btad.

podpis spawacza

Zobowiazuje si¢:

14

nie wykorzystywaé §wiadectwa w sposob mogacy narazi¢ na szwank dobre imi¢ PRS oraz sktada¢ o§wiadczen, ktore PRS
moze uznaé¢ za wprowadzajace w btad lub nieuprawnione,

po zawieszeniu lub uniewaznieniu §wiadectwa zaprzesta¢ wykorzystywania i powotywania si¢ na $wiadecCtwo,
wykorzystywaé posiadane §wiadectwo tylko w celu udokumentowania zakresu posiadanych uprawnien,
zapewni¢, ze $wiadectwo lub raport, ani jakakolwiek ich czg$¢ nie zostang wykorzystane w spos6b wprowadzajacy w biad.

Data i podpis spawacza



ZAYACZNIK 2

Rysunki zlgczy egzaminacyjnych
[minimalne wymiary w mm]

1. Z}acze egzaminacyjne ze spoing lub zgrzeing czolowa w plycie (w przypadku prébek
do badan zginania)

Opis:
1 — odpad

2 — 6 probek do badar zginania,
cietych pod nadzorem PWE

3] —

450

50

25555,

125 125
250

2. Zlacze egzaminacyjne ze zgrzeina czolowa na rurze (w przypadku prébek do badan zginania
lub rozciagania)

Opis:

1 — 4 prébki do badan, 1 dla kazdego
potozenia (x1, X2, Y1, Y2) ciete pod
nadzorem PWE
{>350 lub 2 dv w zaleznosci od te-
go, ktora diugosé jest wigksza

3. Zlacze egzaminacyjne ze spoing lub zgrzeina czolowa w plycie (w przypadku probek
do rozciagania)

- 1 Opis
1 — odpad
. 2 — 5probek do badan rozciggania,

cigtych pod nadzorem PWE

350

3 — 3 probki do badan rozciggania

(porownawcze), cigte pod nadzo-
rem PWE

125 175

300
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4. 7Zxgcze egzaminacyjne ze spoing
kielichowa
Opis:
1 —Kielich
2-rura

5. Zlacze egzaminacyjne ze zgrzeina
siodlowa

trolnego

6. Zlacze egzaminacyjne wykladziny uszczelniajacej — zgrzeina zakladkowa bez kanalu kon-

1000

Opis:
1 — odpad

2 — 5 probek do badan oddzierania,
cietych pod nadzorem PWE

Opis:

1 - strefa zgrzewania

kontrolnym

7. Ziacze egzaminacyjne wykladziny uszczelniajacej — zgrzeina zakladkowa z kanalem

2000

Opis:
1 — odpad

2 — 5 probek do badan oddzierania,
cietych pod nadzorem PWE
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v rara

50 lal a fof

Opis:
1 - strefa zgrzewania

2 — wymiary narzucone przez maszyne,
zastosowang WPS

8. Zlacze egzaminacyjne wykladziny uszczelniajacej — spoina zakladkowa spawana metoda

ekstruzji

v s ra 2z L D

Opis:

1 - 5probek do badan, cietych pod
nadzorem PWE

Opis:
1 - strefa spawania

A — wymiary narzucane przez
zastosowang WPS
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Tablica 1

Szczegoly badan plyt, rur i ksztaltek wg PN-EN 13067:2013
[wszystkie wymiary podano w mm]

ZALACZNIK 3

Sprawdzenie Ztacze Zakres kwalifikacji
Grupa Proces spawania Ksztalt . i badanie. egzaminacyjne
materiatowa Podgrupa Typ wyrobu lub zgrzewania zlacza Utozenie z9.z Zat. 2, Wymiary Typ .
Typ préby rys. potgczenia
1 2 3 4 6 7 8 9 10
- B i VY
11 en=5 Spawanie goragcym gazem Y, Plaskic V/B 1 1 Wszystkie
dysza okragla en X1
_ Spawanie goragcym gazem — . . Wszystkie VY,
12 e =5 dysza do szybkiego spawania - Plaskie VIB far ! en X4
- Zgrzewanie goracym narzg-
1PVC 1.3 en=5 daiem — docrolowe I Maszynowe V/B 1 en>3 1
dn =40
14 i dn =110 Klejenie | VIVis 4 dn < 160 |
SDR<21
dn>160 I
15 SDR <21 Klejenie I VIVIs 4 dn > 160 |
_ Spawanie goragcym gazem — . Wszystkie VY
en=9lub 10 . X
2.1 " dysza do szybkiego spawania Plaskie VIB fir ! €n X4
2.2 en=9lub 10 Spawanie ekstruzyjne ciagte v Plaskie VIB f+r 1 en>3 xy_L
- Zgrzewanie goracym narze-
2.3 en=9lub 10 ziom — doczotone 1 Maszynowe V/B 1 en>3 I
dn =110 Zgrzewanie goracym narze-
2 PP 2.4 SDR = 17.6 daiem — docrolowe Il Maszynowe VIBr 2 en>3 Il
dn>400 Zgrzewanie goracym narzg- en>3
2.5 SDR <176 dziem — doczotowe I Maszynowe ViBfs 2 an <315 I
an =63 Zgrzewanie goracym narze- | Wszystkie |
2.6 SDR =11 dziem - doczotowe Maszynowe Vipc 4 dn
an =63 . Wszystkie
2.7 SDR = 11 Zgrzewanie elektrooporowe | Maszynowe VIPc 4 dn |
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1 2 3 4 6 7 9 10
_ Spawanie goragcym gazem — X . Wszystkie VY
31 en=10 dysza do szybkiego spawania Plaskie VIB T en X4
3.2 en=10 Spawanie ekstruzyjne ciagte v Ptaskie V/B f+r en>3 x!l
_ Zgrzewanie goracym narze- I I
3.3 en=10 dziem — doczotowe Maszynowe viB enz3
on =110
Iub on =180 Zgrzewanie goracym narzg- i
34 SDR =11 lub dziem — doczotowe Maszynowe VIt dn <315 I
SDR =17,6
dn > 400 Zgrzewanie goracym narze- I
35 SDR < 17.6 dziem — doczolowe Maszynowe VIT dn>315 Il
3PE 3.6 ng]D:Rg? 1 Zgrzewanie elektrooporowe | Maszynowe VI/Pd dn <225 |
3.7 dh= 315 Zgrzewanie elektrooporowe | Maszynowe VI/Pd dn > 180 |
' SDR=17,6
dn =32 lub Wszystkie
3.8 dn =90 Zgrzewanie elektrooporowe 1 Maszynowe VI/Pd Y 1.
dn
SDR=11
dn =63 Zgrzewanie goragcym narzg- [ Wszystkie |
3.9 SDR =11 dziem - kielichowe Maszynowe Vipc dn
thn = 32 Zgrzewanie gorgcym narze- Wszystkie
3.10 lub dn = 90 e o ey A T Maszynowe ViIPC > 1
SDR =11 "
41 en=4 Spawanie goracym gazem - v Plaskie VB f4r en>2 X1

dysza do szybkiego spawania
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1 2 3 4 5 6 7 9 10
4.2 en=4 Zgrzewanie goracym narzg- I Maszynowe VIB en>2 I
dziem — doczotowe
_ . Wszystkie
43 dn = 110 Zg_rzewame goracym narzg- I Maszynowe V/B 1 dn 11
en=5,3 dziem — doczotowe
4 PVDF en>19
44 dnf 63 Zg_rzewan_le goracym narze- [ Maszynowe V/B ¢ Wszystkie [
en=3 dziem — kielichowe dn
i - V¥,
5.1 en=23 Spawanie goracym gazem — v Plaskie VIT en>16
dysza do szybkiego spawania X 4
Wszystkie
dn=110 Zgrzewanie gorgcym narzg- I dn 11
SECTFE 52 en=3 dziem — doczotowe Maszynowe v Wszystkie
lub en
FEP
lub . Wszystkie
PEA dn =110 Zgrzewanie gorgcym narzg- I dn 11
52 en=3 dziem — doczotowe Maszynowe v Wszystkie
€n
v V — ukosowanie 10 spoina lub zgrzeina doczotowa
X X — ukosowanie J_ spoina lub zgrzeina pachwinowa
1. | kielich
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Tablica 2
Szczegoly badan wykladzin uszczelniajacych wg PN-EN 13067:2013

Typ wyrobu Sprawdzenie Zhacze Zakres
Grupa M = wyktadzina Proces spawania Ksztatt o i badanie. egzaminacyjne kwalifikacji
- Podgrupa _ - . . Ulozenie
materiatowa en = nominalna grubosé lub zgrzewania zkgcza zg. z Zat. 2, ] Typ
$cianki Typ proby rys. Wymiary potaczenia
6.1 M en=2 Zgrzewanie goracym gazem, - Plaskic VPt 6 l<en<4
recznie
_ Zgrzewanie goragcym gazem, .
6.2 M en=2 maszynowe 11k Ptaskie V/Pt 7 1<en<4
6 PVC-P 7 - i Wszystkie
6.3 M en=2 ghzewaie gotacyl Fnem Th Plaskie VIt 7 1<en<4
Z goracym gazem
_ Zgrzewanie goracym klinem, .
6.4 M en=2 elektryczne T Ptaskie V/Pt 7 1<en<4
7.1 M en=25 Zgrzewanie gorgeym gazem, - Plaskie VPt 6 1<en<5
recznie
_ Zgrzewanie goracym gazem, .
7.2 M en=25 maszynowe 1k Ptaskie V/IPt 7 1<en<5
Z i kli i
7PE 73 M en=25 grzewanie goragcym Klinem T8 Plaskie /Pt ; l<e <5 Wszystkie
Z gorgcym gazem
_ Zgrzewanie goracym klinem, .
7.4 M en=2,5 elektryczne T Ptaskie V/Pt 7 1<en<5
75 M en=25 Spawanie ekstruzyjne, reczne = X Plaskie V/Pt 8 1<en<5
7 X
8.1 M en=2 grzewanic goraeym gazem, - Plaskie VIPt 6 1<en<4
recznie
_ Zgrzewanie goracym gazem, .
8.2 M en=2 maszynowe TR Plaskie V/Pt 7 1<en<4 '
8 ECB 7 - " Wszystkie
8.3 M en=2 grzewanie gorqeym et 2 Ll Plaskie VIPt 7 1<en<4
gorgcym gazem
_ Zgrzewanie goracym klinem, .
8.4 M en=2 elektryczne TR Ptaskie V/Pt 7 1<en<4
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1 2 3 4 5 7 9 10
9.1 M 1<en<? Zgrze_wame goracym gazem, - V/Pt 0,7<en<3
recznie
Zgrzewanie goracym gazem,
9.2 M 1<en<2 maszynowe T V/Pt 0,7<en<3
Zgrzewanie go kli i
9 PP 93 M l1<en<? grzewanie gorgcym klinem 8] VIPt 0.7 < en <3 Wszystkie
Z goracym gazem
Zgrzewanie goracym klinem,
9.4 M 1<en<2 elektryczne TR V/IPt 0,7<en<3
9.5 M 1<en<?2 Spawanie ekstruzyjne, r¢czne = VIPt 0,7<en<3

Pt = Préba oddzierania (préba typu — T)
Pc = Proba oddzierania (préba zgniatania)
Pd = Préba oddzierania (proba dekohezji)

V = Ocena wizualna
B = Proba zginania (f: zgniatanie lica; r: zgniatanie grani; s: zgniatanie boczne (dla grubych materialow)
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Protokot spawania i zgrzewania wg PN-EN 13067:2013

WSP producenta .

Materiat : Typ ....

Nr identyfikacyjny ..........coooiiiiiiiiieienn.

Handlowy znak identyfikacyjny ....................

ZAY ACZNIK 4

Pochodzenie: ........covviviiiiiiieiieeee

SRR \\] o o4 { | I

e Zakdad

Rysunek przygotowania krawedzi

Rysunek gotowej spoiny lub zgrzeiny

Przygotowanie krawedzi*.............

..v.... / Obrobka mechaniczna, Obrdbka reczna, Czyszczenie rozpuszezalnikiem

Czyszczenie w czasie procesu*: Odcinanie odpadu, Wyréwnywanie powierzchni, INNE .........cooeeeereeirinneie e e eee eeeeenne

Obrobka KoNcowa™: .......cccoevvereeicnneenn. Obrdbka czota Spoiny ........ccceeeeverniiiieiennee , Zewnetrzna, Wewnetrzna

* — odpowiednie podkresli¢

Znakowanie przebiegéw
Proces spawania

Pret spawalniczy lub Wymiar w mm
granulat Identyfikacja materiatu

Pochodzenie
Czyszczenie
Obcinanie odpadu, Rozpuszczalnik
Nr partii

Uzywane oprzyrzadowanie | Dysza

(okragta lub do szybkiego spawania)
Palnik
Wiytlaczarka:

— identyfikacja

— nazwa handlowa
—nr

Parametry spawania Rodzaj gazu

Powietrze = A, Azot =N
Przeptyw gazu, l/min
Ci$nienie gazu, bar
Temperatura, °C
Predkos¢, cm/min
Nacisk na spoiwo, daN

Rodzaj goracego narzgdzia

Plaskie

Uzywane oprogramowanie Prowadzenie mechaniczne
Cisénienie regulowane ugi¢ciem sprezyny (dzwignia)
Cisénienie regulowane hydraulicznie
Automatyka preselekcyjna

Uzywana maszyna Identyfikacja: ...........ccccoeeeennn. Nazwa handlowa ..........ccccooreeneenn.

Tuleje Kliny

Cisnienie wyrownujace(sita): ............coooeoiiiiiiniies MPa (daN)
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Zgrzewanie

Parametry zgrzewania

Temperatura 4T e 1Yo g W T GO

Czas grzania ............

Cisnienie grzania (Sia) ..........coooiie i
Czas PrzetaCzenia .. ....oovvvriie et ettt e e

CZAS ZOIZEWANIA - .. ceneeeeenee et et ettt e e e ren e
Catkowity czas taczenia ..o

Ci$nienie zgrzewania (sita)

°C
... Mmin

MPA (daN)
sek

sek

veeeeenaaa.. MPa (daN)

Producent

Data Wystawit

Podpisat
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ZALACZNIK 5

Formularz §wiadectwa egzaminu kwalifikacyjnego spawacza i zgrzewacza
wg PN-EN 13067:2013

Imi¢ 1 nazwisko spawacza i zgrzewacza:
Data, miejsce i kraj urodzenia:

Egzamin wg EN 13067

Grupa materialowa i podgrupa (podgrupy)
(wedlug Tablicy 1 i Tablicy 2):

Data oceny og6lnej:

Uprawnienia wazne do:

Podpis PWE:

zdjecie

Data wydania:
Instytucja wydajgca:
— pelna nazwa

— pelny adres
— numer identyfikacyjny §wiadectwa
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C.1 Proces spawania:

Karta oceny egzaminu praktycznego przez PWE

Goracym gazem z dysza okragla

Goracym gazem z dysza do szybkiego spawania

ZALACZNIK 6

Rodzaj wyrobu: Ptyta Rura

Wymiary: [ mm (0 P 14111
En= mm
SDR ...

NAZWISKO SPAWACZA: ......eovevenreneeieniisiiseeieeeie e e Nr kontrolny / Kod .........cccooeviiiiicnicnn,

Podgrupa
1112|2131 |41 |51
1 Spawanie zlaczy egzaminacyjnych

— materiat podstawowy (typ, warunki)

— przygotowanie krawedzi spawu

— ulozenie czgsci

— pret spawalniczy (rodzaj, warunki, przygotowanie)

— dobor parametréw spawania

— sprzet do spawania (warunki, parametry zadane)

— oprzyrzadowanie kontrolno-pomiarowe

* przeptyw gazu

* temperatura gazu

— uzytkowanie sprzgtu do spawania

— protokét spawania

Ocena

Ocena wizualna

— podwadjna spoina

— karby

— barwa metaléw

— efekty cieplne

— wady poczatkowe, nieregularnosé¢ powierzchni spoiny

— wydtuzenie / perforacja prgta spawalniczego

— liniowos¢ spoiny

— penetracja spoiny

— brak wspotosiowosci

—wzmochienie

Ocena

Sprawdzenie mechaniczno-technologiczne

— préba rozciagania (probka porownawcza) N/mm?

— préba rozciagania (spoina) N/mm?

— wspotczynnik spoiny przy krotkookresowym rozciaganiu fs
(wymagany)

— wspdtezynnik spoiny przy krotkookresowym rozcigganiu fs
(uzyskany)

Ocena wspotczynnika spoiny*

— minimalna wartos¢ kata zginania (wymagana)

— kat zginania (warto$¢ uzyskana)

Ocena proéby zginania*

Wynik

* jezeli wymagana

Whpisz:
¢ = zgodny nc = niezgodny

Data:
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C.2 Proces spawania:  Spawanie ekstruzyjne

Rodzaj wyrobu: Plyta
Wymiary: BN e mm
NAZWISKO SPAWACZA: ... ..vvneeeneeenee e et e ee e een e Nr kontrolny / Kod ...........cccoevennieee.

Podgrupa

2.2

3.2

1 Spawanie ztaczy egzaminacyjnych

— przygotowanie krawedzi spoiny

— ulozenie czesci

— pret spawalniczy (rodzaj, warunki, przygotowanie)

— sprzet do spawania (warunki, parametry zadane)

— oprzyrzadowanie kontrolno-pomiarowe

« temperatura wytlaczanego materiatu

* przeplyw gazu

* temperatura gazu

» wydajno$¢ wytlaczanego materiatu

* szybkos$¢ spawania

— uzytkowanie sprzgtu do spawania

— protokot spawania

Ocena

2 Ocena wizualna

— brak przetopu (karby, jamy)

— jednorodnos$é: ksztalt, rOwnomiernosé spoiny

— boczne wycieki / prowadzenie buta spawalniczego

— pokrycie brzegow / krawedzie spoin

— efekt cieplny / szeroko$¢ grzania / przegrzanie

Ocena

3 Sprawdzenie mechaniczno-technologiczne

— minimalna warto$¢ kata zginania (wymagana)

— kat zginania (warto$¢ uzyskana)

Ocena préby zginania*

Wynik

* jezeli wymagana

Whpisz:

¢ = zgodny nc = niezgodny

Data: Podpis PWE:
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C.3 Proces zgrzewania: Zgrzewanie goracym narzedziem doczolowe

Rodzaj wyrobu: Plyta Rura
Wymiary: BN = i mm d=.......... mm
[T T mm
SDR .............
Nazwisko SPaWaczZa: .........covvveviiieriiiiiiiiieiieie e e Nr kontrolny / Kod .....cccocoeevvveiiini e,

Podgrupa

13|23 |24 |25 |33 | 35|42 |43 | 52

1 | Zgrzewanie ztaczy egzaminacyjnych

— materiat podstawowy (typ, warunki)

— przygotowanie krawedzi zgrzeiny

— utozenie czgsci

— owalno$¢

— dohor parametréw spawania

— sprzet do zgrzewania (warunki, parametry zadane, oprzy-
rzgdowanie kontrolno-pomiarowe)

— uzytkowanie sprzetu do zgrzewania

— protokoét zgrzewania

Ocena

2 | Ocena wizualna

Scieg zgrzeiny

— ksztatt

— wysokos¢ / szeroko$é

— powierzchnia

— karby pomiedzy $ciegami zgrzeiny

— brak wspétosiowosci

— rownomierno$¢ zgrzeiny

— wada w przekroju poprzecznym

Ocena

3 | Sprawdzenie mechaniczno-technologiczne

— badanie na rozciaganie

— wspolczynnik zgrzeiny przy krotkookresowym rozcigganiu fs
(wymagany)

— wspotezynnik spoiny przy krotkookresowym rozcigganiu fs
(uzyskany)

Ocena wspélczynnika spoiny*

— minimalna warto$¢ kata zginania (wymagana)

— kat zginania (uzyskany)

Ocena préby zginania*

Wynik

* jezeli wymagana

Whisz:
¢ = zgodny nc = niezgodny

Data: Podpis PWE:

28



C.4  Proces zgrzewania: Zgrzewanie goracym narzedziem Kielichowe

Zgrzewanie goracym narzedziem siodlowe

Rodzaj wyrobu: Rura Kielich

Wymiary: dh=...ccccc..mm o

SDR ... SDR ...

NazWiSKO SPAWACZA: .......ccevvev i e

Siodto

. Nr kontrolny / Kod

mm [0

SDR ...

Podgrupa

26 | 39 3.10

4.4

1 Spawanie ztaczy egzaminacyjnych

— materiat podstawowy (typ, warunki)

— przygotowanie obszaru zgrzewania na rurze

— owalno$¢

— wspotosiowosé

— sprzet do zgrzewania (warunki)

— dobdr i kontrola parametréw zgrzewania

— protokot spawania

Ocena

2 Ocena wizualna

Ocena

3 Préba oddzierania

Ocena

Wynik

Whpisz:
¢ = zgodny nc = niezgodny

Data: Podpis PWE:
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C.5 Proces zgrzewania: Zgrzewanie elektrooporowe Kielichowe

Zgrzewanie elektrooporowe siodlowe

Rodzaj wyrobu: Rura Kielich Siodto
Wymiary: dh=onen. mm o mm = oneen. mm
dn = . mm
SDR ............ SDR ............. SDR
Nazwisko Spawacza: ..........c..coevvveviieiiviiiniessiesiesieneenen. N kONtrolny / Kod....oococn el
Podgrupa
27 |36 |37 |38
1 Zgrzewanie probek egzaminacyjnych
— materiat podstawowy (typ, warunki)
— przygotowanie obszaru zgrzewania na rurze
— owalno$é
— wspotosiowosé
— sprzet do zgrzewania (warunki)
— dohor i kontrola parametréw zgrzewania
— protokét spawania
Ocena
2 Ocena wizualna
Ocena
3 Préba oddzierania
Ocena
Wynik
Whpisz:
¢ = zgodny nc = niezgodny
Data: Podpis PWE:
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C.6 Spawanie lub zgrzewanie wykladzin uszczelniajacych

Proces spawania lub zgrzewania: Rodzaj spoiny lub zgrzeiny:

Gorgcym gazem recznie Zgrzeina pojedyncza

Gorgcym gazem maszynowe Zgrzeiny podwojne

Zgrzewanie elektrooporowe siodtowe Zgrzeiny podwojne

Gorgcym klinem z gorgcym gazem Zgrzeiny podwadjne

Goracym klinem elektrycznym Spoina pojedyncza

Spawanie ekstruzyjne Napawanie

Nazwisko Spawacza/zgrzewacza:...........c.ocvvieueiieneeenes Nr kontrolny / Kod..................
Podgrupa

61 | do |64 | 71| do | 75| 81| do

8.4

1 Spawanie lub zgrzewanie probek egzaminacyjnych

Przygotowanie spoiny lub zgrzeiny: czyszczenie, susze-
nie, mechaniczne ukosowanie krawedzi

Materiat spawany lub zgrzewany: spawalnosc lub
zgrzewalno$¢, obrobka wstepna

Sprzet do spawania lub zgrzewania: parametry zadane,
kontrola i pomiary, uzytkowanie

Spoina lub zgrzeina testowa: ocena spoiny lub zgrzeiny,
préba oddzierania

Protokot spawania lub zgrzewania

Ocena

2 Ocena wizualna prébek egzaminacyjnych, wymiary
spoiny lub zgrzeliny

Profil spoiny lub zgrzeliny: ksztalt i jednolitos¢, wady,
centryczno$¢, powierzchnia

Uktadanie $ciegdw: na przedzie krawedzi spoiny lub
zgrzeliny, ptynigcie boczne

Karby i ubytki

Wymagania wymiarowe spoiny lub zgrzeliny, zgodne
z Arkuszem znamionowym

Ocena

3 Wytrzymato$é spoiny lub zgrzeiny

Préba oddzierania:
wymagania zgodnie z Arkuszem znamionowym

Wynik

Whpisz:
¢ = zgodny nc = niezgodny

Data: Podpis PWE:
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Arkusze znamionowe dla zgrzein z kanalem kontrolnym

Nazwisko Spawacza/ZgrzeWacza: ............veevneriierieiennnnn,

1. Wymiary zgrzeiny

veueeaeee .. NP Kontrolny / Kod

Szerokos¢ przekrojow Szerokosé kanalu kontrolnego
Podgrupa . b
zgrzeiny (bnz, bnz), mm (bp), mm
Specyfikacje
Wyniki pomiaréw Podgrupa: Podgrupa:
Punkty pomiarowe Nr probki Nr probki
1 2 3 1 2 3
do (mm)
du (mm)
Suma:  do+ du(mm)
dnz (mm)
dnz (mm)
Réznica:  do+ du— dnz (mm)
do + du— dnz2 (mm)
Ocena
bt (mm)
bnz (mm)
Roznica 0 mm
Warto$¢ zadana b1
+3
0
bn2
+3mm
Ocena
bp (mm)
Roéznica +0
Warto$¢ zadana be
-6 mm
Ocena
2.  Wytrzymalo$¢ zgrzeiny — préba oddzierania
Odpornosé na oddzieranie
N Szerokos¢ Odksztatceni
Podgrupa , r ) prébk| Sita calkowita Sita / Szerokos¢ ) szta Cenle_ Ocena
prébki (mm) (N) probki i typ uszkodzenia
(N/mm)
1
2
3
4
5
Data: Podpis PWE:
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Arkusze znamionowe dla spoin napawanych (podgrupa 7.5)

Nazwisko Spawacza/ZgrzeWacza: .........c.ceveuvervnviiiieenenreanns

1. Wymiary spoiny

Specyfikacje

Grubos¢ spoiny (d)

.. Nr kontrolny / Kod

(s + dy) x 1.25do 1,75

Szerokos¢ spoiny (b) > 30mm w srodku ztacza £ 5 mm
Wyniki pomiarow:
. suma Szeroko$é
nr o du S grubos¢ d do + du Ocena spoiny b Ocena
prébki mm mm mm
mm mm

1

2

3

4

5

2.  Wytrzymalo$¢ spoiny — préba oddzierania
) Odpornosé na oddzieranie )
Nr Szeroko$¢ probki Odksztalcenie 0
probki (mm) Sita catkowita Sita / Szeroko$¢ probki i typ uszkodzenia cena
N N/mm

1

2

3

4

5

Data: Podpis PWE:

Wykaz zmian obowigzujacych od 1 lipca 2019 roku

Pozycja

Tytut/Temat

Zrédio

Zatacznik 1

Klauzula RODO

Przepisy o ochronie
danych osobowych
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