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1 POSTANOWIENIA OGOLNE

1.1 Zakres zastosowania

1.1.1 Niniejsze Zasady przedstawiajg sposéb kwalifikowania technologii spajania metali zgodnie
z wymaganiami normy PN-EN ISO/IEC 17065:2013-03 zalecen zawartych w normie PN-EN ISO/IEC 17067
i normie PN-EN ISO 15607 oraz wymaganiami akredytacji Polskiego Centrum Akredytacji (PCA).
Prowadzona przez PRS S.A. kwalifikacja technologii spajania metali jest dostepna dla wszystkich
wytworcéw, niezaleznie od ich przynaleznosci do organizacji lub grupy organizacji, do ktdérych
przynaleznos¢ jest dobrowolna.

1.1.2 Przy kwalifikowaniu technologii spajania metali stosuje sie aktualne normy wg pkt. 1.5.

1.1.3 W niniejszych Zasadach przywotuje sie postanowienia innych dokumentéw (np. norm). Normy
obowigzujagce w momencie wydawania niniejszych Zasad podano w pkt. 1.5. W praktyce stosuje sie
aktualne wydania przywotanych dokumentow.

1.2 Deklaracja bezstronnosci

Polski Rejestr Statkéw S.A. w zakresie kwalifikowania technologii spajania metali stosuje zasady
bezstronnosci, tj.:

— nie udziela porad i nie doradza wnioskodawcom, jak radzi¢ sobie z przeszkodami na drodze
do uzyskania protokotu kwalifikowanej technologii spajania metali WPQR,

— 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,

— nie stosuje nieuzasadnionych wymagan ani procedur nieuczciwie utrudniajgcych lub hamujgcych
dostep do uzyskania protokotu kwalifikowanej technologii spajania metali WPQR,

— nie zleca na zewnatrz decyzji o kwalifikacji / weryfikacji ani przegladu dokumentéw zwigzanych
z uzyskaniem protokotu kwalifikowanej technologii spajania metali WPQR,

— nie sugeruje i nie deklaruje, ze kwalifikowania technologii spajania metali bedzie prostsze,
tatwiejsze lub tansze, gdyby skorzystano z ustug okreslonej organizacji konsultacyjnej lub
szkolace;.

Jezeli z przeprowadzonej analizy wynika jednoznacznie brak podstaw do wszczecia procesu
kwalifikowania technologii spajania metali, wniosek nie jest przyjmowany do realizacji.

13 Symbole i skroty

W P QR - protokot kwalifikowania technologii spajania.
B P QR - protokdt kwalifikowania technologii lutowania.
p WPS —wstepna instrukcja technologiczna spajania.

p BPS —wstepna instrukcja technologiczna lutowania.
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N DT — badania nieniszczace.

DT — badania niszczace.

1.4 Okreslenia i definicje

Spajanie — pofaczenie spawane ktére jest metodg tgczenia materiatéw w wyniku ktérego uzyskuje sie
potaczenie o fizycznej ciggtosci materiatowej, pojecie spajania obejmuje spawanie, napawanie, lutowanie
iinne.

Ztgcze kwalifikacyjne - zigcze spawane lub lutowane wykonywane podczas kwalifikowania

technologii spajania metali.

Kwalifikowanie technologii spajania metali — sprawdzanie poprawnosci technologii
spajania zapisane] we wstepnej instrukcji technologicznej spajania (pWPS i/lub pBPS) poprzez
przeprowadzenie okreslonych badan ztgcza spawanego wykonanego zgodnie z pWPS i/lub pBPS.

Materiat podstawowy —materiat, z ktérego wykonany jest element poddany procesowi spajania.

Materiat dodatkowy — materiat tworzacy spoine lub umozliwiajacy jej wykonanie, moze to by¢
np. elektroda otulona, pret, drut, topnik, gaz.

Ekspert PRS S.A. —Osoba posiadajgca kompetencje do przeprowadzenia i podania oceny wynikéw
w ramach kwalifikowania technologii spajania.

15 Normy i dokumenty przywotane w tresci Zasad

PN-EN ISO 15612:2006 — Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spajania metali -- Kwalifikowanie przez
przyjecie standardowej technologii spawania.

PN-EN ISO 15613:2006 — Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spajania metali -- Kwalifikowanie
na podstawie przedprodukcyjnego badania spawania/zgrzewania.

PN-EN ISO 15614-1:2017-08 — Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spajania metali -- Badanie
technologii spawania -- Cze$¢ 1: Spawanie tukowe i gazowe stali oraz spawanie tukowe niklu i stopéw niklu.

PN-EN ISO 15614-2:2008 — Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spajania metali -- Badanie technologii
spawania -- Czes¢ 2: Spawanie tukowe aluminium i jego stopdw.

PN-EN ISO 15614-3:2009 - Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spajania metali -- Badanie technologii
spawania -- Cze$¢ 3: Spawanie zZeliw niestopowych i niskostopowych.

PN-EN ISO 15614-6:2008 — Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spajania metali -- Badanie technologii
spawania -- Czes$¢ 6: Spawanie tukowe i gazowe miedzi i jej stopow.

PN-EN 1SO 15614-7:2016-12 — Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spajania metali -- Badanie

technologii spawania -- Cze$¢ 7: Napawanie.

PN-EN 1SO 15614-8:2016-06 — Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spajania metali -- Badanie
technologii spawania -- Cze$¢ 8: Spawanie rur z ptytami sitowymi.
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PN-EN 13134:2004 — Lutowanie twarde -- Uznawanie technologii.

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

PN-EN I1SO 14731:2008 — Nadzor spawalniczy. Zadania i odpowiedzialnos¢.
TR/ISO 15608:2017 — Welding. Guidelines for a metallic materials grouping system.

PN-EN ISO 15609-1:2007 — Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spajania metali -- Instrukcja
technologiczna spawania -- Cze$¢ 1: Spawanie tukowe

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

2014/68/UE — Dyrektywa Parlamentu Europejskiego i Rady z dn. 15 maja 2014 r. w sprawie harmonizacji
ustawodawstw panistw cztonkowskich odnoszacych sie do udostepniania na rynku urzadzen
ci$nieniowych.

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
zbiornikéw cisnieniowych.

2 PROCES WNIOSKOWANIA | OCENY

2.1 Postanowienia ogdlne

2.1.1 Wnhnioskujacy zainteresowany kwalifikowaniem technologii spajania metali powinna zwréci¢ sie
do Biura Certyfikacji Wyrobdow i Oséb Polskiego Rejestru Statkdw S.A. z odpowiednim wnioskiem
o kwalifikowaniem technologii spajania metali (Form.18/PCW-01/PED).

2.1.2 Procedura kwalifikowania technologii spajania metali przeprowadzana jest w celu sprawdzenia, czy
wytwornia posiada odpowiednie kwalifikacje do prowadzenia prac spawalniczych w oparciu o stosowane
instrukcje technologiczne oraz w celu potwierdzenia, ze wykonywane zgodnie z tymi instrukcjami ztgcza
spawane spetniajg wymagania.

2.1.3 Warunkiem zakwalifikowania technologii standardowej jest odpowiednie przygotowanie
Whioskujgcego i jej personelu. Personel nadzoru spawalniczego musi posiadac¢ kwalifikacje wg PN-EN ISO
14731:2008, a zaktad powinien posiadac¢ odpowiedni system zarzadzania jakoscig wg PN-EN ISO 3834.

2.1.4 Kwalifikowanie technologii spajania metali dotyczy nastepujgcych proceséw spajania:
— spawania tukowego, spawania gazowego,
— lutowania twardego,

2.1.5 PRS S.A. zobowigzuje sie do utrzymania w poufnosci wszelkich informacji uzyskanych w procesie
kwalifikacji technologii spajania metali nie ujawnia stronie trzeciej zadnych poufnych informacji dotyczacych
kwalifikacji bez zgody zainteresowanego, z wyjgtkiem informacji o wydanych protokotach kwalifikowania
technologii spajania metali oraz na wniosek instytucji zajmujacych sie bezpieczerstwem panstwa
i w sytuacjach przewidzianych prawem. PRS S.A. zawiadamia Wnioskodawce o informacjach, jakie zamierza
udzieli¢ na jej temat.
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216 W celu rozpoczecia procesu kwalifikowania technologii spajania metali, Wnioskujacy sktada
wypetniony i podpisany Whniosek o ocene zgodnosci kwalifikowania technologii na odpowiednim
formularzu. Wniosek powinien dotyczy¢ okreslonego procesu spajania, dokumentu normatywnego bedacego
podstawg kwalifikowania technologii spajania metali oraz zawiera¢ zgode Whnioskujgcego na spetnienie
wymagan kwalifikacyjnych, jak rdéwniez zobowigzanie dostarczenia wszelkich informacji niezbednych
do kwalifikowania technologii spajania.

2.1.7 Wniosek jest dostepny na stronie internetowej www.prs.pl. Wniosek wraz z dokumentacja
towarzyszacg nalezy ztozy¢ w formie papierowej lub elektronicznej w jezyku polskim lub angielskim.
Whiosek wraz z niezbedng dokumentacjg nalezy wysta¢ pocztg na wskazany powyzej adres, ztozy¢ osobiscie
w centrali PRS S.A. w Gdanisku lub przesta¢ na adres: dc@prs.pl.

2.1.8 Lista wymagan PRS S.A. dla Whnioskodawcéw ubiegajgcych sie o protokédt kwalifikowanej
technologii spajania metali:

— wstepng instrukcje technologiczng spajania (pWPS i/lub pBPS),

— atesty materiatowe dla materiatéw podstawowych oraz dodatkowych (minimum atesty 2.2 zgodnie
z PN-EN 10204),

poprawnie wypetniony “Whiosek o kwalifikowanie technologii spajania metali” wraz z zatgcznikami,

program badania technologii spajania lub lutowania.

3 WARUNKI KWALIFIKACYJI TECHNOLOGI SPAJANIA METALI
3.1 Wstepne warunki kwalifikacyjne

3.1.1 Ztozony wniosek wraz z zatgcznikami (np. pWPS i/lub pBPS, atesty materiatowe) jest oceniany pod
wzgledem kompletnosci, poprawnosci (w zakresie formalnym i merytorycznym) oraz mozliwosci
przeprowadzenia oceny. W przypadku, gdy wniosek o kwalifikowanie technologii spajania metali nie jest
kompletny, PRS S.A. wystepuje do Wnioskujgcego o jego uzupetnienie.

3.1.2 Nieuzupetnienie wniosku w terminie czternastu (14) dni od daty otrzymania przez Wnioskujgcego
informacji o jego niekompletnosci, powoduje odstgpienie od dalszego rozpatrywania wniosku i zakonczenie
procesu. Whnioskujgcy jest informowany po tym terminie o odmowie przeprowadzenia procesu
kwalifikowania.

3.1.3 Jezeli wniosek o kwalifikowanie technologii spajania jest kompletny oraz nie narusza praw
wtasnosci, Wnioskujgcy otrzymuje w terminie do czternastu (14) dni od wptyniecia wniosku potwierdzenie
jego przyjecia do realizaciji.

3.1.4 Wnioskowi jest nadawany indywidualny numer, na ktéry Whnioskujgcy powinien powotywaé sie
w dalszej korespondencji z PRS S.A.

3.1.5 Kwalifikowanie technologii spajania metali powinno by¢ oparte na wstepnej instrukcji
technologicznej pWPS i/lub pBPS. Instrukcje technologiczng nalezy opracowaé zgodnie z wytycznymi
zawartymi w normie PN-EN ISO 15609-1:2007.
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3.2 Wykonanie ztacza kwalifikacyjnego

3.2.1 Spajanie ztgczy kwalifikacyjnych mozna przeprowadza¢ w miejscach do tego celu specjalnie
przystosowanych. Stanowisko powinno by¢ wyposazone w urzgdzenia spawalnicze oraz sprzet pomocniczy,
tak aby ekspert PRS S.A. miat mozliwo$¢ kontroli zaréwno procesu spajania, jak i spetnienia wszystkich
wymagan podanych w instrukcji technologicznej pWPS.

3.2.2 Program badan technologii spajania (Form.19/PCW-01/PED) jest ustalany przez PRS S.A.
w porozumieniu z Whnioskujgcym na podstawie dokumentu normatywnego, na zgodnos$¢ z ktérym jest
prowadzona ocena technologii spajania.

3.2.3 Materiaty podstawowe oraz materiaty dodatkowe do spajania zastosowane do wykonania ztacza
egzaminacyjnego powinny by¢ dobrane odpowiednio do przewidzianego zakresu egzaminu, a ich gatunek
i jakos¢ powinny byé potwierdzone Swiadectwem odbioru 2.2 lub 3.1.

3.2.4 Wymiary typowych ztgczy egzaminacyjnych powinny by¢ zgodne z wymiarami podanymi
w normie, bedgcej podstawg oceng technologii spajania.
3.2.5 Ztacza kwalifikacyjne do badan mogg zostaé pospawane tylko w obecnosci eksperta PRS S.A.

3.2.6 Ekspert PRS S.A. po sprawdzeniu zgodnosci przygotowania ztgcza kwalifikacyjnego z pWPS i/lub
pBPS, stempluje je minimum w dwdch miejscach stemplem PRS S.A.

3.2.7 Technologia spajania ztgcza egzaminacyjnego powinna by¢ zgodna z wymaganiami dokumentu
odniesienia przywofanego we wniosku tj. instrukcjg technologiczng spajania pWPS i/lub pBPS, ktdra
powinna znajdowac sie na stanowisku. Czas wykonania ztgcza egzaminacyjnego powinien odpowiadac
czasowi wykonywania tego typu ztgcza w warunkach produkcyjnych.

3.2.8 Podczas spajania ztgczy kwalifikacyjnych powinny by¢ zapisywane wartosci zastosowanych
parametrow spajania wg Form.22/PCW-01/PED lub Form.24/PCW-01/PED.

3.3 Przerwanie procesu kwalifikowania technologii spajania metali

3.3.1 Przerwanie procesu kwalifikowania technologii spajania metali nastepuje, gdy:

— Whnioskujacy nie wypetnia zobowigzan wobec PRS S.A. wynikajgcych z deklaracji zawartych we wniosku
o kwalifikowanie technologii spajania metali,

— Whnioskujgcy nie nadestat w ciggu trzech (3) miesiecy po badaniu technologii spajania, informacji
uzupetniajgcych wymaganych przez PRS S.A, chyba, ze uzgodniono inny termin lub nastgpita zmiana
ustalonego wczesniej terminu,

— proces kwalifikowania technologii spajania metali nie zostat zakoiczony w ciggu trzech (3) lat z przyczyn
lezgcych po stronie Wnioskujgcego,

— Whioskujgcy wystgpit o wstrzymanie procesu kwalifikowania technologii spajania metali.

Informacja o podjetej decyzji wraz z uzasadnieniem jest przekazywana Wnioskujgcemu na pismie.
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34 Badania zfaczy kwalifikacyjnych

3.4.1 Pospawane iflub zlutowane i podstemplowane ztgcza kwalifikacyjne dostarcza Wnioskujgcy
na wiasny koszt oraz na witasne ryzyko do laboratorium wyznaczonego przez PRS S.A. PRS S.A. moze
zazadac dalszych ztaczy prébnych, o ile wymaga tego program badan.

3.4.2 Badania spajanych ztgczy kwalifikacyjnych powinny byé przeprowadzone tylko w akredytowanych
przez PCA laboratoriach z zachowaniem zasad bezstronnosci.

3.4.3 Zakres badan nieniszczacych i niszczacych powinien by¢ zgodny z nomami, wg ktdrych
przeprowadzany jest kwalifikacja technologii spajania metali .

3.4.4 Na kazdym ztgczu kwalifikacyjnym, przeznaczonym do badan niszczacych pobieranym ze ztgcza
ocenianego, powinno znajdowac sie oznaczenie ztgcza oraz stempel PRS S.A.

3.4.5 Wyniki przeprowadzonych badan powinny by¢ udokumentowane w postaci protokotéw, z ktérych
jednoznacznie wynikajg oznaczenia ztgczy i obecnos¢ stempla egzaminatora PRS S.A.

3.4.6 Wprowadzenie zmian we wstepnej instrukcji technologicznej spajania metali (pWPS i/lub pBPS),
ktora zostata poddana badaniu poczatkowemu, wymaga przeprowadzenia ponownego spajania oraz
badan.

3.4.7 Podczas badain w laboratorium moze uczestniczyé przedstawiciel Whnioskujgcego, jako
obserwator.

3.4.8 W przypadku, gdy badania spajanego ztacza kwalifikacyjnego zgodnie z pWPS i/lub pBPS daty
wynik negatywny, to Wnioskodawca powinien poprawi¢ pWPS i/lub pBPS i ponownie przedstawi¢ go PRS
S.A. do uzgodnienia. Nowe ztgcze prébne powinno byé pospawane zgodnie z nowym pWPS i/lub pBPS.
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Algorytm kwalifikowania technologii spajania

Zapytanie
ofertowe Wnioskodawcy

Oferta PRS S.A.

(Biuro CW)
OWPS Zaméwienie
i/lub pBPS Wytworcy

SN Konsultacje, uzgodnienia, okreslenie
przedmiotu kwalifikowania technologii
spajania, negocjacje pomiedzy
D — Whnioskodawca a PRS S.A. (Biuro CW)

v

v

Wykonanie ztgcza kwalifikacyjnego
zgodnie wymaganiami normy

Wykonanie powtérnego
ztgcza kwalifikacyjnego

v

Badanie NDT/DT ztgcza
kwalifikacyjnego

Korekta \l/
pWPS Badanie powtérne NDT/DT
i/lub pBPS zfacza kwalifikacyjnego

v

WYNIK

@ @ WYNIK

7

T

|

Protokoty z badan
NDT /DT

3

Przekazanie WPQR
i/lub BPQR Whnioskodawcy

v

WPS i/lub BPS przygotowany
przez Wnioskodawce
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4 DECYZJA' W SPRAWIE PROTOKOtU KWALIFIKOWANEJ TECHNOLOGII
SPAJANIA (WPQR I/LUB BPQR)

4.1 Ocena wynikow

4.1.1 Protokdt kwalifikowanej technologii spajania metali (WPQR i/lub BPQR) PRS S.A. (Form.23/PCW-
01/PED lub Form.25/PCW-01/PED) mozna wystawi¢ tylko wtedy, gdy wyniki wszystkich
przeprowadzonych badan niszczacych i nieniszczacych ztacza kwalifikacyjnego, byly pozytywne tzn.
niezgodnosci w ztgczu kwalifikacyjnym mieszczg sie w poziomach jakosci wymaganych dokumentami
odniesienia.

4.1.2 Podstawa do wystawienia przez PRS S.A. protokotu kwalifikacji technologii spajania metali (WPQR
i/lub BPQR) jest stwierdzenie, iz spetnione zostaty wszystkie wymagania kwalifikacyjne.

4.1.3 Po zakoniczeniu wszystkich etapow kwalifikacji technologii spajania metali ekspert PRS S.A.
przeprowadza ocene wynikéw spetnienia wyspecyfikowanych wymagan, zgodnie z programem
kwalifikowania technologii spajania metali oraz dokumentem(ami) normatywnym(i). Po zakoriczeniu
oceny, niezaleznie od jej wynikéw, ekspert PRS S.A. sporzgdza protokot.

4.1.4 Zakres kwalifikacji ogranicza sie tylko do procesu spajania zastosowanego do wykonania ztgcza
kwalifikacyjnego.

4.1.5 PRS S.A. odmawia wydania Protokdt kwalifikowanej technologii spajania metali (WPQR i/lub
BPQR) w przypadku nie spetnienia wymagan niniejszych Zasad kwalifikacji technologii spajania metali
i uregulowan prawnych w przedmiotowym zakresie.

4.1.6 PRS S.A. odmawia przystgpienia do kwalifikacji technologii spajania metali jesli zakres kwalifikacji
nie jest objety zakresem niniejszych Zasad kwalifikacji technologii spajania metali .

4.1.7 W przypadku decyzji o nieudzieleniu kwalifikacji, Wnioskujgcy jest powiadamiany na pismie
o podjetej decyzji wraz z uzasadnieniem oraz okresleniem trybu odwotania sie od tej decyzji.

5 WYKORZYSTANIE PROTOKOtOW  KWALIFIKOWANE) TECHNOLOGII
SPAJANIA (WPQR I/LUB BPQR)

5.1 Niewtasciwe powotywanie sie Whnioskujacego na kwalifikacje technologii spajania metali lub
wprowadzajgce w btad wykorzystywanie protokotu (WPQR i/lub BPQR) w publikacjach, katalogach itp.,
spowoduje interwencje PRS S.A. i w przypadku niepodjecia odpowiednich dziatan, majacych na celu
zakonczenie takich praktyk, PRS S.A. moze zawiesi¢ lub cofng¢ kwalifikacje, opublikowaé informacje
0 naruszeniu swoich praw, tgcznie z podjeciem dziatan prawnych.

5.2 Whnioskodawca ma prawo powotywac sie na protokét kwalifikowanej technologii spajania metali
w odniesieniu do zakresu uprawnien uzyskanych w protokole WPQR i/lub BPQR.

5.3 W przypadku zniszczenia lub zaginiecia protokotu kwalifikowanej technologii spajania metali
(WPQR i/lub BPQR) istnieje mozliwo$¢ wydania duplikatu na pisemny wniosek Whnioskodawcy.
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6 SKARGI ORAZ ODWOLANIA OD DECYZJI PRS S.A.

6.1 Odwotania od decyzji PRS S.A. nalezy sktadaé w terminie do 30 dni od dnia jej przekazania przez
PRS S.A.

Odwotania oraz skargi powinny zawierac:

— nazwe wnioskodawcy lub posiadacza protokotu kwalifikowania technologii spajania wraz z adresem,
— opis przedmiotu odwotania/skargi wraz z uzasadnieniem.

6.2 Kazda skarga ztozona do PRS S.A., z wyfgczeniem skarg anonimowych, jest rejestrowana.
6.3 Sktadajacy skarge otrzymuje pisemne potwierdzenie jej wptyniecia i rejestracji przez PRS S.A.

6.4 Odwotania oraz reklamacje/skargi dotyczace trybu kwalifikacji, jak i spraw merytorycznej oceny,
powinny by¢ przestane listem poleconym adresowanym do Dyrektora Pionu Certyfikacji PRS S.A.

6.5 Wszystkie odwotania od decyzji, jak i reklamacje/skargi Wnioskodawcéw rozpatrywane sg przez
PRS S.A. bezstronnie, z zachowaniem zasad ochrony intereséw stron zainteresowanych. Odwotania oraz
skargi rozpatrywane sg przez osoby, ktore nie uczestniczyty w procesie oceny/kwalifikacji.

6.6 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.

7 OPLATY ZA PROCES KWALIFIKACJI TECHNOLOGII SPAJANIA

7.1. Optaty za prowadzone procesy kwalifikacji technologii spajania metali 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.

7.2.  Jednym z warunkdéw udzielenia/utrzymania kwalifikacji technologii spajania metali jest wniesienie
optat za czynnosci zwigzane z kwalifikowaniem technologii spajania metali.

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

7.4. Jednym z warunkdw udzielenia kwalifikacji technologii spajania metali jest wniesienie opfat
za czynnosci zwigzane z kwalifikowaniem.

Zatwierdzam

Kierownik Biura Certyfikacji
Wyrobdéw i Oséb PRS S.A.

Pisemne zatwierdzenie znajduje sie na oryginale dokumentu.
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