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Publikacja informacyjna 108/P

Egzaminowanie i certyfikacja personelu spawajacego i zgrzewajacego tworzywa sztuczne

lipiec 2019

1 POSTANOWIENIA OGOLNE

1.1 Zakres zastosowania

1.1.1 Niniejsza Publikacja przedstawia zasady egzaminowania i certyfikacji personelu spawaja-
cego i zgrzewajacego (spajajacego) tworzywa sztuczne celem nadania uprawnien PRS.

1.1.2 Publikacja ma zastosowanie przy realizowaniu procesu spajania termoplastycznych two-

rzyw sztucznych nastepujacymi technikami:
— spawanie goragcym gazem:
— dysza okragta,
— dysza do szybkiego spawania,
— spawanie ekstruzyjne,
— spawanie gorgcym narzedziem,
— zgrzewanie goragcym gazem:
— maszynowe,
— reczne,
— zgrzewanie gorgcym klinem,
— zgrzewanie gorgcym narzedziem:
— doczotowe,
— kielichowe,
— siodlowe,
— zgrzewanie elektrooporowe,

1.1.3 Niniejsza Publikacja ma zastosowanie do 1aczenia plyt, rur, ksztattek i wyktadzin uszczel-
niajacych wykonanych z odpowiednich tworzyw sztucznych przypisanych do grup materiato-

wych 1 - 8.

Tabela 1.1.4
Podzial tworzyw sztucznych na grupy materialowe

GRUPA 1 PVC PVC — polichlorek winylu, poli(chlorek winylu)
(PVCU, ABS, PC) | PVC-U-PCV twardy
GRUPA 2 PP PP — polipropylen
GRUPA 3 PE PE - pol%etylen
(PE, PB) PB — polibutylen
DLA PLYT, RUR - —
I KSZTALTEK GRUPA 4 PVDF PVDF - pohﬂl'lore.k winylidenu,
poli(fluorek winylidenu)
ECTFE - etylochlorotrifluoroetylen, kopolimer
GRUPA S ECTFE etylen/ chl(.)rotriﬂuoroetylen
PFA, FEP PFA — polimer perfluoroalkoksylowy
FEP — kopolimer tetrafluoroetylen/ heksafluoropropylen
GRUPA 6 PVP-P PVP-P — poliwinylopirolidon (wysokousieciowany)
GRUPA 7 PE PE - polietyl
DLA WYKEADZIN poTey R
USZCZELNIAJACYCH GRUPA 8 ECB ECB - etylen-kopolimer-bitum
GRUPA 9 PP PP — polipropylen
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1.1.4 Materialy i wyroby niemetalowe pochodzenia organicznego i z tworzyw sztucznych po-
winny odpowiada¢ wymaganiom podanym w Publikacji Nr 40/P - Materiaty i wyroby niemetalowe
i Publikacji Nr 53/P - Okretowe rurociqgi z tworzyw sztucznych.

1.2 OKkreslenia 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, Czes¢ 1X - Materialy i spawanie i Publika-
cji 51/P - Zasady uznawania firm serwisowych oraz dodatkowo:

Egzamin - dziatania bedace czescig oceny, ktore stuza do pomiaru kompetencji kandydata za po-
mocg jednego lub wiecej sposobdw, takich jak egzamin pisemny, ustny, praktyczny i obserwacja.

Egzamin kwalifikacyjny - egzamin teoretyczny i/lub praktyczny przeprowadzany w celu nadania
spawaczowi uprawnien PRS po raz pierwszy lub w celu rozszerzenia zakresu posiadanych przez
niego uprawnien PRS.

Egzamin na przedtuzenie uprawnien - egzamin przeprowadzany w celu przedtuzenia wazno$ci
uprawnien PRS posiadanych przez spawacza.

Egzamin sprawdzajqcy - egzamin przeprowadzany na wniosek inspektora PRS, na przykiad
w przypadku pogorszenia sie jakosci spoin wykonywanych przez spawacza, w celu sprawdzenia
aktualnych umiejetnosci spawacza.

Egzaminator - osoba posiadajaca kompetencje do przeprowadzenia i podania wynikéw egza-
minu, gdy w ramach tego egzaminu wymagany jest profesjonalny osad.

Kompetencje — zdolno$¢ stosowania wiedzy i umiejetno$ci w celu osiggniecia zamierzonych wyni-
kow.

Egzaminator spawania i zgrzewania tworzyw sztucznych (PWE, plastics welding examiner) - odpo-
wiednio wykwalifikowana osoba, uznana przez instytucje certyfikujacg i akceptowana przez
strony kontraktu, weryfikujaca zgodno$¢ egzaminu z normg PN-EN 13067.

Instrukcja technologiczna spawania i zgrzewania (WPS, welding procedure specification) - doku-
ment zawierajacy szczegbétowe, wymagane okreSlonym zastosowaniem, parametry spawania
i zgrzewania zapewniajgce powtarzalno$¢ procesu.

Instytucja certyfikujgca (CIA, Certificate issuing authority) - instytucja uznajaca kompetencje
i kwalifikacje egzaminatora spawania i zgrzewania tworzyw sztucznych oraz osoby nadzorujacej
egzamin.

Nadzorujqcy egzamin (Inspektor nadzorujacy, Invigilator) - osoba posiadajaca niezbedne kwalifi-
kacje do nadzorowania egzamindéw 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 polaczenia, charakteryzowana sposobem upla-
stycznienia, obejmuje zar6wno procesy spawania, jaki i spajania.

Protokdt spawania i zgrzewania - dokument zawierajacy szczegd6towe parametry zastosowane
w czasie egzaminu praktycznego.

Spawacz i zgrzewacz - osoba wykonujgca potaczenia z wykorzystaniem ktéregokolwiek procesu,
ktdérej umiejetnosci manualne i wiedza stanowig dwa czynniki majace wptyw na jakos¢ potacze-
nia, lub osoba wykonujaca operacje spawania i zgrzewania za pomocg urzadzenia mechanicznego
lub automatycznego.
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Spawanie gorgcym gazem — proces spawania, w ktérym taczone sg goracym gazem lub powie-
trzem i dociskane do siebie.

Spawanie ekstruzyjne - proces spawania, w ktéorym wyttaczarka z komory stapiania podaje wytta-
czany materiat odpowiednio do grubosci i ksztattu spoiny, gorace powietrze lub gaz obojetny roz-
grzewaja jednoczesnie materiat podstawowy.

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

Zgrzewanie gorgcym narzedziem - proces zgrzewania, w ktérym taczone powierzchnie sg w od-
powiedni sposdb ogrzewane elementami grzejnymi, w kontakcie z nimi lub bez kontaktu i zgrze-
wane pod dociskiem.

Zgrzewanie elektrooporowe - proces zgrzewania zwigzany z potaczeniem pomiedzy ksztaltka
elektrooporowg kielichowa lub siodtowa i rurg lub ksztattkg zakoniczong mufy; ksztattki elektro-
oporowe s3 ogrzewane z wykorzystaniem zjawiska Joule’a, elementy grzejne wprowadzone na
powierzchnie faczone, powodujace stopienie materiatu i zgrzanie powierzchni rury i ksztattki.

Ztqcze egzaminacyjne - ztacze spawane wykonywane podczas egzaminu spawacza.

1.3 Normy przywolane w Publikacji

PN-EN 12814-1 - Badania potaczen spawanych w pétproduktach z tworzyw termoplastycznych -
Czes$¢ 1: Préba zginania.

PN-EN 12814-2 - Badania potaczen spawanych w pétproduktach z tworzyw termoplastycznych -
Czes$¢ 2: Préba rozciggania.

PN-EN 12814-3 - Badania potaczen spawanych w pétproduktach z tworzyw termoplastycznych -
Czes$¢ 3: Préba petzania podczas rozciggania.

PN-EN 12814-4 - Badania polaczen spawanych w pétproduktach z tworzyw termoplastycznych -
Czes$¢ 4: Préba oddzierania.

PN-EN 12814-5 - Badania potaczen spawanych w pétproduktach z tworzyw termoplastycznych -
Czes¢ 5: Badanie makroskopowe.

PN-EN 12814-6 - Badania potgczen spawanych w pétproduktach z tworzyw termoplastycznych -
Czes$¢ 6: Préba rozciggania w niskiej temperaturze.

PN-EN 12814-7 - Badania potgczen spawanych w pétproduktach z tworzyw termoplastycznych -
Czes¢ 7: Préba rozciggania probek z przewezeniem.

PN-EN 12814-8 - Badania potaczen spawanych w pétproduktach z tworzyw termoplastycznych -
Czes¢ 8: Wymagania.

PN-EN 13100-1 - Badania nieniszczace potaczen spawanych w pétproduktach z tworzyw termo-
plastycznych - Cze$¢ 1: Ocena wizualna.

PN-EN 13100-2 - Badania nieniszczace potaczen spawanych w pétproduktach z tworzyw termo-
plastycznych - Cze$¢ 2: Badania radiograficzne z pomoca promieniowania X.

PN-EN 13100-3 - Badania nieniszczace potaczen spawanych w péiproduktach z tworzyw termo-
plastycznych - Cze$¢ 3: Badania ultradzwiekowe.

PN-EN 13705 - Spawanie tworzyw termoplastycznych - Maszyny i urzadzenia do spawania gora-
cym gazem (1gcznie ze spawaniem ekstruzyjnym).
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PN-EN 14728 - Niezgodno$¢ w ztgczach spawanych i zgrzewanych termoplastycznych tworzyw
sztucznych - Klasyfikacja.

PN-EN 16296 Niezgodno$¢ w potaczeniach spawanych i zgrzewanych termoplastycznych two-
rzyw sztucznych. Poziomy jakosci.

PN-EN ISO/IEC 17024 - Ocena zgodnosci - Ogbélne wymagania dotyczace jednostek certyfikuja-
cych osoby.

PN-EN ISO/IEC 17025 - Ogélne wymagania dotyczgce kompetencji laboratoriow badawczych
i wzorcujacych.

2 EGZAMINY KWALIFIKACYJNE SPAWACZY
2.1 Postanowienia ogo6lne

2.1.1 Firma organizujaca egzamin kwalifikacyjny personelu spawajacego i zgrzewajacego two-
rzywa sztuczne w celu uzyskania uprawnien PRS powinna zwr6cic¢ sie do wtasciwej terenowo Pla-
cowki PRS S.A. o przeprowadzenie bezposredniego nadzoru nad egzaminem, zatgczajac do zlece-
nia liste 0séb przystepujacych do egzaminu wraz z wnioskami o dopuszczenie do egzaminu zgod-
nymi ze wzorem podanym w Zataczniku 1.

2.1.2 Celem egzaminu kwalifikacyjnego jest nadanie kompetencji spawacza i zgrzewacza two-
rzyw sztucznych. Dokumentem potwierdzajgcym uprawnienie jest Swiadectwo egzaminu kwali-
fikacyjnego spawacza i zgrzewacza zgodne z formularzem z Zatacznika 5.

2.1.3 Egzamin powinien by¢ nadzorowany i oceniony przez Komisje Egzaminacyjna. W sktad

Komisji wchodza:

— egzaminator spawania i zgrzewania tworzyw sztucznych (PWE), jednocze$nie przewodniczacy
Komisji Egzaminacyjnej,

— osoba nadzorujaca egzamin,

— przedstawiciel firmy organizujacej egzamin.

2.1.4 Role PWE oraz osoby nadzorujacej egzamin moze petni¢ ten sam Inspektor.

2.1.5 Przedrozpoczeciem egzaminu PWE powinien sprawdzié¢ tozsamos$¢ kandydata, materiaty,
WPS, maszyny, oprzyrzadowanie, kwalifikacje osrodka szkoleniowego oraz, jesli stosowne, insty-
tucji certyfikujace;j.

2.1.6 PWE powinien nadzorowac¢ spawanie i zgrzewanie ztgcza egzaminacyjnego.

2.1.7 PWE nie moze egzaminowac szkolonych przez siebie kandydatéw na spawacza i zgrzewa-
cza tworzyw sztucznych.

2.1.8 Szkolenia, ktére ukonczyt spawacz i zgrzewacz tworzyw oraz jego dotychczasowe do-
Swiadczenie praktyczne w zakresie spawania powinny by¢ udokumentowane stosownymi za-
Swiadczeniami, certyfikatami itd.

2.1.9 Firma organizujaca egzamin jest odpowiedzialna za zapewnienie podczas egzaminu prak-
tycznego takich warunkow, ktére umozliwig obserwacje procesu spajania wszystkich zlgczy eg-
zaminacyjnych wykonywanych w czasie egzaminu przez poszczegélnych spawaczy i zgrzewaczy
tworzyw sztucznych.
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2.1.10 Badaniawykonanych spojen egzaminacyjnych powinny by¢ wykonane przezlaboratoria
uznane przez PRS i/lub pod bezposrednim nadzorem inspektora PRS. Laboratoria uznane po-
winny pracowac zgodnie z wytycznymi aktualnej normy EN ISO/IEC 17025: Ogdlne wymagania
dotyczqce laboratoriéw badawczych i wzorcujqcych.

2.2 Dopuszczenie do egzaminu

2.2.1 O dopuszczeniu do egzaminu decyduje spetnienie i udokumentowanie przez kandydata

przynajmniej 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 sztucz-
nych (zaswiadczenie zaktadu pracy);

— ukonczenie kursu szkoleniowego technicznego i praktycznego, przygotowujacego do egza-
minu kwalifikacyjnego dla spawaczy i zgrzewaczy tworzyw sztucznych.

2.3 Egzamin teoretyczny
2.3.1 Zaprawidlowy przebieg egzaminu teoretycznego odpowiada PWE.

2.3.2 W trakcie egzaminu teoretycznego kandydat na spawacza i zgrzewacza tworzyw sztucz-
nych powinien otrzyma¢ minimum 20 pytan. Zaleca sie. aby czas trwania egzaminu nie przekra-
czat jednej godziny, niedozwolone sg przerwy oraz korzystanie z pomocy naukowych.

2.3.3 Egzamin teoretyczny powinien ograniczy¢ sie do sprawdzenia wiedzy spawacza i zgrze-
wacza tworzyw sztucznych dotyczacej praktycznych zasad fachowego i bezpiecznego wykonywa-
nia pracy.

Sprawdzeniu podlega znajomos$¢ nastepujacych zagadnien:

— oznaczenia oraz zasady spawania i zgrzewania termoplastow, dla ktérych egzamin jest prze-
widziany, znaczenie znakéw i symboli spawalniczych dla zakresu pracy;

— obstuga i nadzér wyposazenie do spawania i zgrzewania;

— procesy spawania i zgrzewania;

— wiedza dotyczaca spawania i zgrzewania w terenie;

— prawidtowe przygotowanie elementéw do spawania i zgrzewania;

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

— znajomos$¢ charakterystyki spoiw do spawania i zgrzewania dla odpowiedniej podgrupy termo-
plastéw;

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

— wiedza dotyczaca typow niezgodno$ci dla stosowanego (-ych) procesu (-6w) spawania i zgrze-
wania;

— wiedza dotyczgca WPS oraz protokotu spawania i zgrzewania;

— $wiadomo$¢ konsekwencji zastosowania nieprawidtowych parametréw i/lub procedur spa-
wania i zgrzewania;

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

— Swiadomo$¢ 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
tworzyw sztucznych ztgcza egzaminacyjnego w celu sprawdzenia jego umiejetnoSci spajania nie-
zbednych dla uzyskania okreslonych uprawnien.
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2.4.2 Materiaty rodzime i dodatkowe do spawania tworzyw zastosowane na ztgcza egzamina-
cyjne powinny by¢ dobrane zgodnie z wytycznymi stosownej normy, a ich gatunek i jakos¢ po-
winny by¢ potwierdzone Swiadectwem odbioru (3.2) lub Swiadectwem uznania typu wyrobu.

2.4.3 Ksztalty i wymiary ztaczy egzaminacyjnych powinny by¢ zgodne z wymaganiami normy
(Zatacznik 2) oraz wymaganiami podgrupy podanymi w tablicy 1 lub tablicy 2 (Zatgcznik 3). Ztg-
cze powinno by¢ wykonane zgodnie z odpowiednig instrukcjg technologiczng spawania i zgrze-
wania (WPS).

2.4.4 W trakcie wykonywania zlacza egzaminacyjnego spawacz i zgrzewacz musi mie¢ swo-
bodny dostep do sprzetu, materiatéw oraz niezbednych dokumentdéw.

2.4.5 Technologia spawania ztgcza egzaminacyjnego powinna by¢ zgodna z instrukcja techno-
logiczng WPS, ktora powinna znajdowac sie na stanowisku egzaminu praktycznego. Czas wykona-
nia zlgcza egzaminacyjnego powinien odpowiada¢ czasowi wykonywania tego typu zlgcza w wa-
runkach produkcyjnych.

2.4.6 Kazde ztacze egzaminacyjne powinno by¢ oznaczone. Za trwatos¢ i poprawno$¢ oznako-
wania odpowiada PWE.

2.4.7 Spawaczizgrzewacz powinien wypehi¢ Protokét spawania i zgrzewania (Zatacznik 4). Pro-
tokét powinien by¢ skontrolowany i poswiadczony przez PWE lub osobe nadzorujaca egzamin.

2.4.8 Wymiana rozpoczetego ztgcza egzaminacyjnego na nowe jest mozliwa tylko w przypadku
stwierdzenia przez komisje nadzorujaca egzamin, ze wystapity niezalezne od kwalifikacji spawa-
cza trudnoSci, a spowodowanych nimi wad nie mozna usuna¢ bez pogorszenia jakosci zlacza egza-
minacyjnego.

2.4.9 Komisja nadzorujgca egzamin moze przerwac egzamin praktyczny, jesli warunki spawa-
nia nie odpowiadajag wymaganiom lub gdy umiejetnosci spawacza wykonujacego ztacze egzami-
nacyjne nie sg wystarczajace do poprawnego prowadzenia procesu spawania bedacego przedmio-
tem egzaminu.

2.4.10 PWE powinien sprawdzi¢ wizualnie ztacze tuz po jego wykonaniu przez spawacza i zgrze-
wacza.

2.5 Badania zlaczy egzaminacyjnych

2.5.1 Przed badaniami kazde zlacze egzaminacyjne powinno by¢ doktadnie oczyszczone oraz
powinien by¢ sprawdzony ksztatt i wymiar spoiny pod katem zgodnosci z Zatacznikiem 2. [lo§¢
prébek do badan cietych ze ztgcza egzaminacyjnego powinna by¢ zgodna z wytycznymi dla po-
szczeg6lnych podgrup materiatowych (zgodnie z Zatgcznikiem 2).

2.5.2 Ksztatty, wymiary i kondycjonowanie prébek do badan musza by¢ przeprowadzone zgod-
nie z obowigzujagcymi normami. Badania powinny by¢ przeprowadzone przez laboratorium
uznane, ktére powinno by¢ rowniez odpowiedzialne za wycinanie prébek do badan. Préobki po-
winny by¢ pobrane mozliwie bez uszkodzenia spoin i zgrzein oraz stref oddzialywania ciepta. Za
przestanie prébek do badan do uznanego laboratorium odpowiedzialno$¢ ponosi przedstawiciel
firmy organizujacej egzamin.

2.5.3 Wyniki badan ztgcza egzaminacyjnego powinny by¢ udokumentowane. Zaleca sie, aby me-
tody badan oraz zakres, ktérym powinny by¢ poddane ztacza egzaminacyjne byty zgodne z wy-
maganiami normy bedacej podstawg egzaminu.
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2.6 Ocena wynikéw egzaminu i wydanie Swiadectwa egzaminu kwalifikacyjnego
spawacza i zgrzewacza

2.6.1 Swiadectwo egzaminu kwalifikacyjnego spawacza i zgrzewacza mozna wystawi¢ tylko
wtedy, gdy zaliczone zostaly obydwie czes$ci egzaminu zaréwno teoretyczna, jak i praktyczna,
a ogolna ocena egzaminu kwalifikacyjnego zostaje ustalona jako pozytywna.

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

2.6.3 PWE przeprowadza ocene wizualng ztgczy egzaminacyjnych, prébek do badan oraz wyni-
kow uzyskanych przez laboratorium uznane.

2.6.4 Do oceny stosowane s3 oznaczenia: ,c” oznaczajace ,zgodny” oraz ,nc”’: ,niezgodny”.
Ocena i wyniki muszg by¢ przedstawione przez PWE w odpowiednim formularzu oceny - w Kar-
tach oceny egzaminu praktycznego (Zatacznik 6).

2.6.5 Ocena wizualna ztacza wykonanego zgodnie z WPS stosowana jest na wszystkich etapach
egzaminu 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, Zataczni-
kiem 2 oraz Tablicg 1 i Tablica 2 z Zatacznika 3.

2.6.6.1 Préba zginania powinna by¢ prowadzona zgodnie z PN-EN 12814-1 z wyjatkiem szero-
koSci préobki do badan, ktéra powinna wynosi¢ 20 mm. Zgodnie z wymaganiami Tablicy 1 (Zatacz-
nik 3), gdy w kolumnie Sprawdzenie i badanie podano ,B f + r”, probe zginania dla potowy prébek
nalezy prowadzi¢ przez zginanie lica (,,B f”), a dla drugiej potowy przez zgniatanie grani (,,B r”).

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

2.6.6.3 Proébaoddzierania powinna by¢ prowadzona zgodnie z PN-EN 12814-4, metoda zgodna
z tabela ponizej.

Tabela 2.6.6.3
Metody badan w zaleznos$ci od podgrupy materiatéw

Grupa materiatowa Podgrupa Metoda badania na oddzieranie
2.6
PP 2.7 préba zgniatania
3.6
3.7 préba oddzierania potaczen
PE 38 kohezyjnych
3.9
3.10 préba zgniatania
PVDV 4.4
PVC-P 6.1 do 6.4
PE 7.1do7.5 préba oddzierania typu T
ECB 8.1do 8.4
PP 9.1do9.5 préba oddzierania typu T
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2.6.7 Wyniki egzaminu oraz inne decyzje powinny by¢ ujete w protokole zbiorczym.

2.6.8 Komplet dokumentéw z przeprowadzonego egzaminu powinien zawierac:

— wnioski zgtoszenia (zgodnie z wzorem w Zatgczniku 1),

— wykaz instrukgcji technologicznych spawania ztaczy egzaminacyjnych (WPS),

— kopie $wiadectw odbioru materiatéw podstawowych oraz spawalniczych materiatow dodat-
kowych zastosowanych podczas egzaminu,

— protokoty z wszystkich przeprowadzonych badan ztgczy egzaminacyjnych,

— protokoét zbiorczy.

2.7 Swiadectwo egzaminu kwalifikacyjnego spawacza i zgrzewacza tworzyw sztucznych

2.7.1 Pozdaniu cze$ci teoretycznej i praktycznej egzaminu kwalifikacyjnego oraz otrzymaniu po-
zytywnej oceny ogolnej, instytucja certyfikujaca wystawia spawaczowi i zgrzewaczowi tworzyw
sztucznych $wiadectwo zgodnie z PN-EN ISO/IEC 13067 oraz z formularzem w Zataczniku 5.

2.7.2 Swiadectwo wystawiane jest w dwéch jezykach, po polsku oraz w takim jezyku, jaki wcze-

$niej ustality zainteresowane strony i zawiera nastepujace informacje:

— pelne imie i nazwisko spawacza i zgrzewacza tworzyw sztucznych;

— date, miejsce (miasto i kraj) urodzenia;

— wyraZne zdjecie;

— numer normy stanowigcej podstawe egzaminu, numer grupy i podgrupy materiatowej zgodnie
z Tabelg 1i 2 z Zatacznika 3;

— date zdania egzaminu kwalifikacyjnego / otrzymania uprawnien;

— date wydania $§wiadectwa;

— okres waznos$ci 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
powinien odby¢ dodatkowe dalsze szkolenie i ¢wiczenia praktyczne.

3 ZAKRES UPRAWNIEN
3.1 ZaKkres uprawnien

3.1.1 Spawaczi zgrzewacz tworzyw sztucznych uzyskuje uprawnienia do wykonywania spojen
w zakresie zgodnym z zakresem egzaminu, zgodnie z grupa i podgrupg materialéw oraz innymi
uprawnieniami wyszczegdlnionymi w Zgtoszeniu (Zatacznik 1) zgodnie z Tablicg 1i Tablicg 2 (Za-
1acznik 3).

3.2 Okres waznosci uprawnien

3.2.1 Uprawnienia nadawane sg spawaczowi i zgrzewaczowi tworzyw sztucznych na okres 2 lat
od daty egzaminu praktycznego. Data egzaminu i wystawienia $wiadectwa moga by¢ rézne. Spa-
wacz i zgrzewacz tworzyw sztucznych moze uzyska¢ przedtuzenie waznosci posiadanych upraw-
nien na kolejne 2 lata po zdaniu ponownego egzaminu w zakresie posiadanych uprawnien lub przy
spetieniu warunkéw podanych w punkcie 4.1, tj. bez zdawania egzaminu praktycznego wtedy datg
nadania uprawnien jest dzien nastepujacy po dacie wazno$ci przedtuzanych uprawnien.
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3.2.2 Uprawnienia spawacza utrzymujg wazno$¢ przez okres 2 lat, pod nastepujacymi warun-

kami:

— spawacz i zgrzewacz powinien by¢ zatrudniony przy wykonywaniu prac zgrzewalniczych
i spawalniczych. Przerwy w zatrudnieniu dtuzsze niz 6 miesiecy nie sa dopuszczalne;

— nie powinny wystapic¢ szczegdélne powody do kwestionowania umiejetnosci oraz wiedzy spa-
wacza i zgrzewacza;

— corocznie pracodawca powinien sprawdzi¢, czy uprawnienia spawacza i zgrzewacza sg zgodne
z warunkami technicznymi, na podstawie ktérych uzyskano $wiadectwo egzaminu kwalifika-
cyjnego.

3.2.3 Spawacz traci uprawnienia, w przypadku gdy nie wykonuje prac spawalniczych i zgrze-
walniczych w zakresie posiadanych uprawnien przez okres dtuzszy niz 6 miesiecy.

3.2.4 Uprawnienia mogg by¢ cofniete na wniosek inspektora PRS nadzorujacego prace, w przy-
padku naruszenia przez spawacza i zgrzewacza zasad poprawnego spajania, wzglednie pogorsze-
nia jako$ci wykonywanych potaczen.

3.2.5 Pracodawca lub sam spawacz i zgrzewacz (w przypadku innej formy zatrudnienia) jest
odpowiedzialny za kontrole kwalifikacji, za szkolenie oraz zatrudnianie w spos6b mozliwie ciggty,
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 ztaczy egzaminacyjnych moze nastgpié¢ na wniosek
np. osoby sprawujacej nadzor spawalniczy w wytwérni po dostarczeniu i akceptacji przez insty-
tucje wydajaca Swiadectwo dowoddw jakosSci spawania i zgrzewania. Wszelkie zapisy bedace pod-
stawg wnioskowania o przedtuzenie uprawnienia umozliwiajg identyfikacje spawacza oraz tech-
nologie spawania.

4.1.2 Wniosek powinien by¢ ztozony do PRS w takim terminie, aby mozliwa byta weryfikacja
dostarczonych dokumentéw przed uptywem waznos$ci uprawnien dotychczas posiadanych przez
spawacza.

4.1.3 Jezeli wymagania podane w punkcie 4.1.1 nie s3 spetnione, to warunkiem uzyskania prze-
dtuzenia waznos$ci dotychczas posiadanych uprawnien jest zdanie przez spawacza egzaminu
przeprowadzonego wedtug ogdlnych zasad obowigzujacych podczas egzaminéw kwalifikacyj-
nych.

Polski Rejestr Statkéw 13




Publikacja informacyjna 108/P
lipiec 2019 Egzaminowanie i certyfikacja personelu spawajacego i zgrzewajacego tworzywa sztuczne

5 ZALACINIKI
ZAXACZNIK 1

Whniosek spawacza i zgrzewacza tworzyw sztucznych
o dopuszczenie do egzaminu kwalifikacyjnego dla nadania uprawnien
Polskiego Rejestru Statkow S.A.

IMIE I NAZWISKO SPAWACZA 1 ZGRZEWACZA:

NUMER IDENTYFIKACYJNY (PESEL/PASZPORT):

DATA I MIEJSCE URODZENIA:

MIE]JSCE PRACY:

NR NORMY:

RODZA] EGZAMINU: KWALIFIKACYJNY, PRZEDLUZENIE, SPRAWDZAJACY!

NR INSTRUKC]I TECHNOLOGICZNE] SPAWANIA (WPS):

OZNACZENIE POPRZEDNIEGO UPRAWNIENIA:

Zakres egzaminu Nr protokotu egzaminu /
Nr uprawnienia

Szczegbty egzaminu Whnioskowany | Zrealizowany?

Proces spajania Data spajania ztgcza egzaminacyjnego

Techniki spajania

Grupa materiatowa Oznaczenie ztgcza wg WPS
Typ wyrobu
Grubos¢ $cianki / $rednica rury Grupa materiatu podstawowego
Ksztatt ztgcza
Oprzyrzadowanie Materiat dodatkowy
Typ potaczenia
Wynik badan VT spoiny
Préba zginania gran:
lico:
Préba rozciggania Wynik egzaminu teoretycznego

Préba oddzierania

Ocena wizualna Inicjaty i podpis Inspektora

Sprawdzenie préby

Zgodnos¢ z rysunkiem (Zat. 2)

Podpis i piecze¢ zgtaszajacego
1 - Niepotrzebne skresli¢.
2 - Wypehnia inspektor PRS
3 — W przypadku faczonych proces6w spawania podac grubo$¢ dla poszczegélnych proceséw
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Oswiadczenie spawacza:

Oswiadczam, ze zapoznatam/tem sie z klauzulg informacyjng dotyczaca osoby administratora moich danych osobo-
wych, sposobu, zakresu i celu ich przetwarzania oraz moich praw zwigzanych z przetwarzaniem tych danych, znajdu-
jaca sie w Zalaczniku do przedmiotowego wniosku.

Ponadto zobowiazuje sie:

— przestrzega¢ odpowiednich postanowien Publikacji Polskiego Rejestru Statkéw S.A., dotyczacych certyfikowania
spawaczy,

— nieujawniania poufnych materiatéw egzaminacyjnych,

— nie wykorzystywac swiadectwa w sposéb mogacy naruszy¢ dobre imie Polskiego Rejestru Statkéw S.A. oraz sktadac
o$wiadczen, ktdre Polski Rejestr Statkdw S.A. mozZe uznac¢ za wprowadzajace w btad lub nieuprawnione,

— po zawieszeniu lub uniewaznieniu $wiadectwa zaprzesta¢ wykorzystywania i powotywania sie na Swiadectwo oraz
zwrdci¢ $wiadectwo do Polskiego Rejestru Statkéw S.A.,

— wykorzystywac¢ posiadane $wiadectwo tylko w celu udokumentowania zakresu posiadanych uprawnien,

— nie wykorzysta¢ $wiadectwa lub raportu, ani jakiejkolwiek ich cze$ci w sposéb wprowadzajacy w btad.

podpis spawacza

Zobowiazuje sie:

— nie wykorzystywa¢ Swiadectwa w sposdb mogacy narazi¢ na szwank dobre imie PRS oraz sktada¢ o§wiadczen, ktore
PRS moze uzna¢ za wprowadzajgce w btad lub nieuprawnione,

— po zawieszeniu lub uniewaznieniu $§wiadectwa zaprzesta¢ wykorzystywania i powotywania sie na $wiadectwo,

— wykorzystywac posiadane $wiadectwo tylko w celu udokumentowania zakresu posiadanych uprawnien,

— zapewni¢, ze $wiadectwo lub raport, ani jakakolwiek ich cze$¢ nie zostang wykorzystane w spos6b wprowadzajacy
w btad.

Data i podpis spawacza
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ZAEACZNIK 2

Rysunki zlaczy egzaminacyjnych
[minimalne wymiary w mm)]

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

Opis:
? 1 1 - odpad
2 - 6 probek do badan zginania,
— 2 cietych pod nadzorem PWE

450

S

125 125

50

250

2. Zlacze egzaminacyjne ze zgrzeing czolowa na rurze (w przypadku probek do badan zginania

lub rozciagania)

Opis:

1 - 4 prébkido badar, 1 dla kazdego potozenia (x1,
X2,y1,y2) ciete pod nadzorem PWE
12350 1ub 2 dn w zaleznosci od tego, ktéra dtu-
gosé jest wieksza

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

— : Opis
1 1 - odpad
2 - 5 prébek do badan rozciqgania, cietych pod nad-
Z zorem PWE
R 3 - 3 prébki do badan rozciqgania (poréwnawcze),
ciete pod nadzorem PWE
—t—3
125 175
300

16 Polski Rejestr Statkow




Publikacja informacyjna 108/P

Egzaminowanie i certyfikacja personelu spawajacego i zgrzewajacego tworzywa sztuczne

lipiec 2019

4. 71acze egzaminacyjne ze spoing kielichowa
Opis:
1 - Kkielich
2 -rura

5. Zlacze egzaminacyjne ze zgrzeing siodtowa

zgrzeina zakladkowa bez kanatu kontrolnego

1000

Opis:

1 - odpad
2 - 5 prébek do badan oddzierania, cietych pod nad-
zorem PWE

Opis:

1 - strefa zgrzewania

zgrzeina zakladkowa z kanatem kontrolnym

2000

Opis:

1 - odpad

2 - 5 prébek do badan oddzierania, cietych pod nad-
zorem PWE

Polski Rejestr Statkow

17



lipiec 2019

Publikacja informacyjna 108/P
Egzaminowanie i certyfikacja personelu spawajacego i zgrzewajacego tworzywa sztuczne

! Opis:
_ a
& 1 - strefa zgrzewania
e ’ 2 - wymiary narzucone przez maszyne, zastosowanq
a_la WPS

8. Zlacze egzaminacyjne wykladziny uszczelniajacej - spoina zakladkowa spawana metoda ekstruzji

Opis:

1 - 5 prébek do badan, cietych pod nadzorem PWE

Opis:

1 - strefa spawania

7 A - wymiary narzucane przez zastosowanq WPS

50

18
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ZAEACZNIK 3

Tablica 1
Szczegoty badan plyt, rur i ksztaltek wg PN-EN 13067:2013 [wszystkie wymiary podano w mm]

Grupa . Sprawdzenie Ztacze Zakres kwalifikacji
. Proces spawania Ksztatt o . . - .
materia- | Podgrupa Typ wyrobu lub zerzewania Jacza UtozZenie i badanie. egzaminacyjne ) Typ
towa g 3 Typ préby | zg. zZat. 2, rys. Wymiary polaczenia
. _ VY
1.1 en=5 Spawanie goracym gazem - dysz v Ptaskie V/B f+r 1 Wszystkie en
okragta X, L
i - vy
1.2 en=5 Spawan1§ goracym ga_zem dysza v Ptaskie V/B f+r 1 Wszystkie en
do szybkiego spawania X, 1
1.3 en=5 Zgrzewanie goracym narzedziem I Maszynowe V/B 1 en23 I
1 PVC - doczotowe
dn =40
1.4 idn=110 Klejenie | V/Vis 4 dn <160
SDR <21
dn =160 - | I
1.5 SDR < 21 Klejenie V/Vis 4 dn 2160
. _ vy
2.1 en=91ub 10 Spawan1§ goracym gazem dysza X Ptaskie V/B f+r 1 Wszystkie en
do szybkiego spawania X
s
2.2 en=91lub 10 | Spawanie ekstruzyjne ciagte v Ptaskie V/B f+r 1 en23 %1
2 PP 23 en=91lub 10 Zgrzewanie goracym narzedziem Il Maszynowe V/B 1 enz23 I
- doczotowe
dn =110 Zgrzewanie goracym narzedziem
2.4 SDR=17.6 _ doczotowe Il Maszynowe V/Br 2 en23 I
dn =400 Zgrzewanie goracym narzedziem 1 enx3
2.5 SDR<17,6 _ doczotowe Maszynowe V/Bfs 2 o« <315 Il

Polski Rejestr Statkdw
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Grupa . Sprawdzenie Ztacze Zakres kwalifikacji
. Proces spawania Ksztatt Lo . . - .
materia- | Podgrupa Typ wyrobu lub zerzewania Jacza Utozenie i badanie. egzaminacyjne ) Typ
towa g 3 Typ préby | zg. zZat. 2, rys. Wymiary polaczenia
oan =63 Zgrzewanie goracym narzedziem [ . [
2.6 SDR = 11 _ doczotowe Maszynowe V/Pc 4 Wszystkie dn
2.7 (Sx];; _631 1 Zgrzewanie elektrooporowe I Maszynowe V/Pc 4 Wszystkie dn I
. _ VY
3.1 en=10 Spawanie goracym gazem - dysza X Plaskie V/B fir 1 Wszystkie en
do szybkiego spawania X,
v
3.2 en =10 Spawanie ekstruzyjne ciagte v Ptaskie V/B f+r 1 en23 XL
33 en =10 Zgrzewanie goracym narzedziem I Maszynowe V/B 1 en>3 i
- doczotowe
an =110
lub an =180 Zgrzewanie goracym narzedziem
3.4 SDR=11lub | - doczotowe I Maszynowe V/T 2 dn <315 I
SDR=17,6
3 PE dn 2400 Zgrzewanie goracym narzedziem I
3.5 SDR<17.6 _ doczotowe Maszynowe V/T 2 dn > 315 1
dn =90 ) [ [
3.6 SDR = 11 Zgrzewanie elektrooporowe Maszynowe V/Pd 4 dn <225
3.7 dn =315 Zgrzewanie elektrooporowe I Maszynowe V/Pd 4 dn>180 I
' SDR=17,6 & P y "
dn=321lub
3.8 dn =90 Zgrzewanie elektrooporowe 1. Maszynowe V/Pd 5 Wszystkie dn -1
SDR=11
dn=63 Zgrzewanie goracym narzedziem | . |
3.9 SDR = 11 _ kielichowe Maszynowe V/Pc 4 Wszystkie dn
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Grupa Proces spawania Ksztatt Sprawdzenie Zacze Zakres lwalifikadjt
materia- | Podgrupa Typ wyrobu p . Utozenie i badanie. egzaminacyjne
lub zgrzewania ztacza Wymi Typ
towa Typ préby | zg. zZat. 2, rys. ymiary polaczenia
dn =32 Zgrzewanie goracym narzedziem
3.10 lubdn =90 g_ goracy ¢ T Maszynowe V/Pc 5 Wszystkie dn 1.
- siodtowe
SDR=11
41 en=4% Spawam? goracym gazer - dysza v Ptaskie V/B f+r 1 en22 XL
do szybkiego spawania
42 en=4% Zgrzewanie goracym narzedziem I Maszynowe V/B 1 en22 10
- doczotowe
dn =110 Zgrzewanie gorgcym narzedziem I Wszystkie d
. " 1T
43 en=523 - doczotowe Maszynowe V/Br 2 en219
4 PVDF dn =63 Zgrzewanie goragcym narzedziem
4.4 o I Maszynowe V/Bc 4 Wszystkie dn I
en=3 - kielichowe
Spawanie goracym gazem - dysza . vy
5.1 en=23 . ) v Plaskie V/T 3 en>1,6
do szybkiego spawania X
5 ECTFE 55 dn =110 Zgrzewanie gorgcym narzedziem I Maszvnowe V/T 2 Wszystkie dn I
' en=3 - doczotowe ¥ Wszystkie en
lub
ll:flf 55 dn =110 Zgrzewanie goracym narzedziem I Maszvnowe V/T 2 Wszystkie dn I
' en=3 - doczotowe ¥ Wszystkie en
PFA
v V - ukosowanie 1 spoina lub zgrzeina doczotowa
X X - ukosowanie .J_ spoina lub zgrzeina pachwinowa
kielich
1 siodlo I 1efe

Polski Rejestr Statkdw

21




Publikacja informacyjna 108/P

lipiec 2019 Egzaminowanie i certyfikacja personelu spawajacego i zgrzewajacego tworzywa sztuczne
Tablica 2
Szczegoly badan wykladzin uszczelniajacych wg PN-EN 13067:2013
Typ wyrobu ) Zakres kwalifikacji
Grupa . . Sprawdzenie Ztacze
. M = wyktadzina Proces spawania Ksztatt L . . - .
materia- | Podgrupa ) L, . UtozZenie i badanie. egzaminacyjne Typ
en = nominalna grubos¢ lub zgrzewania ztgcza , Wymiary -
towa S Typ préby zg.z Zat. 2, rys. potaczenia
$cianki
Zgrzewanie gorgcym gazem,
6.1 M en=2 recznie - Plaskie V/Pt 6 l<en<4
Zgrzewanie gorgcym gazem,
6.2 M en=2 maszynowe u Plaskie V/Pt 7 l<en<4
6 PVC-P Zgrzewanie goracym klinem Wszystkie
6.3 M en=2 7 goracym gazem T Plaskie V/Pt 7 l<ens<4
Zgrzewanie goracym klinem,
6.4 M en=2 elektryczne T Plaskie V/Pt 7 l<ens<4
Zgrzewanie gorgcym gazem,
7.1 M en=2,5 recznie - Plaskie V/Pt 6 l<ens<5
Zgrzewanie gorgcym gazem,
7.2 M €n = 2,5 maszynowe ]]_ Plaskie V/Pt 7 1< €en < 5
Zgrzewanie goracym klinem )
7 PE 7.3 M en=25 2 goracym gazem Th Plaskie V/Pt 7 l1<ens5 | Wszystkie
Zgrzewanie goracym klinem,
7.4 M en=2,5 elektryczne T Plaskie V/Pt 7 1<en<5
75 M en=25 Spawanie ekstruzyjne, reczne 0\ Plaskie V/Pt 8 l<ens<5
Zgrzewanie gorgcym gazem,
8.1 M en =2 recznie - Plaskie V/Pt 6 l<ens<4
Zgrzewanie goracym gazem,
8 ECB 8.2 M en=2 maszynowe T Plaskie V/Pt 7 l<ens<4 Wszystkie
Zgrzewanie goragcym klinem z
8.3 M en=2 goracym gazem Th Plaskie V/Pt 7 l<ens<4
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Typ wyrobu . Zakres kwalifikacji
Grupa = wvkladzi Proces spawania Ksztatt Sprawdzenie Liacze
materia- | Podgrupa M __WY a Zlma bogé lub p . ' Utozenie i badanie. egzaminacyjne ) Typ
towa ©n = nominaia grubost b zeraewania wacea Typ proby zg.zZal. 2, rys. Wymiary potaczenia
$cianki
Zgrzewanie goracym klinem,
8.4 M en=2 elektryczne T Plaskie V/Pt 7 l<ens<4
Zgrzewanie gorgcym gazem,
9.1 M l<en<2 recznie - V/Pt 6 0,7 <en<3
Zgrzewanie gorgcym gazem,
9.2 M l<ens<2 maszynowe T V/Pt 7 0,7<en<3
Zgrzewanie goracym klinem )
9 PP 9.3 M l<ens<2 2 goracym gazem T V/Pt 7 07<en<3 | Wszystkie
Zgrzewanie goracym klinem,
9.4 M l<en<?2 elektryczne T V/Pt 7 0,7<en<3
9.5 M I<ens<2 Spawanie ekstruzyjne, reczne =% V/Pt 8 0,7<ens<3
Pt = Préoba oddzierania (préba typu - T)
Pc = Préba oddzierania (préba zgniatania)
Pd = Préba oddzierania (préba dekohezji)
V = Ocena wizualna
B = Préba zginania (f: zgniatanie lica; r: zgniatanie grani; s: zgniatanie boczne (dla grubych materiatéw)

Polski Rejestr Statkéw 23



Publikacja informacyjna 108/P
lipiec 2019 Egzaminowanie i certyfikacja personelu spawajacego i zgrzewajacego tworzywa sztuczne

ZALACINIK 4
Protokoét spawania i zgrzewania wg PN-EN 13067:2013
WSP producenta ..........cccooeomenmenmeeecceneeens
Material : TYP .occoeeveeieies e e
Nr identyfikacyjny ........cccocceiineconecneecnnne.
Handlowy znak identyfikacyjny .................

Pochodzenie: ..........coevcmmrevmnrecnnnnensseinssnenne. NTPATHT covcvvvenerinneccein ZAKEAA ceiiiceccie e
Rysunek przygotowania krawedzi Rysunek gotowej spoiny lub zgrzeiny
Przygotowanie krawedzi*................ / Obrébka mechaniczna, Obrébka reczna, Czyszczenie rozpuszczalnikiem

Czyszczenie w czasie procesu*: Odcinanie odpadu, Wyréwnywanie powierzchni, INNe .....emeemerenesceeseenesnes

Obrdbka koficowa®: ......veensneee e Obrdébka czota spoiny ......ocneenses , 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 Dysza

oprzyrzadowanie (okragta lub do szybkiego spawa-
nia)

Palnik

Wyttaczarka:

- identyfikacja

- nazwa handlowa

- nr

Parametry spawania Rodzaj gazu

Powietrze = A, Azot=N
Przeptyw gazu, I/min
Ci$nienie gazu, bar
Temperatura, 2C
Predko$¢, cm/min
Nacisk na spoiwo, daN

Rodzaj goracego narzedzia Ptaskie Tuleje Kliny

Uzywane oprogramowanie Prowadzenie mechaniczne
Cisnienie regulowane ugieciem sprezyny (dzwignia)
Cis$nienie regulowane hydraulicznie
Automatyka preselekcyjna
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Uzywana maszyna Identyfikacja: .....c.ccoovmeeerennee Nazwa handlowa .....mcneeenice NI i,
Ci$nienie wyréwnujace(sita): ....cccceveivrrrrennnnnnnns MPa (daN)
Zgrzewanie Temperatura nastawiona Na: ... e G
Czas grzania .......coevveeeevceineinenne ... min
Cisnienie grzania (Si1a) .....ccccooe v s MPA (daN)
Czas przetaczenia ... irsseessssecsseessssene e e sieseeneens S€K
Parametry zgrzewania CZaS ZGIZEWANIA .eevvereireireereieeesisesssessssessssssssssess s sesessesnenns SEK
Catkowity czas 13czenia .......cccoeveomeeerereesneeesseenr e e e min
Cisnienie zgrzewania (sifa) .......c..ccoeovevvrvssececsnsecisneeess e MPa (daN)
Producent Data Wystawit Podpisat
ZAYACZNIK 5

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

Imie i nazwisko spawacza i zgrzewacza:
Data, miejsce i kraj urodzenia:

Egzamin wg EN 13067

Grupa materiatlowa i podgrupa (podgrupy)
(wedtug Tablicy 1 i Tablicy 2):

Data oceny ogdlne;j:

Uprawnienia wazne do:

Podpis PWE:

zdjecie

Data wydania:
Instytucja wydajaca:
- pelna nazwa

- pelny adres
- numer identyfikacyjny $wiadectwa
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ZALACZNIK 6
Karta oceny egzaminu praktycznego przez PWE

C.1 Proces spawania: Goracym gazem z dysza okragla
Goracym gazem z dysza do szybkiego spawania

Rodzaj wyrobu: Plyta Rura
Wymiary: €n = wrerveens mm dn=...cconee. mm
€n = woreene MM
SDR .t
VAL T COI o 117 Tob /7 LN Nr kontrolny / Kod ....ccconeneeneeseeseenneens

Podgrupa
1.1 (1.2 |21 |3.1 |41 |51

1| Spawanie ztgczy egzaminacyjnych
- material podstawowy (typ, warunki)

- przygotowanie krawedzi spawu

- utozenie czesci
- pret spawalniczy (rodzaj, warunki, przygotowanie)

- dobdr parametréw spawania
- sprzet do spawania (warunki, parametry zadane)

- oprzyrzadowanie kontrolno-pomiarowe
* przeptyw gazu
e temperatura gazu

- uzytkowanie sprzetu do spawania

- protokét spawania

Ocena

2 | Ocena wizualna

- podwdjna spoina

- karby

- barwa metaléow

- efekty cieplne

- wady poczatkowe, nieregularno$¢ powierzchni spoiny

- wydtuzenie / perforacja preta spawalniczego

- liniowo$¢ spoiny

- penetracja spoiny

- brak wspotosiowosci

- wzmocnienie

Ocena

3| Sprawdzenie mechaniczno-technologiczne

- préba rozciggania (prébka poré6wnawcza) N/mm?

- préba rozciggania (spoina) N/mm?

- wspdtczynnik spoiny przy krétkookresowym rozcigganiu fs (wymagany)

- wspotczynnik spoiny przy krotkookresowym rozcigganiu fs (uzy-
skany)
Ocena wspotczynnika spoiny*

- minimalna warto$¢ kata zginania (wymagana)

- kat zginania (warto$¢ uzyskana)

Ocena proby zginania*
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Wynik [ | | [ [ |
* jezeli wymagana
Whpisz:
¢ = zgodny nc = niezgodny
Data: Podpis PWE:

C.2 Proces spawania: Spawanie ekstruzyjne

Rodzaj wyrobu: Plyta

Wymiary: €n = e mm

NazwisKO SPAWaACZA: ..vvvcveriviriiinsis e esr e s Nr kontrolny / Kod .......ccevvuene

Podgrupa
2.2 3.2
1 Spawanie ztgczy egzaminacyjnych
- przygotowanie krawedzi spoiny
- utozenie czesci
- pret spawalniczy (rodzaj, warunki, przygotowanie)
- sprzet do spawania (warunki, parametry zadane)
- oprzyrzadowanie kontrolno-pomiarowe
 temperatura wyttaczanego materiatu
* przeptyw gazu
e temperatura gazu
» wydajno$¢ wyttaczanego materiatu
* szybko$¢ spawania
- uzytkowanie sprzetu do spawania
- protokot spawania
Ocena
2 Ocena wizualna
- brak przetopu (karby, jamy)
- jednorodno$¢: ksztatt, rownomiernos$¢ spoiny
- boczne wycieki / prowadzenie buta spawalniczego
- pokrycie brzegéw / krawedzie spoin
- efekt cieplny / szeroko$¢ grzania / przegrzanie
Ocena
3 | Sprawdzenie mechaniczno-technologiczne
- minimalna warto$¢ kata zginania (wymagana)
- kat zginania (warto$¢ uzyskana)
Ocena proby zginania*
Wynik
* jezeli wymagana
Whpisz:
¢ = zgodny nc = niezgodny
Data: Podpis PWE:
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C.3 Proces zgrzewania: Zgrzewanie gorgcym narzedziem doczolowe

Rodzaj wyrobu: Plyta Rura
Wymiary: €n = ceereeene mm dn=....c... mm
€n =ueeerens mm
SDR ...
NazwisKo SpPawaczZa: .....cccovevivvvvnves s e Nr kontrolny / Kod ...ccericeiniieiieniennnnn,

Podgrupa

1.3 |23 |24 |25|33|35]| 42|43

5.2

1 | Zgrzewanie zlaczy egzaminacyjnych

- materiat podstawowy (typ, warunki)

- przygotowanie krawedzi zgrzeiny

- utozenie czesci

- owalnos$¢

- dobdr parametréw spawania

- sprzet do zgrzewania (warunki, parametry zadane,
oprzyrzadowanie kontrolno-pomiarowe)

- uzytkowanie sprzetu do zgrzewania

- protokot zgrzewania

Ocena

2 | Ocena wizualna

Scieg zgrzeiny

- ksztatt

- wysoko$¢ / szerokos$¢

- powierzchnia

- karby pomiedzy $ciegami zgrzeiny

- brak wspétosiowosci

- rownomierno$¢ zgrzeiny

- wada w przekroju poprzecznym

Ocena

3 | Sprawdzenie mechaniczno-technologiczne

- badanie na rozcigganie

- wspotczynnik zgrzeiny przy krétkookresowym rozcia-
ganiu fs (wymagany)

- wspotczynnik spoiny przy krétkookresowym rozciaga-
niu fs (uzyskany)

Ocena wspotczynnika spoiny*

- minimalna warto$¢ kata zginania (wymagana)

- kat zginania (uzyskany)

Ocena proby zginania*
Wynik
* jezeli wymagana
Whpisz:
¢ = zgodny nc = niezgodny
Data: Podpis PWE:
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C.4 Proces zgrzewania: Zgrzewanie gorgcym narzedziem kielichowe

Zgrzewanie goragcym narzedziem siodlowe

Rodzaj wyrobu:  Rura Kielich Siodto
Wymiary: dn = .ccooveee. MM dn = .o MM dn= ..ccccee.. mm
dn= i mm
SDR ... SDR ............ SDR ..........
Nazwisko SpPawacza: .......cccevvernmenmeinmsnssnssnsssnsenn e N KONtrolny / Kod oovvecivieiccceniens
Podgrupa

2.6 3.9 3.10 | 4.4

1 | Spawanie ztaczy egzaminacyjnych

- materiat podstawowy (typ, warunki)

- przygotowanie obszaru zgrzewania na rurze

- owalnos$¢

- wspotosiowosé

- sprzet do zgrzewania (warunki)

- dobdr i kontrola parametréw zgrzewania

- protokot spawania

Ocena

2 Ocena wizualna

Ocena

3 Préba oddzierania

Ocena

Wynik

Wpisz:
¢ = zgodny nc = niezgodny

Data: Podpis PWE:

Polski Rejestr Statkéw 29



Publikacja informacyjna 108/P

lipiec 2019 Egzaminowanie i certyfikacja personelu spawajacego i zgrzewajacego tworzywa sztuczne

C.5 Proces zgrzewania:

Zgrzewanie elektrooporowe kielichowe

Zgrzewanie elektrooporowe siodtowe

Rodzaj wyrobu: Rura Kielich Siodto
Wymiary: dp = ..ce.... mm dn = ..cc..... mm dn = ... mm
dp=...cc.... mm
SDR ....ccee. SDR ...ccee. SDR ...
Nazwisko SpPawacza: ....c.cccceevvven e svesesmsnsssnssimssssennnenneens NEKONtrolny / Kod...ooovvicvveceniens
Podgrupa
2.7 3.6 3.7 3.8
1 Zgrzewanie probek egzaminacyjnych
- materiat podstawowy (typ, warunki)
- przygotowanie obszaru zgrzewania na rurze
- owalnos$¢
- wspotosiowosé
- sprzet do zgrzewania (warunki)
- dobdr i kontrola parametroéw zgrzewania
- protokét spawania
Ocena
2 Ocena wizualna
Ocena
3 Préba oddzierania
Ocena
Wynik
Whpisz:
¢ = zgodny nc = niezgodny
Data: Podpis PWE:

C.6 Spawanie lub zgrzewanie wykladzin uszczelniajacych

Proces spawania lub zgrzewania:
Goracym gazem recznie
Goracym gazem maszynowe

Zgrzewanie elektrooporowe siodtowe

Rodzaj spoiny lub zgrzeiny:
Zgrzeina pojedyncza
Zgrzeiny podwojne

Zgrzeiny podwojne
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Goracym klinem z goragcym gazem Zgrzeiny podwdjne
Goracym klinem elektrycznym Spoina pojedyncza
Spawanie ekstruzyjne Napawanie
Nazwisko spawacza/zgrzewacza:.............ccsccesueemewene. Nr kontrolny / Kod..................
Podgrupa

6.1 | do | 6.4 71 [ do | 7.5 81 | do | 84

1 | Spawanie lub zgrzewanie prébek egzaminacyj-
nych

Przygotowanie spoiny lub zgrzeiny: czyszcze-
nie, suszenie, mechaniczne ukosowanie krawe-
dzi

Materiat spawany lub zgrzewany: spawalno$¢
lub zgrzewalno$¢, obrébka wstepna

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

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

Protokot spawania lub zgrzewania

Ocena

2 | Ocena wizualna prébek egzaminacyjnych, wy-
miary spoiny lub zgrzeliny

Profil spoiny lub zgrzeliny: ksztatt i jednolito$¢,
wady, centryczno$¢, powierzchnia

Uktadanie $ciegéw: na przedzie krawedzi spo-
iny lub zgrzeliny, ptyniecie boczne

Karby i ubytki

Wymagania wymiarowe spoiny lub zgrzeliny,
zgodne z Arkuszem znamionowym

Ocena

3 | Wytrzymato$¢ 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: ........ccccovesrereerseersseeens

1. Wymiary zgrzeiny

veeenenne NT KONtrolny / Kod ..o

Podgrupa

Szeroko$¢ przekrojow

Szeroko$¢ kanatu kontrolnego

zgrzeiny (bni, bx2), mm (bp), mm
Specyfikacje
Wyniki pomiaréw Podgrupa: Podgrupa:
Punkty pomiarowe Nr probki Nr probki
2 3 1 2 3
do (mm)
du (mm)
Suma:  do+du(mm)
dn1 (mm)
dnz (mm)
Réznica: do + du - dni (mm)
do+ du-dnz (mm)
Ocena
b1 (mm)
bnz (mm)
Réznica 0 mm
Wartos$¢ zadana byt
+3
0
bnz
+3 mm
Ocena
bp (mm)
Réznica +0
Warto$¢ zadana be
- 6 mm
Ocena
2. Wytrzymato$¢ zgrzeiny - préoba oddzierania
$¢ Odpornos$¢ na oddzieranie
Pod Nr Szerf)ll;lgsc X P ) - . Odksztatcenie 0
odgrupa probki r&(l)m)l Sita ca(ll}\lk)owna Sita / Sz&r/okos)c probki | typ uszkodzenia cena
mm
1
2
3
4
5
Data: Podpis PWE:
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Arkusze znamionowe dla spoin napawanych (podgrupa 7.5)

Nazwisko spawacza/zgrzewacza: .......ccccoveereeeerermmeessmsesseeens Nr kontrolny / Kod .......ccoeeervvvvnnnnnne

1. Wymiary spoiny

Specyfikacje Grubos¢ spoiny (d) (do +dy) x1.25d0 1,75
Szerokos¢ spoiny (b) > 30mm w $rodku ztgcza + 5 mm
Wyniki pomiarow:

suma Szerokos$¢
do +du Ocena spoiny b Ocena
mm mm

Nr do du S grubos¢ d
probki mm mm mm

2. Wytrzymatos¢ spoiny - proba oddzierania

Odporno$¢ na oddzieranie
Nr Szeroko$¢ Odksztatcenie
prébki prébki (mm) Sita catkowita Sita / Szerokos¢ prébki | i typ uszkodzenia Ocena
N N/mm
1
2
3
4
5
Data: Podpis PWE:
Wykaz zmian obowiazujacych od 1 lipca 2019 roku
Pozycja Tytut/Temat Zrédto
Zatacznik 1 Klauzula RODO Przepisy o ochronie
danych osobowych
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