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3.1.

PRZEDMIOT PROGRAMU

Program okresla zasady i tryb postepowania w procesie oceny zgodnosci prostych zbiornikéw ci-
$nieniowych z dyrektywa 2014/29/UE oraz sposoby kwalifikowania technologii spajania metali.
Program ma zastosowanie przy ocenie zgodnosci prostych zbiornikéw cisnieniowych okreslonych

w artykule 1 dyrektywy.
Dla wszystkich wyrobow objetych niniejszym programem oceny zgodnosci wydawane sg
certyfikaty zgodnosci.
Integralng czescig programu sg nastepujgce dokumenty:
— PCW-01 System Certyfikacji Wyrobdw — Ogdlne Zasady,
— Zasady Stosowania Znakow Certyfikacji Wyrobéw
— Zasady kwalifikowania technologii spajania

OKRESLENIA

Ocena zgodnosci - proces prowadzony na podstawie notyfikacji dokonanej przez rzad
Rzeczypospolitej Polskiej w Komisji Europejskiej, majgcy na celu potwierdzenie spetnienia wymagan
dyrektyw Unii Europejskiej i wystawienie odpowiednich certyfikatow lub innych dokumentéw
zgodnosci okreslonych w dyrektywach.

Spajanie — pofgczenie spawane ktore jest metodg tgczenia materiatdw w wyniku ktérego uzyskuje
sie potgczenie o fizycznej ciggtosci materiatlowej, pojecie spajania obejmuje spawanie, napawanie,
zgrzewanie, lutowanie i inne.

Kwalifikowanie technologii spajania metali — sprawdzanie poprawnosci technologii spajania
zapisanej we wstepnej instrukcji technologicznej spajania (pWPS) poprzez przeprowadzenie

okreslonych badan zigcza spawanego wykonanego zgodnie z tg pWPS.

PWPS — wstepna instrukcja technologiczna spajania.

WPQR - protokét kwalifikowania technologii spajania.

OPIS POSTEPOWANIA

Uruchomienie procesu oceny zgodnosci

3.1.1 Po otrzymaniu zlecenia na ocene zgodnosci urzagdzen cisnieniowych wedtug okreslonego

modutu wraz z dokumentacjg systemu zarzadzania jakoscig i / lub dokumentacja techniczna
urzadzen bedacych przedmiotem oceny zgodnosci, Kierownik Biura Certyfikacji Wyrobéw i Oséb
(Kierownik CW) dokonuje jego przegladu i wyznacza audytora i eksperta (wewnetrznego lub
zewnetrznego), lub jednego z nich (w zaleznosci od modutu na zgodnos$¢ z ktérym ma by¢
przeprowadzony proces oceny zgodnosci), ktorzy przeprowadzg proces oceny zgodnosci.
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3.1.2 Eksperci wewnetrzni/zewnetrzni odpowiadajg za przygotowanie i dokonanie oceny zgodnosci
wyrobu zgodnie z obowigzujgcymi przepisami oraz przygotowanie ofert i Umowy o ocenie
zgodnosci. Przygotowang oferte i Umowe przekazujga do Kierownika CW. Kierownik CW
przeglada oferte, Umowe i po zatwierdzeniu przez Dyrektora Pionu Certyfikacji (Dyrektor DC)
wysyta je do Zleceniodawcy.

3.1.3 Przy rozpatrywaniu dokumentacji, Kierownik CW przeprowadza przeglad zlecenia wedtug
postanowien instrukcji i przekazuje zlecenie i dokumentacje ekspertowi.

3.2. Badanie typu UE (modut B)

Ekspert sprawdza dokumentacje techniczng zbiornika o ktérej mowa w zatgczniku Il pkt. 1.3.
czy spetnione sg zasadnicze wymagania podane w zatgczniku | przedmiotowe] dyrektywy, po-
nadto rozpatruje takze analize i ocene ryzyka w celu oceny adekwatnosci projektu technicznego
zbiornika w odniesieniu do prototypu (prototypdéw).
Ekspert sprawdza, czy prototyp zbiornik zostat wyprodukowany zgodnie z dokumentacjg tech-
niczng oraz identyfikuje czesci.

3.2.1 Ekspert przeprowadza odpowiednie badania i testy w celu sprawdzenia, czy zbiornik spetnia

odnoszace sie do niego zasadnicze wymagania.

3.2.2 Alternatywnie do pkt. 3.2.1 badania i testy mogg by¢ przeprowadzane przez podwykonawcéw,
z ktérymi podpisane sg odpowiednie porozumienia o wspdtpracy.

3.2.3 W przypadku zlecania testéw podwykonawcom ekspert opracowuje zlecenie przeprowadzenia
testéw, ktdre akceptuje Kierownik CW i zatwierdza Dyrektor DC.

3.2.4 Z nadzoru nad badaniami i testami ekspert sporzadza sprawozdanie PRS na form. 3/PCW-
01/SPV w ktdrym stwierdza, czy zbiornik spetnia majgce zastosowanie wymagania dyrektywy.
W sprawozdaniu podaje nazwe i adres producenta lub jego upowaznionego przedstawiciela
oraz
dane umozliwiajace jednoznaczng identyfikacje danego zbiornika.

3.2.5 Sprawozdanie eksperta jest akceptowane przez Kierownika CW, ktéry podejmuje decyzje o
wystawieniu certyfikatu badania typu WE bgdZ odmowie wystawienia certyfikatu.

3.2.6 Certyfikat badania typu UE na form. 1/PCW-01/SPV, powinno zawieraé wnioski z badan,
wszelkie uwarunkowania pod ktérymi zostaje ono wystawione oraz opisy i rysunki niezbedne
do identyfikacji zatwierdzonego prototypu.

3.2.7 Certyfikat badania typu UE jest podpisywane przez Dyrektora DC.
W przypadku odmowy wystawienia certyfikatu badania typu, ekspert przygotowuje pismo
informujgce producenta lub jego upowaznionego przedstawiciela o odmowie wydania
certyfikatu, zawierajgce uzasadnienie tej odmowy. Pismo jest podpisywane przez Kierownika
CWw.

3.2.8 W przypadku odmowy wydania certyfikatu informacja o tym fakcie przekazywana jest zgodnie
z postanowieniami PCW-01.

3.3. Zgodnos¢ z typem w oparciu o wewnetrzng kontrole produkcji oraz badanie zbiornikéw pod
nadzorem — modut C1
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3.3.1 Ekspert sprawdza czy wytworzone zbiorniki sg zgodne z typem opisanym w certyfikacie badania
typu UE i spetniajg wymagania niniejszej dyrektywy majace do nich zastosowanie. Dla kazdego
wytworzonego zbiornika ekspert przeprowadza odpowiednie badania i testy w zakresie wedtug
pkt. 2.3. zatgcznika Il dyrektywy.

3.3.2 Ekspert przeprowadza testy w celu sprawdzenia jakosci spoin w zakresie wedtug pkt. 2.3.1. ¢)
zatgcznika Il dyrektywy.

3.3.3 Jezeli badana jest partia zbiornikéw, ekspert sprawdza czy wszystkie zbiorniki zostaty
wytworzone i sprawdzone zgodnie z dokumentacjg techniczng. Nastepnie ekspert
przeprowadza ocene koricowg o ktdrych mowa w pkt. 2.3.1. b) zatacznika Il dyrektywy.

3.3.4 Na urzadzeniach ktdre przeszty kontrole i proby z wynikiem pozytywnym ekspert nanosi znak
identyfikacyjny jednostki notyfikowanej, lub powoduje jego naniesienie na kazdym zbiorniku.

3.3.5 Zprzeprowadzonego procesu ekspert sporzgdza sprawozdanie, na form. 3/PCW-01/SPV
w ktérym informuje o jej przebiegu i wynikach.
3.3.6 Sprawozdanie eksperta jest podpisywane przez Kierownika CW.

3.4. Zgodno$cz typem w oparciu o wewnetrzng kontrole produkcji oraz nadzorowang kontrole zbior-
nikdw w losowych odstepach czasu - modut C2.

3.4.1 Przed rozpoczeciem produkcji zbiornikdéw, ekspert bada dokumentacje techniczng oraz
dokumenty opisujgce proces produkcji o ktorych mowa w pkt. 3.2 zatacznika Il dyrektywy,
dostarczone przez producenta w celu poswiadczenia ich zgodnosci z certyfikatem badania typu
UE.

3.4.2 Ekspert weryfikuje jakos¢ wewnetrznych kontroli przeprowadzanych przez producenta,
poprzez kontrole losowych prdbek ktére s3g przeprowadzane w losowych odstepach czasu
okreslanych przez jednostke notyfikowang, z uwzglednieniem miedzy innymi ztozonosci
technicznej zbiornikdw oraz skali produkcji, zgodnie z punktem 3.3 zatgcznika Il dyrektywy.

3.4.3 Ekspert pobiera probke gotowych zbiornikéw na miejscu, przed wprowadzeniem zbiornikéw
do obrotu. Ekspert przeprowadza odpowiednie testy okreslone w odpowiednich normach
zharmonizowanych lub testy rownowazne z zastosowaniem innych specyfikacji.

3.4.4 Alternatywnie do pkt. 3.4.12 testy mogg by¢ przeprowadzone przez podwykonawcéw,
z ktérymi podpisane sg odpowiednie porozumienia o wspdtpracy.
3.4.5 W przypadku zlecania testéw podwykonawcom ekspert opracowuje zlecenie przeprowadzenia

testéw, ktdre akceptuje Kierownik CW i zatwierdza Dyrektor DC.

3.4.6 Z przeprowadzonego procesu ekspert sporzgdza sprawozdanie PRS na form. 3/PCW-01/SPV.
Sprawozdanie eksperta jest akceptowane przez Kierownika CW.

3.5. Zgodnosc z typem w oparciu o wewnetrzng kontrole produkcji — modut C.

3.5.1 Przed rozpoczeciem produkcji zbiornikéw, ekspert bada dokumenty w zakresie wedtug pkt. 4.2
zatgcznika 1l dyrektywy, dostarczone przez producenta, w celu poswiadczenia ich zgodnosci
z certyfikatem badania typu UE.
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3.5.2 Zprzeprowadzonego procesu ekspert sporzgdza sprawozdanie PRS na form. 2/PCW-01/SPV.
Sprawozdanie eksperta jest akceptowane przez Kierownika CW.

4 WARUNKI KWALIFIKACYJI TECHNOLOGI SPAJANIA METALI

Proces wnioskowania i oceny (Opisane w pkt. 2 Zasad kwalifikacji technologii spajania).

Wstepne warunki kwalifikacji technologii spajania (Opisane w pkt. 3.1 Zasad kwalifikacji technologii

spajania).

Wykonanie ztacza kwalifikacyjnego (Opisane w pkt. 3.2 Zasad kwalifikacji technologii spajania).

Badanie ztgczy kwalifikacyjnych (Opisane w pkt. 3.4 Zasad kwalifikacji technologii spajania).

5 DOKUMENTY ZWIAZANE

Instrukcja ICW-02 — Instrukcja rozpatrywania i zatwierdzania dokumentacji technicznej.

6 FORMULARZE

Nr formularza

Nazwa formularza

Formularz 1/PCW-01/SPV

Certyfikat badania typu UE

Formularz 2/PCW-01/SPV

Sprawozdanie z oceny zgodnosci

Formularz 3/PCW-01/SPV

Sprawozdanie z nadzoru

Formularz 18/PCW-01/PED

Whiosek o kwalifikowanie technologii (spawania, zgrzewania i
lutowania)

Formularz 19/PCW-01/PED

Program badan technologii spajania

Formularz 20/PCW-01/PED

Formularz przegladu wniosku i realizacji zlecenia na kwalifikowanie
technologii spajania

Formularz 21/PCW-01/PED

Potwierdzenie przyjecia zlecenia przez eksperta

Formularz 22/PCW-01/PED

Zapis parametréw spawania

Formularz 23/PCW-01/PED

Protokdt kwalifikowania technologii spawania/lutowania WPQR

Formularze — postanowienia

6.1.1 Certyfikatu badania typu UE wydaje sie na 5 lat.

6.1.2 Sprawozdaniu wg formularza Form.9/PCW-01 wystawionego w wyniku pozytywnego zakon-
czenia procesu oceny zgodnosci nadaje sie numery wedtug nastepujgcych zasad:
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CW/SPV / Inicjaty eksperta / Numer kolejny w CW dla dyrektywy 2014/29/UE / Rok wydania
(np. CW/SPV/EB/01/2016).

6.1.3 Certyfikatom wystawionym w wyniku pozytywnego zakoriczenia procesu oceny zgodnosci na-
daje sie numery wedtug nastepujacych zasad: Symbol komadrki organizacyjnej /SPV / Numer
kolejny w danym miesigcu dla dyrektywy 2014/29/UE / Miesigc / Rok wydania (na przyktad
CW/SPV/1/07/2019).

6.1.4 Nie pdzniej niz w ciggu 30 dni od wystawienia certyfikatu lub sprawozdania

6.1.5 Wyznaczony pracownik CW uzupetnia Wykaz certyfikatow prostych zbiornikéw cisnieniowych
wedtug Dyrektywy 2014/29/UE (w jezyku polskim i w jezyku angielskim) na stronie interneto-
wej PRS.

6.1.6 Zapisy powstate w wyniku realizacji niniejszej instrukcji oraz kopie certyfikatu i sprawozdan sg
przechowywane sg przez Kierownika CW.

6.1.7 Okres przechowywania zapiséw, o ktéorych mowa w 5.1.6 wynosi co najmniej 10 lat po wypro-
dukowaniu ostatniego wyrobu.

6.1.8 Protokot kwalifikowania technologii spawania/lutowania WPQR wydaje sie bezterminowo.

7 ZALACZNIKI

Zatacznik A:
— Wykaz dokumentdw odniesienia stosowanych w ocenie zgodnosci wtasciwych do wykazania
zgodnosci z wymaganiami majacych zastosowanie przepiséw prawa.

Zatacznik B:
— Wykaz przepiséw zawierajgcych wymagania majgce zastosowanie przy ocenie zgodnosci
wyrobéw wedtug dyrektywy 2014/29/UE.

Zat. 1/PCW- SPV:
— Wykaz personelu upowaznionego do podejmowania dziatan w procesach certyfikacji.
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