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1.1.

1.2.

PRZEDMIOT PROGRAMU

Przedmiotem programu jest okreslenie zasad postepowania w zakresie oceny procesow
spawalniczych dla wyrobdw prowadzonych przez PRS S.A. Biuro Certyfikacji Wyrobdw i Oséb.
Ocena proceséw spawalniczych prowadzona jest w oparciu o normy oraz witasny program
opracowany na podstawie wymagan normy PN-EN ISO/IEC 17065.

Deklaracja bezstronnosci i poufnos¢

PRS S.A. Biuro Certyfikacji Wyrobdéw i Oséb zobowigzuje sie do utrzymania w poufnosci wszelkich
informacji uzyskanych w procesie oceny, certyfikacji, nadzoru oraz ponownej certyfikacji. PRS S.A.
Biuro Certyfikacji Wyrobow i Osdb nie ujawnia stronie trzeciej zadnych poufnych informacji doty-
czacych ocenianej Organizacji bez zgody zainteresowanych stron z wyjatkiem informacji
o wydanych certyfikatach oraz na wniosek instytucji zajmujgcych sie bezpieczenstwem panstwa
i w sytuacjach przewidzianych prawem. PRS S.A. Biuro Certyfikacji Wyrobow i Oséb zawiadamia
Organizacje o informacjach, jakie zamierza udzielié¢ na jej temat.

Podstawy prawne i normatywne oceny proceséw spawalniczych, wymagania wewnetrzne.
Podczas oceny procesdw spawalniczych wg niniejszego programu majg zastosowanie:

PN-EN 1SO 3834-1:2022-03 Wymagania jakosci dotyczgce spawania materiatéw metalowych.
Czesc 1: Kryteria wyboru odpowiedniego poziomu wymagan jakosci

PN-EN 1SO 3834-2:2021-09 Wymagania jakosci dotyczgce spawania materiatéw metalowych.
Czes$¢ 2: Petne wymagania jakosci.

PN-EN 1SO 3834-3:2021-09 Wymagania jakosci dotyczgce spawania materiatéw metalowych.
Czesc¢ 3: Standardowe wymagania jakosci.

PN-EN 1SO 3834-4:2021-09 Wymagania jakosci dotyczgce spawania materiatéw metalowych.

Czesc 4: Podstawowe wymagania jakosci.

PN-EN 1SO 3834-5:2022-03 Wymagania jakosci dotyczgce spawania materiatéw metalowych.
Czesc 5: Dokumenty konieczne do potwierdzenia zgodnosci z wymaganiami jakosci 1ISO 3834-2,
ISO 3834-3 lub I1SO 3834-4.

Ustawa z dnia 13 kwietnia 2016 r. o systemach oceny zgodnosci i nadzoru rynku (Dz. U. z 19
kwietnia 2016 r. Poz. 542).

PN-EN ISO/IEC 17065:2013-03 Ocena zgodnosci - Wymagania dla jednostek certyfikujgcych
wyroby, procesy i ustugi.

PN-EN ISO/IEC 17067:2014-01 Ocena zgodnosci. Podstawy certyfikacji wyrobdw oraz wytyczne
dotyczgce programow certyfikacji.

PN-EN I1SO 14731:2019-05 Nadzdr spawalniczy — zadania i odpowiedzialnosc.

EA-6/02 M:2022 Wytyczne EA dotyczace stosowania norm ISO/IEC 17065 i ISO/IEC 17021-1 w
odniesieniu do certyfikacji wg normy EN 1SO 3834,

PCW-02 Procedura Zarzgdzania Kompetencjami Personelu w CW
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OKRESLENIA

Zespot auditujacy — Grupa auditoréw prowadzacych auditowanie zgodnie z PN-EN 1SO 3834 (wtgcz-
nie z auditorem wiodgcym prowadzgcym auditowanie zgodnie z PN-EN SO 3834).

Auditor wiodacy — Auditor odpowiedzialny za kierowanie zespotem auditujgcym wg PN-EN ISO 3834.

Auditor — Osoba, ktdra spetnia kryteria kwalifikowania auditoréw jednostki certyfikujacej i wykonuje
audity w systemie certyfikacji wg PN-EN ISO 3834.

Eksperci techniczni — Osoby uznane przez jednostke certyfikujgcg jako doswiadczeni specjalisci
w okreslonej dziedzinie spawalnictwa lub przeszkolone i zakwalifikowane na poziomie I/EWE lub
rownorzednym, lub na poziomie I/EWT lub réwnorzednym, ktdre zapewniajg specjalistyczne wspar-
cie techniczne w ramach zespotu auditujgcego wg PN-EN ISO 3834.

Niezgodnos$¢ duza (D) — Niespetnienie wymagania. Pominiecie w opisanym systemie lub
niespetnienie jednego lub wiecej wymagan normy dotyczacej wyrobu lub stwierdzenie sytuacji
budzacej powazne watpliwosci, co do zdolnosci systemu organizacji do osiggniecia jego zamierzo-
nych wynikéw. Powtarzanie sie tych samych matych niezgodnosci w réznych obszarach dziatania
organizacji moze by¢ uznane jako niezgodnos¢ duza.

Niezgodnos$¢ mata (M) — Niespetnienie wymagania.

Obserwacja (0O) — Spostrzezenie poczynione przez inspektora zwigzane z mozliwosciami
doskonalenia systemu (obszar doskonalenia), w odniesieniu, do ktérego zaleca sie organizacji
podjecie dziatan zapobiegawczych.

ZAKRES PROGRAMU OCENY PROCESOW SPAWALNICZYCH
Ustugi prowadzone przez PRS S.A. Biuro Certyfikacji Wyrobdéw i Osdb w zakresie oceny proceséw

spawalniczych opierajg sie na sprawdzeniu spetnienia wymagan dotyczacych jakosci w spawalnic-
twie zgodnie z wymaganiami norm serii PN-EN 1SO 3834.
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4 ETAPY PROGRAMU OCENY PROCESOW SPAWALNICZYCH
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4.1.

4.2,

4.3.

4.4.

Informacje ogdine

Ocena procesdw spawalniczych prowadzona w PRS S.A. Biuro Certyfikacji Wyrobdw i Osob jest
w réwnym stopniu dostepna dla wszystkich organizacji. Organizacja zainteresowana uzyskaniem
certyfikatu z oceny proceséw spawalniczych w PRS S.A. Biuro Certyfikacji Wyrobdéw i Osoéb
proszona jest o kontakt telefoniczny, faxem, pocztg elektroniczng, tradycyjng lub kontakt
osobisty, korzystajgc z danych zawartych na stronie tytutowej niniejszego programu.

Na stronie www.prs.pl dostepny jest:
— formularz wniosku o przeprowadzenie oceny proceséw spawalniczych - Form.1/PCW-01/WELD.

Na zyczenie Organizacji wnioskujgcej udostepniane sg nastepujace dokumenty:

— program oceny procesow spawalniczych (PCW-01/WELD),

— informacje o akredytacji na mocy ktérej dziata PRS S.A. Biuro Certyfikacji Wyrobdw i Osdb wraz
z zakresem udzielonej akredytacji (dostepne sg rowniez na stronie internetowej),

— zasady kalkulacji czasu auditu.

Tryb postepowania

W celu rozpoczecia oceny proceséw spawalniczych Organizacja sktada wypetniony i podpisany
Whiosek o Certyfikacje oceny proceséw spawalniczych wg PN-EN ISO 3834 na formularzu
Form.1/PCW-01/WELD.

Whniosek moze dotyczyé catej organizacji lub wybranych zaktadéw/oddziatow/wydziatéw
Organizacji zlokalizowanych w gtdwnej siedzibie lub poza nig.

Whiosek jest dostepny na stronie internetowej www.prs.pl. Wniosek wraz z dokumentacjg
towarzyszacg nalezy ztozy¢ w formie papierowej lub elektronicznej w jezyku polskim lub
angielskim.

Whiosek wraz z niezbedng dokumentacjg nalezy wysta¢ poczta na wskazany powyzej adres,
ztozy¢ osobiscie w centrali PRS S.A. w Gdansku lub przestaé na adres: dc@prs.pl.

Whioskodawca wybiera jedng z trzech arkuszy normy wg jakich wymagan bedzie prowadzony
program oceny procesow spawalniczych:

— PN-EN 1SO 3834-2:2021-09 Wymagania jakosci dotyczgce spawania materiatdw metalowych -
Czesc¢ 2: Petne wymagania jakosci.

— PN-EN 1SO 3834-3:2021-09 Wymagania jakosci dotyczace spawania materiatéw metalowych -
Czesc¢ 3: Standardowe wymagania jakosci.

— PN-EN 1SO 3834-4:2021-09 Wymagania jakosci dotyczace spawania materiatéw metalowych -
Czesc 4: Podstawowe wymagania jakosci.

Przeglad merytoryczny
Wyznaczony przez Kierownika CW auditor zgodnie z PCW-02 przeprowadza przeglad merytoryczny
wniosku na Form.2/PCW-01/WELD, na ktérym odnotowuje spetnienie deklarowanych wymagan
jak rowniez kwestie wymagajace dodatkowych wyjasnien lub uzupetnien ze strony Organizacji.

W przypadku nie przyjecia wniosku Organizacja zostaje poinformowana o przyczynach.

Oferta

Auditor sporzadza oferte okreslajgc warunki oceny proceséow spawalniczych. Oferta powinna
zawiera¢ podstawowe informacje o procesie oceny tj. termin realizacji ustugi, optaty itp.
Oferta cenowa jest weryfikowana przez Kierownika CW i zatwierdzana przez Dyrektor Pionu
Certyfikacji.

Wysokos¢ optaty oparta jest o aktualng taryfe optat i uwzglednia przewidywane naktady pracy.
Zatwierdzana przez Dyrektor Pionu Certyfikacji oferta na przeprowadzenie procesu oceny
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4.5.

4.6.

4.6.1.

procesow spawalniczych jest przekazana Organizacji wnioskujgcej wraz z formularzem umowy,
ktorej tresc jest dostosowywana do konkretnej Organizacji i konkretnego procesu certyfikacji.

Kazda ocena proceséw spawalniczych wykonywana jest na podstawie pisemnej umowy zawartej z
Organizacjg. Przez umowe rozumiemy zaakceptowane i podpisane umowy na ocene proceséw
spawalniczych dostarczone do PRS S.A. Biuro Certyfikacji Wyrobdow i Osdb przez zainteresowang
Organizacje w dowolny sposdb (fax, poczta, skan/email). Podpisanie i zwrdcenie przez
Organizacje umowy jest warunkiem realizacji nastepnego etapu oceny proceséw spawalniczych.

Po zawarciu umowy oraz dostarczeniu do Biura Certyfikacji Wyrobdéw i Oséb wymaganych do
oceny dokumentdéw, auditor rejestruje wniosek w programie ,Baza CW” i nadaje numer
zlecenia, ktéorym oznaczone bedg wszystkie dokumenty zwigzane z procesem oceny proceséw spa-
walniczych danej Organizacji.

Powotanie zespotu auditujgcego i oséb dokonujacych przegladu informacji oraz podejmuja-
cych decyzje

Po podpisaniu umowy przez obie strony Kierownik CW powotuje auditora wiodgcego lub zespét
auditorow oraz osoby: dokonujgca przeglagdu wszystkich informacji dot. oceny oraz decydujgca w
sprawie certyfikacji wg Form.3/PCW-01/WELD. Przy doborze auditora wiodacego lub zespotu
auditorow nalezy uwzgledni¢ odpowiednie wymagania kwalifikacyjne dla pefnienia
poszczegdblnych funkcji zgodnie z PCW-02. Liczba oséb powotanych do jednego zespotu audituja-
cego powinna by¢ odpowiednia do dziatan auditowych ktéra wynika z wielkosci organizacji (liczba
zatrudnionych pracownikéw) oraz rodzaju auditu.

PRS S.A. Biuro Certyfikacji Wyrobdéw i Oséb najpdzniej 1 tydzien przed planowanym terminem au-
ditu przedstawia do zaakceptowania przez Organizacje plan auditu i sktad zespotu auditujgcego.
Organizacja jest zobowigzana poinformowac PRS S.A. Biuro Certyfikacji Wyrobdw i Osdb o akcep-
tacji lub braku akceptacji planu auditu i sktadu zespotu auditujgcego.

Organizacja moze wystgpié¢ z wnioskiem o zmiane poszczegdélnych auditoréw po przedstawieniu
uzasadnienia np. zwigzanego z konfliktem intereséw.

Etapy oceny proceséw spawalniczych

Celem oceny procesdw spawalniczych jest sprawdzenie zdolnosci Organizacji do wytwarzania wy-
robow spawanych w petni spetniajgcych okreslone wymagania z wybranym systemem oceny pro-
cesOw spawalniczych wg PN-EN ISO 3834. Ocena proceséw spawalniczych przeprowadzona jest
w dwéch etapach.

PRS S.A. Biuro Certyfikacji Wyrobdéw i Oséb uprzejmie informuje, ze jest zobligowana, przez
wymagania akredytacyjne, do przyjecia obserwatoréw jednostki akredytujgcej i/lub organéw wia-
Sciwych w trakcie prowadzenia procesu oceny. Z tego wzgledu moze zaistnie¢ sytuacja,
w ktorej Jednostka Certyfikujgca zwrdci sie do Klienta o umozliwienie przeprowadzenia
obserwacji pracy zespotu podczas procesu certyfikacji. Ponadto Jednostka Certyfikujgca moze do
swego sktadu powotac audytoréw trenowanych (szkolonych).

ETAP 1 - Weryfikacja dokumentacji

Auditor wiodgcy lub zespét auditowy otrzymuje powotanie Form.3/PCW-01/WELD dot. realizacji
auditu wraz z dokumentacja Whnioskodawcy dotyczacg procesdw spawania np. procedury
i instrukcje, rejestry, kompetencje personelu).

Auditor wiodacy lub zespdt auditowy dokonuje przegladu dokumentacji ktéry obejmuje badanie
dowoddw zgodnosci zwigzanych z zapewnieniem jakosci w spawalnictwie. Auditor wiodacy lub
zespot auditujgcy podczas tej oceny moze stwierdzi¢, ze nadestana dokumentacja wskazuje na
wystepowanie niezgodnosci z wymaganiami normy i konieczne sg okreslone dziatania korygujace.
W takim przypadku wystepuje sie do organizacji o przeprowadzenie stosownych dziatan
korygujacych. Z oceny dokumentéw auditor wiodacy sporzadza raport z oceny proceséow
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4.6.2.

spawalniczych na Form.11/PCW-01/WELD zawierajgcym wyniki i spostrzezenia z oceny, czy
mozliwe jest przeprowadzenie drugiego etapu auditu bez koniecznosci podjecia dodatkowych
dziatan.

W przypadku pozytywnego wyniku oceny dokumentacji wraz ze sprawozdaniem z oceny
dokumentow auditor wiodacy przesyta Organizacji Plan auditu na Form.5/PCW-01/WELD.

W przypadku negatywnego wyniku oceny PRS S.A. Biuro Certyfikacji Wyrobéw i Oséb przesyta Or-
ganizacji kopie raportu, ktdéra to, jesli jest taka potrzeba, wnosi odpowiednie zmiany
i uzupetnienia. Organizacja niezwtocznie (do 5 dni) powiadamia auditora wiodgcego o wniesionych
zmianach. Auditor wiodacy ocenia poprawnos$é i kompletnos¢ wniesionych zmian a weryfikacje
przeprowadza podczas drugiego etapu auditu.

W przypadku, gdy wprowadzone zmiany nie sg wystarczajace, auditor wiodacy odnotowuje ten
fakt na raporcie z oceny z pierwszego etapu z uzasadnieniem odrzucenia dokumentéw
i niezwtocznie (do 7 dni) przesyta jg do Kierownika Biura Certyfikacji Wyrobdow i Oséb ktéry
podejmuje decyzje o przerwaniu procesu certyfikacji. Organizacji przystuguje prawo odwotania sie
od tej decyzji.

Auditor wiodacy planujgc odstep pomiedzy pierwszym a drugim etapem auditu musi uwzglednié
konieczno$¢ rozwigzania przez Organizacjg kwestii zidentyfikowanych podczas pierwszego etapu
auditu i w razie koniecznosci rewizje przygotowania Organizacji do drugiego etapu.

Jesli wystgpig jakiekolwiek istotne zmiany, ktére moglyby wptywaé¢ na ocene procesow
spawalniczych, PRS S.A. Biuro Certyfikacji Wyrobéw i Oséb bierze pod uwage potrzebe
powtdrzenia catosci lub czesci pierwszego etapu. PRS S.A. Biuro Certyfikacji Wyrobow i Oséb
informuje Klienta, ze wyniki pierwszego etapu moga prowadzi¢ do przesuniecia terminu lub
anulowania drugiego etapu.

Przed auditem certyfikacyjnym Organizacja powinna skutecznie podjgé dziatania korygujgce
w stosunku do ujawnionych przez auditora niezgodnosci i spostrzezen.

Etap 1 z reguty odbywa sie poza siedzibg Wnioskodawcy.

ETAP 2 - Audit oceny proceséw spawalniczych

Audit przeprowadzany jest zgodnie z planem auditu wg Form.5/PCW-01/WELD. Przed
rozpoczeciem dziatan auditowych w organizacji auditor wiodacy przeprowadza spotkanie
otwierajace z udziatem wyzszego kierownictwa organizacji.

Auditor wiodacy lub zespdt auditujgcy przeprowadza audit w Organizacji wg uzgodnionego Planu
auditu dokonujac przegladu i analizy dokumentow np. takich jak:

— instrukcji technologicznych WPS i/lub BPS,

— protokotéw kwalifikowanych technologii WPQR i/lub BPQR,

— planéw/dziennikéw spawania,

— map spawania,

— procedury / instrukcje / specyfikacje,

— umowy / zamodwienia oraz informacje zwrotne od klientéw,

— kompetencje personelu,

— prowadzi rozmowy z personelem Organizacji oraz poprzez bezposrednig obserwacje i/lub
kontrole spawanych wyrobow.

Auditor wiodacy lub zespdt auditujgcy jest zobowigzany zbiera¢ dowody dajgce jednoznaczny wy-
nik spetnienia lub niespetnienia wymagan wybranej czesci normy PN-EN ISO 3834.

Auditor wiodgacy lub zespdt auditowy zwraca szczegdlng uwage na ocene kompetencji personelu
nadzoru spawalniczego wytwdrcy zgodnie z PN-EN ISO 14731 uwzgledniajgc nastepujgce
kryteria:
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— personel nadzoru spawalniczego posiadajgcy kwalifikacje EWF/IIW (E/IWE, E/IWT,E/IWS), jest
zaakceptowany pod warunkiem, ze posiada odpowiednie doswiadczenie i kompetencje
w zakresie wytwarzanych wyrobdw,

— personel nadzoru spawalniczego, posiadajgcy certyfikaty EWF/IIW (CE/IWE, CE/IWT, CE/IWS)
wraz z okreslonym dla nich zakresem prowadzonego nadzoru spawalniczego moze by¢ réwniez
zaakceptowany pod warunkiem, ze odpowiednie doswiadczenie i kompetencje w zakresie
wytwarzanych wyrobdw,

— jezeli zadne z wyzej wymienionych kryteridw nie jest spetnione, powinno zweryfikowac
zgodnos¢ za pomocg rozmowy profesjonalnej obejmujgcej wiedze, umiejetnosci,
doswiadczenie i kompetencje personelu nadzoru spawalniczego, ktadac szczegdlny nacisk na
technologie spawania, materiaty i ich zachowanie podczas spawania, podstawy projektowania
konstrukcji spawanych oraz aspekty wytwarzania i kontroli (w tym znajomos¢ norm) zwigzane
z wytwarzanymi wyrobami. Jezeli wynik takiej rozmowy jest zadowalajgcy mozna zaakceptowac
personel nadzoru spawalniczego posiadajgcy kompetencje do spetniania danej roli i w zakresie
wyrobéw i proceséw zgodnych z aktualng produkcja.

Proces oceny w organizacjach wielooddziatowych (wielozaktadowych) prowadzone s3 wg
procedury potwierdzajgcej zdolnos¢ organizacji do spetnienia wymagan jakosci dla danego
poziomu certyfikacji w procesach spawania ocenia sie osobno dla kazdej lokalizacji. W procesie
oceny nie stosuje sie metody préobkowania.

Po przeprowadzeniu zaplanowanych czynnosci auditowych auditor wiodgcy lub zespét auditorow
dokonuje przegladu wszystkich spostrzezen w celu okreslenia, ktére z nich bedg odnotowane,
jako niezgodnosci duze (D), lub niezgodnosci mate (M), a ktore jako obserwacje (O).

Zapisy z auditu auditor wiodacy lub zespdt auditujgcy sporzadza na odpowiednim
kwestionariuszu z auditu wg:

— Form.6A/PCW-01/WELD — PN-EN ISO 3834-2,
— Form.6B/PCW-01/WELD — PN-EN I1SO 3834-3,
— Form.6C/PCW-01/WELD — PN-EN ISO 3834-4.

Obserwacje i niezgodnosci stwierdzone podczas auditu sg zapisywane w ustalenia z auditu
w punkcie dot. ustaleniach z auditu na Form.7/PCW-01/WELD na ktérym uzyskuje akceptacje
przedstawiciela kierownictwa Organizacji na dowdd ich zrozumienia i przyjecia, jak réwniez
zobowigzuje Organizacje do przeanalizowania przyczyn niezgodnosci i zaplanowania
odpowiednich korekgcji i dziatan korygujacych.

Audit konczy sie spotkaniem zamykajgcym prowadzonym przez auditora wiodgcego, ktérego
celem jest:

— przedstawienie pozytywnych aspektéw oceny proceséw spawalniczych,

— prezentacja stwierdzonych niezgodnosci, spostrzezen i obserwacji, wynikajgcych ze wspdlnych
ustalen zespotu auditujgcego,

— przedstawienie wnioskéw dotyczgcych rekomendacji odnosnie udzielenia certyfikatu oceny
systemow spawalniczych,

— potwierdzenie zakresu certyfikacji.

Auditor wiodgcy uzyskuje akceptacje Przedstawiciela Organizacji przyjecia "Ustalen z auditu"
(Form.7/ PCW-01/WELD) oraz informuje Biuro Certyfikacji Wyrobdw i Oséb o postepowaniu w
przypadku niezgodnosci i/lub uzgadnia dalsze kroki organizacji.

Dziatania korekcyjne i korygujace zwigzane ze stwierdzonymi niezgodnosciami i obserwacjami
Organizacja przeprowadza zgodnie z wtasng procedurg. Organizacja informowana jest
o koniecznosci przeanalizowania przyczyny i opisania podjetych do wykonania okreslonych korek-
cji i dziatan korygujacych, w celu wyeliminowania wykrytych niezgodnosci. Dziatania te organizacja
zobowigzana jest wykonac w terminie nieprzekraczajgcym 90 dni, z wyjgtkiem przypadkow, kiedy
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4.6.3.

4.6.4.

4.7.

uzgodniono inne termin, uzalezniony jest on od wagi niezgodnosci oraz stopnia ryzyka
w odniesieniu do spetnienia odpowiednich wymagan. Kazda niezgodnos$¢ lub obserwacja
przyporzadkowana jest jednemu okreslonemu punktowi normy.

Czas przewidziany na usuniecie niezgodnosci ustalany jest pomiedzy Organizacjg a auditorem.
Przeprowadzane przez Organizacje dziatania sg oceniane przez auditora lub zespét auditoréow.
Raport z auditu wraz z petng dokumentacjg z auditu jest przekazywany do auditora wiodacego.
Auditor wiodacy, nie pdzniej niz 10 dni po ocenie procesdw spawalniczych sporzadza , Raport
z oceny procesdw spawalniczych” Form.11/PCW-01/WELD.

W raporcie auditor wiodgcy formutuje wniosek odnos$nie warunkdw i terminu wydania
organizacji certyfikatu PN-EN ISO 3834. Organizacja, po otrzymaniu raportu, moze przestaé¢ do
Biura Certyfikacji Wyrobdéw i Oséb ewentualne uwagi do tego raportu, w terminie do 10 dni od
otrzymaniu raportu. Brak uwag w w/w terminie oznacza akceptacje tresci raportu z auditu i
stanowi podstawe do zwolnienia dokumentacji. Raport jest wtasnoscig PRS S.A. Biura Certyfikacji
Wyrobow i Oséb.

Numerowanie raportéw z auditu

Raportowi z auditu wystawionemu w wyniku oceny procesdw spawalniczych nadaje sie numer
wedtug nastepujacej zasady: CW / NN inicjaty auditora / Nazwa Programu / Numer kolejny z Re-
jestru sprawozdan z przeglagdu CW zamieszczonego na serwerze CW / Rok wydania.

Przyktad numerowania raportu z auditu: CW/TzG/WELD/99/2021.

Przeglad wszystkich informacji zwigzanych z oceng proceséw spawalniczych

Przeglad wszystkich informacji zwigzanych z oceng proceséw spawalniczych dokonywana jest
przez kompetentng osobe nie zaangazowang w dany proces, powotang do podejmowania decyzji
po zakonczeniu auditu. Na tym etapie dokonuje sie przeglagdu formalnego kompletnosci
dokumentacji oraz przegladu technicznego dokumentacji. Na podstawie pozytywnej oceny catej
zebranej dokumentacji, podejmowana jest decyzja o wydaniu certyfikatu przez Biuro Certyfikacji
Wyrobow i Osdb.

Przerwanie procesu certyfikacji

Decyzja o przerwaniu procesu oceny procesdow spawalniczych, skutkuje odmowg udzielenia
certyfikatu lub wykonania weryfikacji. Decyzje podejmuje Kierownik Biura Certyfikacji Wyrobodw i
Osdb. Decyzja o przerwaniu procesu oceny procesow spawalniczych nastepuje, jezeli:

— organizacja wystgpi z wnioskiem o przerwanie procesu certyfikacji,

— organizacja nie wywigzuje sie z zobowigzan wynikajacych z zawartej umowy,

— nie udostepnit (lub nie zapewnia dostepu) do informacji, dokumentéw, miejsc i personelu
niezbednych do realizacji procesu oceny w wnioskowanym zakresie,

— organizacja w ciggu 3 miesiecy nie nadesle informacji uzupetniajgcych wymaganych przez
PRS S.A. Biuro Certyfikacji Wyrobéw i Oséb,

— organizacja nie wykonana w ciggu 3 miesiecy dziatan korygujacych po audicie (chyba, ze
uzgodniono z PRS S.A. Biuro Certyfikacji Wyrobow i Oséb zmiane terminu),

—z przyczyn lezgcych po stronie organizacji proces certyfikacji nie zostat zakoriczony w ciggu 12
miesiecy.

O przerwaniu procesu PRS S.A. Biuro Certyfikacji Wyrobdéw i Osdéb powiadamia organizacje
pisemnie listem poleconym.
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4.8.

4.9.

Audit specjalny

W przypadku koniecznosci przeprowadzenia auditu specjalnego (auditu z krétkim terminem
powiadamiania) np. w celu zbadania skarg, w odpowiedzi na zmiany lub w przypadku dalszego
postepowania z klientami zawieszonymi, PRS S.A. Biuro Certyfikacji Wyrobow i Oséb informuje
Organizacje pisemnie o planowanej dacie i zakresie auditu specjalnego oraz warunkach na jakich
przeprowadzony bedzie audit. W tym przypadku nie wystepuje mozliwos¢ zgtoszenia zastrzezen
do sktadu auditujacego.

PRS S.A. Biuro Certyfikacji Wyrobdéw i Oséb moze przeprowadzié audit specjalny w Organizacji

w nastepujacych przypadkach:

— wptyniecia do PRS S.A. Biura Certyfikacji Wyrobdéw i Osdb skargi na jej dziatalnos¢, objeta
zakresem udzielonej certyfikacji,

— w przypadku stwierdzenia przez auditoréw niezgodnosci podczas auditéw planowych,

— w przypadku ztozenia wniosku przez klienta o rozszerzenie zakresu udzielonego certyfikatu.

Decyzja i wydanie certyfikatu
Decyzje w sprawie udzielenia lub odmowy udzielenia certyfikatu podejmuje powotana osoba (nie-
zaangazowana w proces) na podstawie przegladu informacji zawierajgcych rekomendacje auditora
wiodgcego odnosnie wydania /nie wydania certyfikatu tgcznie z oceng catej zebranej dokumentacji
i uwagami. Decyzja zapisana jest w formularzu Form.2/PCW-01/WELD.

W przypadkach zdarzen losowych np. nieobecnosé osoby powotanej do podejmowania decyzji de-
cyzje o wydaniu certyfikatu podejmuje inna wskazana przez Kierownika Biura CW osoba, ktdra nie
uczestniczyta w pracach zespotu auditujgcego. Decyzji nie moze podejmowac osoba, ktéra miata
w ostatnich 2 latach jakiekolwiek zwigzki z oceniana organizacjg ani osobie lub jednostce z ze-
wnatrz.

Warunkiem uzyskania i/lub utrzymania certyfikatu jest skuteczne usuniecie przez Organizacje
wszystkich niezgodnosci oraz pozytywna ocena wynikdow dziatan korygujacych, dokonana na
podstawie dostarczonej dokumentacji i/lub na wniosek auditora w trakcie auditu specjalnego.

Biuro Certyfikacji Wyrobow i Osdb powiadamia Organizacje pismem o decyzji udzielenia
certyfikacji. Do pisma dotaczony jest projekt certyfikatu. W przypadku odmowy wydania
certyfikatu, w pismie powiadamiajgcym zawarte jest uzasadnienie.

Dokumentem koncowym z oceny proceséw spawalniczych jest Certyfikat Form.9/PCW-01/WELD
ktory wystawia auditor wiodacy.

Certyfikat jest podpisywany przez Dyrektora DC, po uprzedniej akceptacji przez Kierownika Biura
Certyfikacji Wyrobow i Osob.

Certyfikat jest wazny przez okres 3 lat od daty jego ustanowienia pod warunkiem, ze audity
nadzorujgce zostaty zakoiczone z wynikiem pozytywnym w wyznaczonych terminach. Certyfikat
przekazywany jest Organizacji wraz z raportem ustalen z auditu.

Organizacja ma prawo do publikowania certyfikatu w celach reklamowych, jednak tylko w catosci
zapewniajgc ze publikacje te dotyczg wytacznie obszaréw dziatalnosci objetych certyfikatem.

Auditor wiodacy nadaje numer Certyfikatu wedtug nastepujgcych zasad:
—symbol Biura Certyfikacji Wyrobow i Oséb,

— symbol programu ,, WELD” w Biurze Certyfikacji Wyrobdw i Osdb,

— liczba porzadkowsa certyfikatu,

— liczba oddziatéw,

(przyktad numeru certyfikatu: CW-WELD-001/1.

Biuro Certyfikacji Wyrobdw i Oséb, PRS S.A., al. gen. J6zefa Hallera 126, 80-416 Gdarisk



Edycja nr: 10

Data edycji: 2026-04-13 Strona: 10/14

PION .

Program oceny procesow spawalniczych wg normy PN-EN ISO 3834

4.10. Przedtuzenie certyfikatu

Przedtuzenie certyfikatu moze nastgpic¢ na podstawie ztozonego przez Organizacje wniosku o prze-
dtuzenie waznosci certyfikatu.

Whiosek powinien by¢ ztozony nie pdzniej niz 2 miesigce przed datg uptywu waznosci certyfikatu.
Przedtuzenie waznosci certyfikatu polega na ponownej ocenie przez PRS S.A. Biuro Certyfikacji Wy-
robow i Osdb zapewnienia jakos$ci w spawalnictwie, tryb postepowania jest taki sam jak przy pierw-
szym whniosku o ocene procesdw spawalniczych.

4.11. Nadzor

W okresie waznosci certyfikatu PRS S.A. Biuro Certyfikacji Wyrobdw i Osdb sprawuje nadzér nad
Organizacja w celu upewnienia sie czy w dalszym ciggu spetnione sg wymagania oceny
proceséw spawalniczych.

Audit nadzoru odbywa sie przynajmniej raz na rok poprzez wizytacje zaktadu produkcyjnego.
Audit nadzoru obejmuje wszystkie elementy systemu ze szczegélnym uwzglednieniem znakéw PRS
S.A. Biuro Certyfikacji Wyrobdéw i Oséb. Audity nadzoru wykonywane sg odpowiednio w okresie
12 i 24 miesiecy od daty auditu certyfikacyjnego. Audit nadzoru mozna przesungé maksymalnie do
3 miesiecy. w przypadku stwierdzenia istotnych niezgodnosci zwieksza sie czestotliwosé ocen nad-
zoru.

W przypadku wystgpienia zmian np. w infrastrukturze, zasobach lub zmian organizacyjnych
mogacych mieé¢ wpltyw na zakres certyfikatu wymagane jest jego aktualizacja. Zmiana taka moze
wymagac przeprowadzenie auditu specjalnego. Powodem przeprowadzenia auditu specjalnego
mogaq tez by¢ skargi na dziatalnos¢ certyfikowanej Organizacji.

PRS S.A. Biuro Certyfikacji Wyrobdéw i Oséb w trakcie nadzoru nad wydanym certyfikatem moze:
— utrzymaé waznos¢ wydanego certyfikatu,

— zawiesic certyfikat,

— cofngé certyfikat,

— ograniczy¢ zakres certyfikatu.

4.12. Rozszerzenie zakresu certyfikatu

Rozszerzenie zakresu certyfikacji moze nastgpi¢ na wniosek Organizacji.

Zakres dziatan zwigzanych z rozszerzeniem zakresu ustala Auditor analizujgc przestane
dokumenty i decyduje czy niezbedny bedzie audit specjalny czy rozszerzenie moze nastgpi¢ na
podstawie przestanych dokumentéw. Auditor przekazuje decyzje Organizacji o wystawieniu
nowego certyfikatu ze zmienionym zakresem albo organizuje audit specjalny ktdry jest
przeprowadzony na tych samych zasadach jak audit w nadzorze.

Przy rozszerzeniu zakresu termin waznosci certyfikatu pozostaje bez zmian.
Rozszerzenie zakresu certyfikacji wymaga aneksu umowy i uzupetnienia wniosku.

4.13. Cofniecie lub zawieszenie certyfikatu

Cofniecie certyfikatu moze nastgpi¢ w przypadku:

— niezgodnosci stwierdzonej w ramach nadzoru,

— zgtoszenia przez Organizacje rezygnacji z certyfikacji lub zgtoszenia o zaprzestaniu produkcji,

— uniemozliwienia przeprowadzenia auditu w ramach nadzoru,

— przeprowadzenie przez Organizacje zmian nie zaakceptowanych przez PRS S.A. Biuro
Certyfikacji Wyrobdw i Osdb,

— niedotrzymania przez Organizacje warunkow umowy dotyczgcych zaptaty wynagrodzenia na
rzecz PRS S.A. Biuro Certyfikacji Wyrobow i Osob.

— Swiadomego naduzycia uprawnien posiadanych przez Organizacje w ramach certyfikacji,
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— niepodjecia $Srodkdéw naprawczych lub kiedy podjete dziatania nie przyniostyby wymaganych
skutkow.

Decyzja o cofnieciu certyfikatu wraz z uzasadnieniem przekazywana jest Organizacji z pismem

obejmujacym uzasadnienie. W konsekwencji uniewaznienia certyfikatu Organizacja jest

zobowigzana zwrdci¢ certyfikat do PRS S.A. Biuro Certyfikacji Wyrobow i Oséb i zaprzestaé

stosowania wszelkich dziatan ktdre zawierajg jakiekolwiek odniesienie do certyfikatu.

Zawieszenie certyfikatu moze wynikac z:

— nie spetnienia wymagan procesu oceny, przy czym stwierdzona niezgodnos¢ nie powoduje
koniecznosci natychmiastowego cofniecia certyfikatu,

— niewfasciwego uzycia certyfikatu,

— nie wywigzania sie Organizacji ze zobowigzan okreslonych w umowie.

Certyfikat zostaje zawieszony na okres 3 miesiecy. Okres ten moze zostaé¢ wydtuzony jesli

Organizacja nie przedtozy dowoddw na usuniecie przyczyn zawieszenia certyfikatu. Czas

zawieszenia certyfikacji nie powinien przekracza¢ okresu 1 roku, po uptywie tego terminu

wymagane jest cofniecie certyfikatu.

Przy ubieganiu sie o certyfikat po jego wczesniejszym cofnieciu przeprowadzany jest ponownie

caty proces oceny.

Wyznaczona przez Kierownika CW osoba zgodnie z PCW-02 informuje klienta o dziataniach po-

trzebnych do zakonczenia zawieszenia lub przywrdcenia certyfikacji dot. oceny proceséw

spawalniczych oraz wszystkich innych dziataniach wymaganych przez program PCW-01/WELD.

4.14. Ograniczenie zakresu certyfikatu

Ograniczenie zakresu certyfikacji moze nastgpié¢ na podstawie zgtoszenia Organizacji o rezygnacji
z objetych certyfikacja:

— grup wyrobow,

— proceséw spawania,

— materiatéw podstawowych.

W przypadku ograniczenia zakresu wydawane s3 zmienione dokumenty certyfikacyjne,
a Organizacja jest zobowigzana do oddania wcze$niej wystawionych certyfikatow.

4.15. Przeniesienie praw do certyfikatu
W przypadku zmiany formy witasnosci zaktadu producenta lub zmiany jego siedziby na wniosek

posiadacza certyfikatu moze nastgpi¢ przeniesienie praw wiasnosci certyfikatu. Zakres tego
procesu i wymagane dokumenty okresla PRS S.A. Biuro Certyfikacji Wyrobdéw i Oséb.

4.16. Odwotania i skargi

Organizacja ma prawo odwotywac sie od decyzji o wydaniu certyfikatu (odwotanie moze dotyczy¢
zakresu uprawnien lub decyzji o niewydaniu badz cofnieciu certyfikatu). Skargi i odwotania moga
rowniez sktadac strony poszkodowane przez posiadacza certyfikatu w zakresie jego zakresu.

Odwotania od decyzji PRS S.A. Biuro Certyfikacji Wyrobow i Osdb nalezy sktadaé w terminie do 30
dni od dnia przekazania decyzji przez PRS S.A. Biuro Certyfikacji Wyrobdw i Osob.

Odwotania oraz skargi powinny zawierac:

— nazwe Organizacji wraz z adresem,

— opis przedmiotu odwotania/skargi wraz z uzasadnieniem.

Kazda skarga ztozona do PRS S.A. Biuro Certyfikacji Wyrobow i Osdb, z wytgczeniem skarg
anonimowych, jest rejestrowana.

Organizacja sktadajgca skarge otrzymuje pisemne potwierdzenie jej wptyniecia i rejestracji przez
PRS S.A. Biuro Certyfikacji Wyrobdéw i Oséb.
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Odwotania oraz reklamacje/skargi dotyczace trybu certyfikacji, jak i spraw merytorycznej oceny,
powinny by¢ przestane listem poleconym adresowanym do Dyrektora Pionu Certyfikacji PRS S.A.

Wszystkie odwotania od decyzji, jak i reklamacje/skargi Organizacji rozpatrywane sg przez PRS S.A.
Biuro Certyfikacji Wyrobdéw i Oséb bezstronnie, z zachowaniem zasad ochrony intereséw stron
zainteresowanych. Odwotania oraz skargi rozpatrywane sg przez osoby, ktére nie uczestniczyty
w procesie oceny/certyfikacji.

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

SYTUACIJE NADZWYCZAJNE

5.1. W uzasadnionych przypadkach, w tym sytuacjach nadzwyczajnych lub gdy pozwala na to charak-
ter dziatan, Auditor w porozumieniu z Kierownikiem CW moze podjgé dziatania majgce na celu
wykorzystanie Technologii informacyjno-komunikacyjnych (ICT — eng. Information and Commu-
nication Technology) do przeprowadzenia Audytu w Organizacji.

5.2. Audytor Biura CW moze przeprowadzi¢ audyt za pomoca Technologii informacyjno-komunikacyj-
nych (,,ICT”) tylko przy wykorzystaniu i zastosowaniu dokumentéw takich jak:

— IAF MD4: 2025 - Dokument obowigzkowy IAF dotyczacy stosowania technologii informacyjno-
komunikacyjnych (,,ICT”) do celéw prowadzenia oceny zgodnosci,
— IAFID12: 2023 - Zasady zdalnej oceny.

5.3. Dla kazdego realizowanego procesu z wykorzystaniem technologii ICT, po otrzymaniu wypetnio-
nej ankiety Organizacji (Form.1/ICT/PCW-01), przeprowadzana jest analiza zagrozen i ocena ry-
zyka dokumentowana w Form.2/ICT/PCW-01.

5.4. W uzasadnionych przypadkach, na podstawie analizy zagrozen i oceny ryzyka zgodnie z IAF MD4
oraz PCW-01, dopuszcza sie realizacje oceny/ auditu w formie hybrydowej lub z wykorzystaniem
ICT, o ile zapewnia to osiggniecie celéw oceny/ auditu.

5.5. W wyniku analizy ryzyka audytor wiodacy rekomenduje podjecie nastepujgcych decyzji:
— zaplanowanie catkowicie zdalnego audytu,
— zwiekszenie czasu zdalnego audytu — nalezy poda¢ proponowang ilos¢ godzin audytu

zdalnego,

— wykonanie audytu zgodnie z powotaniem — bez odstepstw od standardowe] procedury,
— przesuniecie terminu audytu do czasu ustania zagrozenia (w uzgodnieniu z Organizacjg).

Analize ryzyk nalezy przestaé niezwtocznie do Biura CW, ktdre w razie takiej potrzeby dokonuje
zmiany w powotfaniu zespotu audytowego. Biuro CW przesyta niezwtocznie zmienione powotanie
do wszystkich cztonkdw zespotu audytowego oraz informuje Organizacje o podjetych decyzjach.

5.6. W przypadku zmiany sposobu wykonania audytu, wynikajgcego z wykonanej analizy ryzyka,
Audytor Wiodacy dokonuje stosownej zmiany w planie audytu.
OPLATY ZA OCENE PROCESOW SPAWALNICZYCH

Opftaty za prowadzone ocene proceséw spawalniczych sg ustalane zgodnie z Taryfg Optat TOM 1,
zatwierdzong przez PRS S.A. Taryfikator dostepny jest w centrali PRS S.A. w Pionie DC.
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Jednym z warunkéw udzielenia/utrzymania certyfikatu jest wniesienie optat za czynnosci
zwigzane z certyfikacjg. Optaty mozna dokonaé przelewem / wptata na konto PRS S.A.

ZMIANY PROGRAMU PCW-01/WELD

Jezeli w programie PCW-01/WELD zostang wprowadzone nowe lub zmienione wymagania, ktore
majg wptyw na organizacje, to PRS S.A. Biuro Certyfikacji Wyrobéw i Osdb ustala forme
zakomunikowania certyfikowanym organizacjom poprzez publikacje na stronie www.prs.pl lub po-
wiadomienia indywidualnego przestanego e-mail’em o odpowiednich warunkach do spetnienia
zawierajgcych zakres niezbednych zmian oraz termin realizacji dziatarh dostosowawczych.

Po podjeciu decyzji i po opublikowaniu zmienionych wymagan PRS S.A. Biuro Certyfikacji
Wyrobdéw i Oséb oceni czy Organizacja posiadajgca certyfikat wykonata wszelkie niezbedne
dziatania dostosowawcze. Wprowadzenie zmian dostosowawczych sprawdza sie przez audity
w ramach nadzoru lub audity specjalne.

FORMULARZE

Dokumenty w formie elektronicznej (nie dotyczy skanowanych dokumentéw) dopuszcza sie
autoryzowane poprzez wpisanie przez autora dokumentu swojego imienia i nazwiska (w miejscu
formularza: imie, nazwisko i/lub podpis).

Formularze zgodnie wymaganiami procedury PCW-01/WELD

Nr formularza

Nazwa formularza

Form.1/PCW-01/WELD

Whiosek o ocene procesdéw spawalniczych

Form.2/PCW-01/WELD

Przeglad wniosku, realizacji zlecenia i decyzja w sprawie certyfikacji
procesow spawalniczych

Form.3/PCW-01/WELD

Powotanie auditora i/lub zespotu auditorow

Form.4/PCW-01/WELD

Sprawozdanie z oceny dokumentéw z oceny proceséw spawalniczych

Form.5/PCW-01/WELD

Plan auditu

Form.6A/PCW-01/WELD

Kwestionariuszu z oceny procesow spawalniczych wg PN-EN I1SO 3834-2

Form.6B/PCW-01/WELD

Kwestionariuszu z oceny procesow spawalniczych wg PN-EN 1SO 3834-3

Form.6C/PCW-01/WELD

Kwestionariuszu z oceny procesow spawalniczych wg PN-EN ISO 3834-4

Form.7/PCW-01/WELD

Ustalenia z auditu

Form.8/PCW-01/WELD

Informacje dot. certyfikatu

Form.9/PCW-01/WELD

Certyfikat PN-EN 1SO 3834

Form.10/PCW-01/WELD

Umowa o ocene procesdw spawalniczych PN-EN ISO 3834

Form.11/PCW-01/WELD

Raport z oceny proceséw spawalniczych
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Form.12/PCW-01/WELD | Oswiadczenie o bezstronnosci

Form.13/PCW-01/WELD | Plan oceny procesdéw spawalniczych

Form.14/PCW-01/WELD | Lista kontrolna do monitorowania Organizacji

- Wz6r oferty w programie PCW-01/WELD

9 ZAtACZNIKI

Zat.2/PCW-01/WELD — Ustalanie czasu inspekcji dla oceny proceséw spawalniczych
PN-EN ISO 3834.

Zat.3/PCW-01/WELD — Wykaz dokumentéw odniesienia stosowanych w ocenie zgodnosci wtasci-
wych do wykazania zgodnosci z wymaganiami majgcych zastosowanie przepiséw prawa w ra-
mach zakresu akredytacji nr AC 114.
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