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Publikacja 30/P
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1 POSTANOWIENIA OGOLNE
1.1 Zakres zastosowania

1.1.1 Niniejsza Publikacja przedstawia zasady egzaminowania spawaczy w celu uzyskania
uprawnien PRS.

1.1.2 Przy egzaminowaniu spawaczy PRS stosuje aktualne normy dotyczace egzaminowania spa-
waczy.

1.1.3 Pracodawca zobowigzany jest do prowadzenia rejestru spawaczy posiadajacych upraw-
nienia PRS. Rejestr powinien zawiera¢ nastepujace dane:

— imie i nazwisko spawacza,

— numer PESEL lub data i miejsce urodzenia,

— numer identyfikacyjny spawacza, ktérym oznaczane sa wykonane przez niego spoiny,

— zapis posiadanych uprawnien,

— termin wazno$ci uprawnien,

— numer Certyfikatu spawacza.

1.1.4 W niniejszej Publikacji przywotuje sie postanowienia innych dokumentéw (np. norm).
Wymagania w nich okre$lone stajg sie wymaganiami PRS. Normy obowigzujgce w momencie wy-
dawania niniejszej Publikacji podano w podrozdziale 1.4, w praktyce stosuje sie aktualne wydania
przywotanych dokumentéw.

1.1.5 Publikacja spetnia ujednolicone wymagania IACS UR W32 dla spawaczy stali kadtubo-
wych.

1.2 Deklaracja bezstronnosci

Polski Rejestr Statkow S.A. w zakresie certyfikowania spawaczy stosuje zasady bezstronnosci, tj.:

— nie udziela porad i nie doradza wnioskodawcom jak radzi¢ sobie z przeszkodami na drodze do
uzyskania certyfikatow;

— nie dostarcza jakichkolwiek innych wyrobéw i ustug, ktérych oferowanie mogtoby narazi¢ na
szwank poufnos$c¢ lub bezstronnos¢ albo obiektywno$¢ proceséw certyfikacji i podejmowania
decyzji;

— nie prowadzi dziatalno$ci doradczej i szkoleniowej, ktéra zagrazataby poufnosci, bezstronno-
$ci i obiektywno$ci, nie ma tez formalnego powigzania zaréwno personalnego jak i struktural-
nego z jakakolwiek jednostka zwigzana;

— zarzadza konfliktami interesow.

1.3 OkreS$lenia i definicje

Egzamin kwalifikacyjny - egzamin 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 na kolejny
okres waznosci uprawnien PRS posiadanych przez spawacza.

Egzamin sprawdzajqcy - egzamin przeprowadzany na wniosek inspektora PRS, np. w przypadku
pogorszenia sie jakosci spoin wykonywanych przez spawacza, w celu sprawdzenia jego aktual-
nych umiejetnosci.

Znak certyfikacji - oznaczenie dokumentu, sktadajace sie z logo PRS S.A. i numeru inspektora wy-
stawiajgcego Certyfikat spawacza.

IACS - Miedzynarodowe Stowarzyszenie Towarzystw Klasyfikacyjnych (International Association
of Classification Societies).
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1.4 Normy i dokumenty przywotane

PN-EN ISO 4063 - Spawanie i procesy pokrewne. Nazwy i numery proceséw.

PN-EN ISO 6947 - Spawanie i procesy pokrewne. Pozycje spawania.

PN-EN ISO 9606-1 - Egzamin kwalifikacyjny spawaczy. Spawanie. Cze$¢ 1: Stale.

PN-EN ISO 9606-2 - Egzamin kwalifikacyjny spawaczy. Spawanie. Cze$¢ 2: Aluminium i stopy alumi-
nium.

PN-EN ISO 9606-3 - Egzaminowanie spawaczy. Spawanie. Cze$¢ 3: Miedz i stopy miedzi.

PN-EN ISO 9606-4 - Egzaminowanie spawaczy. Spawanie. Czes$¢ 4: Nikiel i stopy niklu.

PN-EN ISO 9606-5 - Egzaminowanie spawaczy. Spawanie. Cze$¢ 5: Tytan i stopy tytanu, cyrkonu
i stopy cyrkonu.

PN-EN ISO 14732 - Personel spawalniczy. Egzaminowanie operatoréw urzadzen spawalniczych dla
zmechanizowanego spawania oraz nastawiaczy dla zmechanizowanego i automatycznego zgrzewa-
nia metali.

PN-EN ISO 14175 - Materialy dodatkowe do spawania. Gazy i mieszaniny gazéw do spawania
i proces6w pokrewnych.

PN-EN ISO 14731 - Nadz6r spawalniczy. Zadania i odpowiedzialnos¢.

TR/ISO 15608 - Welding. Guidelines for a metallic materials grouping system.

UR W32 - Qualification scheme for welders of hull structural steels.

2 PROCES WNIOSKOWANIA I OCENY
2.1 Postanowienia ogdlne

2.1.1 Firma organizujaca egzamin spawaczy w celu uzyskania uprawnien PRS powinna zwr6cic sie
do wilasciwej terenowo Placéwki PRS z wnioskiem (zleceniem) o przeprowadzenie bezpos$redniego
nadzoru nad egzaminem, zalgczajac do zlecenia liste spawaczy wraz z formularzami.

2.1.2 W sktad komisji egzaminacyjnej wchodza: inspektor PRS (egzaminator), przedstawiciel
firmy organizujacej egzamin lub wytworni wykonujgcej konstrukcje spawane. Przewodniczacym
komisji jest inspektor PRS. Przedstawiciel firmy organizujacej egzamin lub wytwdérni wykonujacej
konstrukcje spawane powinien by¢ osobg zajmujaca sie sprawami spawalniczymi i posiadajaca
odpowiednie doSswiadczenie oraz kompetencje w zakresie spawalnictwa (np. zgodne z wymaga-
niami normy PN-EN ISO 14731).

2.1.3 Szkolenia, ktére ukonczyt kandydat na spawacza oraz jego dotychczasowe doswiadczenie
praktyczne w zakresie spawania powinny by¢ udokumentowane, np. potwierdzone wpisami
w Ksigzce spawacza.

2.1.4 Przedstawiciel firmy organizujgcej egzamin lub wytwérni wykonujacej konstrukcje spa-
wane sg odpowiedzialni za zapewnienie podczas egzaminu praktycznego takich warunkoéw, ktore
umozliwig obserwacje procesu spawania wszystkich zlaczy egzaminacyjnych wykonywanych
w czasie egzaminu przez poszczeg6lnych spawaczy - patrz. p. 2.1.5.

2.1.5 Spawanie ztgczy egzaminacyjnych mozna przeprowadza¢ w miejscach do tego celu specjal-
nie przystosowanych lub bezposrednio na stanowisku pracy spawacza. Stanowisko spawania po-
winno by¢ wyposazone w urzadzenia spawalnicze oraz sprzet pomocniczy, tak aby egzaminowany
spawacz miatl mozliwos¢ kontroli zar6wno procesu spawania, jak i spelnienia wszystkich wymagan
podanych w instrukcji technologicznej spawania pWPS lub WPS. Instrukcja powinna zawiera¢ pod-
stawowe dane dotyczace procesu spawania zigcza egzaminacyjnego, ktére ma by¢ wykonane pod-
czas egzaminu.
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2.1.6 Badania wykonanych ztgczy egzaminacyjnych powinny by¢ wykonane przez laboratoria
uznane przez PRS lub pod bezpos$rednim nadzorem inspektora PRS.

2.2 Dopuszczenie do egzaminu

2.2.1 Przed dopuszczeniem kandydata do egzaminu kwalifikacyjnego wymagane jest ukoniczenie
szkolenia w okreSlonym procesie spawania (np.: spoin pachwinowych, spoin czotowych blach,
spoin obwodowych rur). Nie jest wymagane, aby szkolenie byto uznane/zatwierdzone przez PRS.
Dodatkowo zalecane jest posiadanie doSwiadczenia praktycznego w zakresie spawania grupy ma-
teriatéw podstawowych, ktére majg by¢ spawane podczas egzaminu.

Do egzaminu kwalifikacyjnego w zakresie spawania jednostronnego na podktadkach usuwalnych,
ktére formuja gran spoiny, moze zosta¢ dopuszczony tylko taki kandydat, ktory ukonczyt szkole-
nie w zakresie wykonywania spoin czotowych jednostronnie na takich podktadkach.

3 PROCES EGZAMINU
3.1 Egzamin teoretyczny

3.1.1 Wymagane jest przeprowadzenie egzaminu teoretycznego przy pierwszym egzaminie kwa-
lifikacyjnym. Zalecane jest przeprowadzenie egzaminu teoretycznego przy kolejnych egzaminach
spawacza lub gdy spawacz miat przerwe w pracy dtuzsza niz 6 miesiecy.

Egzamin teoretyczny powinien ograniczy¢ sie do sprawdzenia wiedzy spawacza w zakresie pod-
stawowych zagadnien zwigzanych z procesem spawania stosowanym podczas egzaminu.

Sprawdzeniu podlega znajomos$¢:

— oznaczenia uprawnien wynikajacych z odbywanego egzaminu,

— wilasnosci i sposobu identyfikacji materialéw nalezacych do podgrup lub grup materiatlowych
zastosowanych na ztgcza egzaminacyjne,

— wilasnosci i sposobu identyfikacji materiatow nalezacych do podgrup lub grup materiatowych,
do spawania ktorych uprawnia¢ bedzie przeprowadzany egzamin,

— cech charakterystycznych procesu spawania bedgcego przedmiotem egzaminu,

— wilasnosci i sposobu identyfikacji spawalniczych materiatéw dodatkowych, stosowanych w da-
nym procesie spawania,

— zasad przygotowania brzegéw do spawania i zasad montazu przed spawaniem,

— zasad doboru wlasciwych parametréw spawania,

— zasad podgrzewania wstepnego oraz kontroli tego procesu,

— wlasciwych temperatur miedzy$ciegowych i ich kontroli,

— niezgodnosci spawalniczych oraz przyczyn ich powstawania,

— sposobu postepowania ze spoinami niespetniajagcymi wymaganego poziomu jakoSci.

3.1.2 Forma przeprowadzania egzaminu teoretycznego powinna by¢ przed egzaminem uzgod-
niona z inspektorem PRS nadzorujgcym egzamin. Wynik egzaminu teoretycznego okresla sie jako
pozytywny lub negatywny. Wynik egzaminu powinien by¢ zapisany w protokole.

3.2 Egzamin praktyczny

3.2.1 Egzamin praktyczny obejmuje wykonanie przez egzaminowanego spawacza ztgcza egzami-
nacyjnego w celu sprawdzenia jego umiejetnos$ci spawania, niezbednych do uzyskania okreslonych
uprawnien.

3.2.2 Materialy rodzime oraz materialy dodatkowe do spawania, zastosowane do wykonania zi3-
cza egzaminacyjnego, powinny by¢ dobrane odpowiednio do przewidzianego zakresu egzaminu,
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a ich gatunek i jako$¢ powinny by¢é potwierdzone Swiadectwem odbioru 2.2 lub 3.1 albo tez Swiadec-
twem uznania typu wyrobu.

3.2.3 Podczas egzamindw spawaczy zatrudnianych do spawania kadtubéw statkéw morskich za-
leca sie stosowanie na ztagcza egzaminacyjne blach ze stali kadlubowych o podwyzszonej wytrzy-
matosci (Rey > 355 MPa) i o grubosci co najmniej 8 mm.

3.2.4 Wymiary typowych zlagczy egzaminacyjnych powinny by¢ zgodne z wymiarami podanymi
w normie bedacej podstawg egzaminu. W przypadku zlaczy egzaminacyjnych wykonywanych proce-
sem spawania tukiem krytym, ich dtugo$¢ nie powinna by¢ mniejsza niz 600 mm.

3.2.5 Egzaminowany spawacz wykonuje spoiny sczepne ztgcza egzaminacyjnego. Do sczepiania
nalezy stosowac te same materiaty dodatkowe co do spawania. Dopuszczalne jest zastosowanie
innych materiatéw dodatkowych, jesli instrukcja technologiczna wykonania ztgcza egzaminacyj-
nego to przewiduje. Przygotowanie brzegéw oraz odstep powinny by¢ zgodne z pWPS lub WPS,
natomiast wstepne odksztalcenie elementéw sczepianych spawacz moze przyja¢ wedtug wia-
snego uznania.

3.2.6 Kazde zlacze egzaminacyjne powinno by¢ oznaczone w sposéb trwaly. Oznaczenie powinno
umozliwi¢ identyfikacje wykonawcy ztacza, procesu spawania oraz pozycji spawania.

3.2.7 Zaleca sig, aby inspektor PRS, po sprawdzeniu zgodno$ci przygotowania ztgcza egzamina-
cyjnego, stemplowat je w dwo6ch miejscach stemplem PRS.

3.2.8 Technologia spawania ztgcza egzaminacyjnego powinna by¢ zgodna z instrukcjg technolo-
giczng spawania pWPS lub WPS, ktéra powinna znajdowac sie na stanowisku egzaminu praktycz-
nego. Czas wykonania ztgcza egzaminacyjnego powinien odpowiada¢ czasowi wykonywania tego
typu ztgcza w warunkach produkcyjnych. Jezeli przewiduje sie obrobke cieplng ztgcza egzaminacyj-
nego, to mozna jg pomingc¢ tylko w przypadku, gdy podczas badan zlgcza egzaminacyjnego nie jest
wymagana préba zginania.

3.2.9 Zlacze egzaminacyjne ze spoing czotowag wykonywang dwustronnie powinno by¢ wykony-
wane w catosci w tej samej pozycji spawania.

3.2.10 Wymiana rozpoczetego zlacza egzaminacyjnego na nowe jest mozliwa tylko w przypadku
stwierdzenia przez egzaminatora, ze wystgpily niezalezne od umiejetnosci spawacza trudnosci,
a spowodowanych nimi wad nie mozna usuna¢ bez pogorszenia jakosci ztacza egzaminacyjnego.

3.2.11 Egzaminator moze przerwac egzamin praktyczny w przypadkach kiedy:

— warunki spawania nie odpowiadaja wymaganiom,

— umiejetnosci spawacza wykonujacego zlacze egzaminacyjne nie sg wystarczajace do popraw-
nego prowadzenia procesu spawania bedacego przedmiotem egzaminu,

— zostana naruszone zasady bezpieczenstwa lub bezstronnosci.

3.3 Badania zlaczy egzaminacyjnych

Przed badaniami kazde ztgcze egzaminacyjne powinno by¢ doktadnie oczyszczone z zuzlu i odpry-
skow oraz powinien by¢ sprawdzony ksztatt i wymiar spoiny. Na powierzchni lica oraz grani spoiny
nie moze by¢ Sladéw szlifowania. Miejsce przerwania i ponownego rozpoczecia procesu spawania
grani i lica powinno by¢ wyraZnie oznaczone, a obok tego miejsca powinien by¢ stempel PRS.

Na kazdym odcinku prébnym, pobieranym ze ztacza do badan niszczacych, powinno znajdowac
sie oznakowanie ztgcza oraz stempel PRS.
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Wyniki przeprowadzonych badan ztgcza egzaminacyjnego powinny by¢ udokumentowane proto-
kotem z badan. Protokoty z badan ztgcza egzaminacyjnego powinny zawiera¢ oznakowanie bada-
nego ztacza oraz wyniki prac wykonanych przez laboratoria. Badania s zlecane do laboratorium
uznanego lub przeprowadzane w obecnosci Inspektora PRS.

Zaleca sie, aby metody badan oraz zakres, ktérym powinny by¢ poddane zlacza egzaminacyjne,
byty zgodne z wymaganiami normy bedacej podstawg egzaminu.

4 DECYZJA W SPRAWIE CERTYFIKATU, ZAKRESU I OKRESU WAZNOSCI UPRAWNIEN
4.1 Ocena wynikéw egzaminu i wydanie Certyfikatu spawacza

4.1.1 Certyfikat spawacza mozna wystawi¢ tylko wtedy, gdy ogélna ocena egzaminu zostaje
ustalona jako pozytywna, egzamin teoretyczny zostat oceniony pozytywnie oraz wyniki wszyst-
kich przeprowadzonych badan ziacza egzaminacyjnego, wykonanego podczas tego egzaminu,

byty pozytywne.
4.1.2 Wpyniki egzaminu oraz inne decyzje powinny by¢ ujete w protokole zbiorczym.

4.1.3 Komplet dokumentéw z przeprowadzonego egzaminu powinien zawierac:

— whnioski / zgtoszenia,

— wykaz instrukcji technologicznych spawania ztaczy egzaminacyjnych (WPS),

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

— protokoty z wszystkich przeprowadzonych badan ztaczy egzaminacyjnych,

— protokoét zbiorczy.

4.1.4 Dla kazdego wykonanego zlgcza egzaminacyjnego powinien by¢ wystawiony Certyfikat
spawacza. Dopuszcza sie wystawienie jednego Certyfikatu spawacza dla wiecej niz jednego ztacza
egzaminacyjnego, pod warunkiem ze wykonane ztgcza r6znia sie miedzy soba tylko jedna z poda-
nych ponizej zmiennych:

— typ spoiny,

— pozycja spawania,

— grubos¢ spoiny.

4.2 Egzaminy poprawkowe

W przypadku negatywnego wyniku egzaminu praktycznego lub egzaminu teoretycznego moze
by¢ wyznaczony termin egzaminu poprawkowego po czasie nie krétszym niz 14 dni.

4.3 Zakres i okres waznos$ci uprawnien

4.3.1 Spawacz uzyskuje zakres uprawnien zgodny z wymaganiami normy bedacej podstawg
egzaminu.

4.3.2 Odnowienie uprawnien powinno by¢ przeprowadzane przez PRS. UmiejetnoS$ci spawacza
powinny by¢ okresowo sprawdzane jedng z ponizszych opcji:

4.3.2.1 Spawacz powinien powtarzac egzamin co 3 lata.

4.3.2.2 Jest mozliwo$¢ wystawienia Certyfikatu spawacza na dwa lata i jego przedtuzenie na
kolejne dwa pod warunkiem, Ze w ciggu dwdéch pierwszych lat, dwie spoiny w ciggu ostatnich
6 miesiecy okresu waznosci byty zbadane radiograficznie lub ultradZzwiekowo, lub przez badania
niszczace. Badania powinny by¢ udokumentowane. Spoiny powinny odpowiada¢ pierwotnym
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warunkom egzaminowania, z wyjatkiem grubo$ci materiatu i Srednicy zewnetrznej rury. Pozy-
tywne wyniki takich badan sg podstawa do przedtuzenia uprawnien. Po tym okresie wymagany jest
ponowny egzamin.

4.3.2.3 Uprawnienia spawacza sg wazne tak dtugo, jak sg potwierdzane co 6 miesiecy, pod warun-

kiem ze:

a) Spawacz pracuje dla tego samego wytworcy, ktory jest odpowiedzialny za jakos¢ wykonywa-
nych wyrobéw.

b) Instytucja nadzoru (PRS) zweryfikowatla, czy system zarzadzania jako$cia stoczni/wytworcy
obejmuje co najmniej:

— wyznaczenie osoby odpowiedzialnej za koordynacje systemu zarzadzania jako$cia, uwzgled-
niajgcego personel spawalniczy,

— sporzadzenie listy spawaczy oraz os6b nadzoru spawalniczego,

— sporzadzenie listy spawaczy podwykonawcow, jezeli jest wymagana,

— uwzglednienie personelu spawalniczego w systemie zarzadzania jako$cia,

— sporzadzenie programu szkolen personelu spawalniczego,

— posiadanie systemu identyfikacji spawaczy oraz stosowanych technologicznych instrukcji
spawania (WPS),

— posiadanie procedury opisujacej monitoring spawaczy pod katem wydajnosci spawacza na
podstawie wynikoéw badan spoin, zawierajacej kryteria oceny spawaczy pozwalajgce na
utrzymanie uprawnien bez ponownego egzaminowania.

c) Stocznia/wytwdrnia musi przynajmniej raz w roku udokumentowa¢, ze spawacz wykonat
spoiny jako$ciowo dobre. Spoiny powinny by¢ wykonane zgodnie z zakresem uprawnien na
certyfikacie. Dowody powinny by¢ przedstawione do PRS w celu weryfikacji.

Aby certyfikat pozostat wazny, inspektor/egzaminator PRS powinien w okresie nie dtuzszym niz
1 rok potwierdzi¢ waznos$¢ takiego certyfikatu zgodnie z powyzszymi wytycznymi.

Wystawienie certyfikatu zgodnie pkt. 4.3.2.3 jest mozliwe tyko w stoczniach /wytwoérniach posia-
dajacych uznanie PRS do wykonywania konstrukcji spawanych. Zainteresowana stocznia/ wy-
twdrca podczas takiego uznania lub jego przedtuzenia ma mozliwo$¢ przedstawienia minimum
raz na trzy lata wymaganej dokumentacjji, tj. procedur, instrukcji dotyczacej zarzadzania persone-
lem spawalniczym.

4.3.3 Uprawnienia spawacza utrzymujg wazno$¢ pod warunkiem, ze Certyfikat spawacza jest
podpisywany co 6 miesiecy przez osobe upowazniong przez pracodawce do prowadzenia nad-
zoru spawalniczego i posiadajaca kwalifikacje zgodnie z wymaganiami normy PN-EN ISO 14731.
Osoba ta potwierdza wykonywanie prac spawalniczych przez danego spawacza w zakresie posia-
danych przez niego uprawnien. Potwierdzanie ciggltosci pracy co 6 miesiecy jest niezalezne od
okresu, na jaki zostat wystawiony certyfikat.

4.3.4 Spawacz traci uprawnienia w przypadku gdy nie wykonuje prac spawalniczych w zakre-
sie posiadanych uprawnien przez okres dtuzszy niz 6 miesiecy.

4.3.5 Uprawnienia moga by¢ cofniete na wniosek inspektora PRS nadzorujacego prace spawal-
nicze w przypadku naruszenia przez spawacza zasad poprawnego spawania.

4.4 Oznaczenie uprawnien spawacza

4.4.1 Zapis oznaczenia uprawnien na Certyfikacie spawacza jest umownym zapisem przepro-
wadzonego egzaminu. Stanowi on zbior symboli okreslajacych warunki wykonania zigcza egza-
minacyjnego, zgodnych z odpowiednig normg, ktérej numer jest podany na poczatku zapisu. Zapis
oznaczenia uprawnien podaje sie w jednym wierszu; kolejno$¢ poszczegdlnych symboli zapisu
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oraz informacje, ktére sa w nich zawarte, podano w tabeli 4.4.1-1. Przyktadowe zapisy uprawnien
podano w tabeli 4.4.1-2.

4.4.2 Zasada kolejnosci zapisu oznaczenia uprawnien jest dla wszystkich rodzajéw egzaminéw

taka sama.

Tabela 4.4.1-1
Zapis oznaczenia uprawnien

Kolejnos¢ elementu

.. . Kolejne elementy zapisu oznaczenia uprawnien i informacje w nich zawarte
w zapisie uprawnien

Numer normy, zgodnie z ktéra przeprowadzany byt egzamin spawacza, np. dla stali

1 PN-EN ISO 9606-1, dla aluminium i jego stopéw PN-EN ISO 9606-2.

Trzy cyfry stanowiace oznaczenie cyfrowe procesu spawania zastosowanego do wyko-
nania zlacza egzaminacyjnego podane w PN-EN ISO 4063, np. 111, ale gdy zastosowano
2 do wykonania spoiny czotowej ztgcza egzaminacyjnego dwa procesy, np. dla $ciegu gra-
niowego 141, a dla wypekienia spoiny 111, podawane sa oznaczenia obu procesow:
141/111.

3 Duza litera oznaczajaca typ wyrobu spawanego podczas egzaminu: P - blacha, T - rura.

Dwie duze litery oznaczajace typ spoiny wykonanej podczas egzaminu: BW - spoina
czotowa, FW - spoina pachwinowa.

Dla egzaminéw wg normy PN-EN ISO 9606-1 - oznaczenie literowo-cyfrowe grupy ma-
teriatu dodatkowego do spawania zastosowanego na ztgcze egzaminacyjne, zgodnie

z Zatqcznikiem 2.

Dla egzaminéw wg norm PN-EN ISO 9606-2, PN-EN ISO 9606-3 - oznaczenie cyfrowe
grupy materialu podstawowego zastosowanego na ztacze egzaminacyjne, zgodnie

z TR/1S015608, patrz Zatqcznik 3.

Oznaczenia literowe charakteryzujace materiat dodatkowy zastosowany do wykonania
zlgcza egzaminacyjnego: nm - ztgcze wykonane bez uzycia materiatu dodatkowego,

S - drut lity lub pret; jedna lub dwie duze litery oznaczajace rodzaj otuliny elektrod otulo-
nych lub rodzaj proszku drutéw proszkowych, dla gazéw ostonowych - patrz PN-EN ISO
14175.

Jezeli do wykonania spoiny czotowej ztacza egzaminacyjnego zastosowano dwa rézne
procesy spawania, np. 141/111, to zapis oznaczenia materiatéw dodatkowych dla obu
proceséw bedzie S/B, jezeli w procesie 111 zastosowano elektrody o otulinie zasadowe;j.

Oznaczenie grubos$ci materiatu spawanego, sktadajace sie z matej litery t dla spoin pa-
chwinowych, s dla spoin czotowych oraz liczby podajacej grubo$¢ spawanego materiatu
zgodng ze $wiadectwem odbioru materiatu.

Jezeli zastosowano do wykonania spoiny czotowej ztgcza egzaminacyjnego dwa pro-
cesy spawania, to po zapisie grubosci materiatu w nawiasie podaje sie grubosci spoin
wykonanych poszczegblnymi procesami, np. s 20 (5/15).

Jezeli podczas egzaminu spawano rure T, to zapis oznaczenia zewnetrznej Srednicy rury
8 sktada sie z duzej litery D oraz liczby podajgcej wielko$¢ zewnetrznej Srednicy pospawane;j
rury zgodna ze $wiadectwem odbioru.

Oznaczenie pozycji spawania zlacza egzaminacyjnego zgodnie z norma PN-EN ISO
9 6947. NajczeSciej sa to dwie duze litery, pierwsza z nich to P, oznaczaja pozycje spawa-
nia ztgcza egzaminacyjnego.

Oznaczenia literowe podajace szczeg6ty wykonania spoiny ztgcza egzaminacyjnego:
dla spoin czotowych BW jedno z oznaczen: ss nb, ss mb, bs, ss gb, ci, ss fb;

dla spoin pachwinowych FW jedno z oznaczen: sl, ml;

dla procesu spawania gazowego (311) dodatkowo: lw, rw.

10
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Tabela 4.4.1-2
Przykladowe zapisy uprawnien

. Grupa Oznacz. Gruboé¢ | Srednica Szczegotly
Oz:(e)lflzr;enle l:r(;(i;s TY(I)Jbu s Tg’i};)] mater. mater. spoiwa/ Zewn. szz\; wykonania
Y paw. - wyr poiny spoiwa spoiwa | materialu rury paw. spoiny

[SO 9606-1 111 T BW FM1 B s10 D60 PA ssnb
IS0 9606-1 |141/111 T BW FM1 S/B s20(5/15) D60 HLO045 | ssnb/ssmb
IS0 9606-1 141 T BW FM1 S s5 D60 HL045 ss nb
[SO 9606-1 111 T BW FM1 B s15 D60 HL045 ss mb
[SO 9606-1 135 P BW FM5 S s10 PC ss mb
IS0 9606-1 136 P FW FM2 B t12 PD ml

EN IS0 9606-2 131 P FW 22 S t6 PB ml

5 ZAWIESZENIE, WYCOFANIE, ROZSZERZENIE ZAKRESU CERTYFIKAC]I

5.1 Zmiana zakresu certyfikacji odbywa sie na podstawie oddzielnego wniosku. Tok postepo-
wania dla rozszerzenia zakresu certyfikacji opisano w punktach 3 oraz 4. Ograniczania zakresu
certyfikacji nie przewiduje sie.

5.2 Zawieszenie waznosci certyfikatu moze nastgpi¢ w zwigzku ze skarga lub reklamacja doty-
czaca dziatan certyfikowanego spawacza, ktéra wptyneta do PRS S.A. Nastepuje ono na czas okre-
$lony, do wyja$nienia przyczyny reklamacji i przeprowadzenia dziatan korygujacych.

5.3 Uniewaznienie (cofniecie) certyfikatu moze nastgpi¢ w przypadku stwierdzenia postepowa-
nia spawacza niezgodnego z zawartg umowa o certyfikacje. Uniewaznienie certyfikatu jest po-
przedzone pisemnym zawiadomieniem spawacza o okoliczno$ciach uzasadniajgcych uniewaznie-
nie. Ponadto uniewaznienie certyfikatu moze by¢ poprzedzone zawieszeniem jego waznosci.

6 PROCES PONOWNE] CERTYFIKAC]I

6.1 Ponowna certyfikacja odbywa sie po ztozeniu wniosku o egzamin spawacza. Wniosek powi-
nien by¢ ztozony do PRS w takim terminie, aby mozliwa byta weryfikacja dostarczonych doku-
mentéw przed uptywem waznosci uprawnien dotychczas posiadanych przez spawacza. Zasady
i tryb postepowania w zalezno$ci od okresu, na jaki zostat wystawiony poprzedni certyfikat, zo-
stat opisany w p. 4.3.2. Dokumenty zwigzane z przedtuzeniem uprawnien spawacza powinny by¢
przechowywane przez okres waznosci certyfikatu.

6.2 Jezeli wymagania podane w p. 4.3.2.2 1 4.3.2.3 nie s3 spetnione, to warunkiem uzyskania prze-
dtuzenia waznoS$ci dotychczas posiadanych uprawnien jest zdanie przez spawacza egzaminu prze-
prowadzonego wedtug ogélnych zasad obowigzujacych podczas egzaminéw kwalifikacyjnych.

7 WYKORZYSTYWANIE CERTYFIKATOW I ZNAKOW CERTYFIKAC]JI

7.1 Wnioskodawca (spawacz) ma prawo powotywac sie na certyfikacje w odniesieniu do za-
kresu uprawnien uzyskanych w Certyfikacie spawacza.

7.2 PRS S.A. nadzoruje wykorzystywanie wydawanych certyfikatow oraz znakdéw certyfikacji
podczas procesu ponownej certyfikacji wg p. 6 oraz poprzez weryfikacje postugiwania sie
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certyfikatem podczas wykonywania prac objetych nadzorem PRS. W takim przypadku weryfika-
cje przeprowadza inspektor PRS przy okazji realizacji zlecenia PRS.

7.3 W przypadku natrafienia na przypadek wprowadzajacego w btagd wykorzystywania certyfi-
katoéw i/lub znakoéw certyfikacji, PRS S.A. podejmuje odpowiednie dziatania, np. dziatania korygu-
jace, cofniecie certyfikatu, podanie do publicznej wiadomosci informacji o wykroczeniu oraz - jesli
bytoby to konieczne - podjecie dziatan prawnych.

7.4 PRS zachowuje wytaczne prawo wtasnosci do wydanych certyfikatow.

8 SKARGI ORAZ ODWOLANIA OD DECYZ]JI PRS

8.1 Wnioskodawca (spawacz) ma prawo odwotywac sie od decyzji o wydaniu Certyfikatu spa-
wacza (odwotanie moze dotyczy¢ zakresu uprawnien lub decyzji o niewydaniu badz cofnieciu cer-
tyfikatu).

8.2 Odwotania od decyzji PRS S.A. nalezy sktada¢ w terminie do 30 dni od dnia jej przekazania
przez PRS S.A.

Odwotania oraz skargi powinny zawierac:
— nazwe wnioskodawcy lub posiadacza §wiadectwa wraz z adresem,
— opis przedmiotu odwotania/skargi wraz z uzasadnieniem.

8.3 Odwotania i skargi dotyczace trybu certyfikacji, jak i spraw merytorycznej oceny, powinny
by¢ przestane listem poleconym adresowanym do Dyrektora Pionu Okretowego PRS S.A.

8.4 Wszystkie odwotania od decyzji, jak i reklamacje/skargi wnioskodawcéw i posiadaczy wy-
danych Certyfikatéw spawacza, rozpatrywane sa przez PRS S.A. bezstronnie, z zachowaniem zasad
ochrony interes6w stron zainteresowanych. Odwotania oraz skargi rozpatrywane sa przez osoby,
ktére nie uczestniczylty w procesie oceny/certyfikacji.

8.5 Decyzje podjete przez PRS S.A. odno$nie zasadno$ci odwotan/skarg sg przekazywane pi-
semnie przez Dyrektora Pionu Okretowego w ciaggu 30 dni od daty wptyniecia pisma do PRS.
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Zatacznik 1

Grupy materialéw dodatkowych do spawania stali
wg PN-EN ISO 9606-1

Grupa materiatu Spawanie stali Przyktadowe oznaczenia materiatéw
dodatkowego p dodatkowych do spawania
. . - E425B42H5,G424 MG 3Si1, W46 5 W3Nil,
FM1 Stale niestopowe i stale drobnoziarniste T464PM1H10
FM2 Stale o wysokiej wytrzymatosci gg‘; 5M Mn3NilCrMo, T 89 4 Mn2NiCrMo B M/
FM3 Stale o zawartos$ci chromu E Mo B 4 2 H5, W CrMo1Si, S CrMo2, T CrMo1 B
Cr<3,75% M /3 H5
FM4 Stale o zawartos$ci chromu E CrMo5 B 4 2 H5, W CrMo5Si, S CrMo5, T
3,75<Cr=<12% CrMo5BM /3 H5
FMS Stale odporne na korozje i stale W199L T199LMM 1
odporne na wysoka temperature
qer . E Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb), S Ni 6625
FM6 Nikiel i stopy niklu (NiCr22Mo9Nb)
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Podziat aluminium i jego stopow
wg Raportu technicznego ISO/TR 15608

Zatacznik 2

Numer
grupy

Numer
podgrupy

Przyktadowe oznaczenia stopow?)

Znak

Zgodnie z norma

Czyste aluminium o

zawartoS$ci < 1% zanieczyszczen lub dodatkéw stopowych

EN AW-1098, EN AW-1198A, EN AW-1090, EN AW-1085, EN AW-1450,

21 EN AW-1050A, EN AW-1060, EN AW-1070A, EN AW-10804, EN AW-1100,PN-EN 573-3
EN AW-1200
Stopy nieobrobione cieplnie
Stopy aluminium-mangan
EN AW-3003 (EN AW-AIMn1Cu); EN AW-3103 (EN AW-AIMn1); EN AW-
22.1 |3004 (EN AW-AlMn1Mg1); EN AW-3005 PN-EN 573-3
(EN AW-AIMn1Mg0,5); EN AW-3105 (EN AW-AIMn0,5Mg0,5)
Stopy aluminium-magnez o zawarto$ci Mg < 1,5%
22.2  |EN AW-5005 (EN AW-AIMg1(B)); EN AW-5050 (EN AW-AIMg1,5(C)) PN-EN 573-3
Stopy aluminium-magnez o zawartosci 1,5% < Mg < 3,5%
EN AW-5052 (EN AW-AIMg2,5); EN AW-5251 (EN AW-AIMg2); EN AW-5149
(EN AW-AIMg2Mn0,5(A)); EN AW-5249 (EN AW-AIMg2Mn0,8Zr); EN AW- PN-EN 573-3
22 22.3 |5454 (EN AW-AIMg3Mn(A)); EN AW-5754 (EN AW-AlMg3); EN AW-5154 A

(EN AW-AIMg3,5(A)); EN AW-5154 B (EN AW-AIMg3,5Mn0,3)

EN AC-51000 (EN AC-AlMg(b)); EN AC-51100 (EN AC-AlMg(a)) PN-EN 1706
Stopy aluminium-magnez o zawarto$ci Mg > 3,5%

EN AW-5086 (EN AW-AlMg4); EN AW-5083 (EN AW-AIMg4,5Mn0,7);

EN AW-5056A (EN AW-AlMg5); EN AW-5456A (EN AW-AIMg5Mn1(A)); PN-EN 573-3

22.4

EN AW-5383 (EN AW-AIMg4,5Mn0,9); EN AW-5186 (EN AW-
AlMg4Mn0,4), EN AW-5383 (EN AW-AIMg4,5Mn0,9)

EN AC-51400 (EN AC-AIMg5(Si)); EN AC-51200 (EN ACAIMg9); EN AC-51300
(EN AC-AIMg5)

PN-EN 1706

5059

Przepisy Cz. IX

Stopy obrobione cieplnie

Stopy aluminium-magnez-krzem

23

EN AW-6005A (EN AW-AISiMg(A)); EN AW-6060 (EN AW-AIMgSi);
EN AW-6061 (EN AW-AIMg1SiCu); EN AW-6013 (EN AW-AlAg1Si0,8Cu);

231 |EN AW-6063 (EN AW-AIMg0,7Si), EN AW-6081 (EN AW-AISi0.9MgMn);  |P NV -EN573-3
EN AW-6082 (EN AW-AISi1MgMn), EN AW-6106 (EN AW-AIMgSiMn)
Stopy aluminium-cynk-magnez
23.2 |[ENAW 7020 (EN AW-AlZn4,5Mg1); EN AW-7003 (EN AW-AlZn6Mg0,8Zr) |PN-EN 573-3

Polski Rejestr Statkéw
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Numer | Numer Przyktadowe oznaczenia stopédw?)
grupy | podgrupy Znak Zgodnie z norma
Stopy aluminium-Kkrzem o zawartosci Cu < 1%

Stopy aluminium-krzem o zawartosci Cu < 1%; 5% < Si< 15%

241

EN AC-44000 (EN AC-AISi11); EN AC-44400 (EN AC-AlSi9); EN AC-44100
(EN AC-AlSi12(b)); EN AC-44200 (EN AC-AlSi12(a)); EN AC-44300 (EN AC-
AlSi12(Fe)); EN AC-47000 (EN AC-AISi12(Cu)

PN-EN 1706

24

Stopy alum

inium-krzem-magnez o zawartosci Cu < 1%; 5% < Si < 15%; 0,1% < Mg < 0,80%

24.2

EN AC-43300 (EN AC-AISi9Mg); EN AC-42000 (EN AC-AISi7Mg);

EN AC-42100 (EN AC-AlSi7Mg0,3); EN AC-42200 (EN AC-AISi7Mg0,6);

EN AC-43000 (EN AC-AlSi10Mg(a));

EN AC-43100 (EN AC-AlSi10Mg(b)); EN AC 43200 (EN AC-AlSi10Mg(Cu));
EN AC-43300 (EN AC-AISi9Mg); EN AC 43400 (EN AC-AlsI10Mg(Fe))

PN-EN 1706

Stopy alu

minium-Kkrzem-miedz o zawartosci 5,0% < Si < 14,0%; 1,0% < Cu < 5,0%; Mg < 0,8%

25

EN AC-45000 (EN AC-AlSi6Cu4); EN AC-45100

(EN AC-AISi5Cu3Mg); EN AC-45200 (EN AC-AlSi5Cu3Mn); EN AC-45300
(EN AC-AISiCu1Mg); EN AC-45400 (EN AC-AISi5Cu3); EN AC-46000

(EN AC-AISi9Cu3(Fe)); EN AC-46100 (EN AC-AlSi11Cu2(Fe)); EN AC-
46200 (EN AC-AISi8Cu3);

EN AC-46300 (EN AC AlSi7Cu3Mg); EN AC-46400 (EN AC-AISi9Cu1Mg);
EN AC-46500 (EN AC-AISi9Cu3(Fe)(Zn));

EN AC-46600 (EN AC-AlSi7Cu2); EN AC-47100 (EN AC-AISi12Cul(Fe));
EN AC-48000 (EN AC-AlSi12CuNiMg)

PN-EN 1706

Stopy alu

minium-m

iedZ o zawartosci 2% < Cu < 6%

26

EN AC-21000 (EN AC-AlCu4MgTi);
EN AC-21100 (EN ACAICu4Ti)

PN-EN 1706

1) Numeryczne oznaczenia stopé6w do przerobki plastycznej zgodne z normg PN-EN 573-1, a stopéw odlewniczych
zgodne z normg PN-EN 1780-1. W nawiasach podano oznaczenia tych stopéw na podstawie symboli chemicznych
zgodne odpowiednio z norma PN-EN 573-2 lub PN-EN 1780-2.

16
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Podzial miedzi i jej stopow
wg Raportu technicznego ISO/TR 15608

Zatacznik 3

Numer | Numer Przyktadowe oznaczenia stopow

grupy | podgrupy Znak

Zgodnie z norma

Miedz o zawartosci do 6% Agi 3% Fe

31 | |Cu-ETP, Cu-FRTP, Cu-OF, Cu-DLP, Cu-DHP

Stopy miedzi z cynkiem (mosiadze)

Podwdjne stopy miedzi z cynkiem

CuZn5, CuZn10, CuZn15, CuZn20, CuZn30, CuZn33, CuZn36, CuZn37,

32.1 CuZn40

32

Wielosktadnikowe stopy miedzi z cynkiem

CuZn20AI2As, CuZn23Al2Co, CuZn38AlFeNiPbSn, CuZn38Sn1As,

32.2 CuZn39Sn1

Stopy miedzi z cyna (brazy cynowe)

33 | |CuSn4, CuSn5, CuSn6, CuSn8, CuSn3Zn9

Stopy miedzi z niklem (brazy niklowe)

34 | |CuN125, CuNi9Sn2, CuNi10Fe1Mn, CuNi30Mn1Fe

Stopy miedzi z aluminium (brazy aluminiowe)

35 | |CuA18Fe3, CuAl9Ni3Fe2, CuAl10Ni5Fe4

Stopy miedzi z niklem i cynkiem

CuNi10Zn27, CuNi12Zn24, CuNi12Zn25Pb1, CuNi12Zn29, CuNi18Zn20,

36 CuNi18Zn27

PN-EN 1652,
PN-EN 1653,
PN-EN 1654

Stopy miedzi o zawarto$ci innych skladnikéw ponizej 5%, nieumieszczone w grupach
31do 36

37 | |CuBe1,7, CuBe2, CuCo2Be, CuFe2P, CuNi2Be, CuNi2Si, CuZn0,5

Pozostale stopy miedzi o zawarto$ci innych sktadnikéw 5% lub powyzej, nieumieszczone
w grupach 31 do 36

38 | | -

PN-EN 1652,
PN-EN 1653,
PN-EN 1654

Wykaz zmian obowiazujacych od 1 stycznia 2021

Pozycja Tytul/Temat Zrédio

43 Zakres i okres wazno$ci kwalifikacji UR W32 zmiany 2020

6.1, 6.2 Ponowna certyfikacja UR W32 zmiany 2020
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