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1 POSTANOWIENIA OGOLNE
1.1 Zakres zastosowania
1.1.1 Niniejsza Publikacja przedstawia zasady egzaminowania spawaczy na uprawnienia PRS.

1.1.1 Przy egzaminowaniu spawaczy PRS stosuje aktualne normy zwiazane z egzaminowaniem
spawaczy.

1.1.2 Pracodawca zobowiazany jest do prowadzenia rejestru spawaczy posiadajacych uprawnienia
PRS. Rejestr powinien zawierac nastgpujace dane:

— 1imig i nazwisko spawacza,

— numer PESEL,

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

— zapis posiadanego uprawnienia,

— termin waznoS$ci uprawnienia,

— numer Swiadectwa egzaminu spawacza.

1.1.3 W niniejszej Publikacji przywohuje si¢ postanowienia innych dokumentéw (np. norm). Wymaga-
nia w nich okres$lone staja si¢ wymaganiami PRS. Normy obowiazujace w momencie wydawania niniej-
szej Publikacji podano w podrozdziale 1.4, w praktyce stosuje si¢ aktualne wydania przywotanych
dokumentow.

1.2 Deklaracja niezaleznoSci

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 wyrobdw i ustug, ktorych oferowanie mogloby narazi¢ na szwank
poufnos¢ lub bezstronnos¢ albo obiektywnos¢ procesow certyfikacji i podejmowania decyzji,

— nie prowadzi dziatalnosci doradczej i szkoleniowej, ktéra zagrazalaby poufnosci, bezstronnos$ci
1 obiektywnos$ci, nie ma tez formalnego powiazania zar6wno personalnego jak i strukturalnego
z jakakolwiek jednostka zwiazana.

1.3 Okreslenia 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 przedluzenie uprawnien - egzamin przeprowadzany w celu przedtuzenia
na kolejne 2 lata okresu waznos$ci uprawnien PRS posiadanych przez spawacza.

Egzamin sprawdzajacy — egzamin przeprowadzany na wniosek inspektora PRS, np. w przypad-
ku pogorszenia si¢ jakosci spoin wykonywanych przez spawacza, w celu sprawdzenia aktualnych umie-
jetnosci spawacza.

Grubos$¢ spoiny — grubos¢ spoiny bez nadlewu; dla spoin czolowych — rowna grubosci materialu
spawanego, a dla spoin pachwinowych - rdwna najmniejszej wysokosci trojkata wpisanego w przekroj
poprzeczny spoiny.

Instrukcja technologiczna spawania (WPS) — dokument podajacy sprawdzone podczas pro-

cedury kwalifikowania technologii spawania szczegoly zmiennych parametréw wymaganych dla okreslonego
zastosowania procesu spawania.

Materiat dodatkowy do spawania — material tworzacy spoing lub umozliwiajacy jej wykona-
nie; moze to by¢ np. elektroda otulona, pret, drut, topnik, gaz.

Material podstawowy (rodzimy) — material, z ktérego wykonany jest element poddany pro-
cesowi spawania.



Podktadka ceramiczna (usuwalna) — specjalnie uformowany element ceramiczny, stuzacy
do podtrzymywania cieklego metalu oraz formowania lica $ciegu graniowego.

Podktadka metalowa (pozostajaca) — element wykonany z metalu, o temperaturze topnie-
nia roéwnej temperaturze topnienia materiatu spawanego lub niewiele rozniacej si¢ od niej, umieszczony
na dolnej powierzchni ztacza przygotowanego do spawania. Stuzy do podtrzymywania cieklego metalu i
ulega nadtopieniu podczas spawania zlacza.

Podktadka metalowa (usuwalna) — element wykonany z metalu, o temperaturze topnienia
znacznie roéznigcej si¢ od temperatury topnienia materialu spawanego, umieszczony na dolnej po-
wierzchni ztacza przygotowanego do spawania. Stuzy do podtrzymywania cieklego metalu i nie ulega
nadtopieniu podczas spawania ztacza.

Spawanie jednostronne — proces spawania, podczas ktdrego cato$¢ spoiny wykonuje si¢ tylko
z jednej strony ztacza spawanego.

Spoina —czgsé¢ ztacza spawanego, sktadajaca si¢ z metalu stopionego w czasie spawania.
Spoina jednostronna — spoina bedaca wynikiem procesu spawania jednostronnego.
Spoina jednos$ciegowa —spoina utworzona przez utozenie tylko jednego $ciegu.
Spoina wielo$§ciegowa — spoina utworzona przez wozenie wigcej niz jednego $ciegu.

Strefa wptywu ciepta (SWC) — w zlaczu spawanym strefa metalu niestopionego przylegajacego
do spoiny, doznajaca zmian wilasnos$ci strukturalnych, fizycznych, mechanicznych itp. pod wptywem
ciepla wprowadzonego w czasie spawania.

Scieg graniowy — $cieg, ktory przy wielo$ciegowym spawaniu uktadany jest jako pierwszy $cieg
W grani.

Scieg licowy — §cieg, ktory przy wieloéciegowym spawaniu widoczny jest na powierzchni spoiny
po zakonczeniu spawania.

Scieg spoiny —metal stopiony lub utozony przy jednym przejiciu zrédta ciepta.
Scieg wypelniajacy — scieg, ktéry przy wieloéciegowym spawaniu uktadany jest po wykonaniu
$ciegu graniowego, a przed wykonaniem $ciegu licowego.

Wstepna instrukcja technologicznej spawania (pWPS) — dokument podajacy wstepne
szczegoOly zmiennych parametrow wymaganych dla zastosowania okreslonego procesu spawania

Wytwoérnia — firma zatrudniajaca spawaczy, wykonujaca lub remontujaca konstrukcje spawane.

Ztacze egzaminacyjne — zlacze spawane wykonywane podczas egzaminu spawacza.

1.4 1.4Normy i dokumenty przywolane w tresci Publikacji

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

PN-EN ISO 6947:2011 — Spawanie i procesy pokrewne. Pozycje spawania.

PN-EN ISO 9606-1:2014-02P — Egzamin kwalifikacyjny spawaczy. Spawanie. Czgs¢ 1: Stale.

PN-EN ISO 9606-2:2007 — Egzamin kwalifikacyjny spawaczy. Spawanie. Czg$¢ 2: Aluminium i stopy
aluminium.

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

PN-EN ISO 14731:2008 — Nadzor spawalniczy. Zadania i odpowiedzialno$¢.

TR/ISO 15608:2008 — Welding. Guidelines for a metallic materials grouping system.



2 PROCES WNIOSKOWANIA I OCENY
2.1 Postanowienia ogolne

2.1.1 Firma organizujaca egzamin spawaczy w celu uzyskania uprawnien PRS powinna zwréci¢ si¢ do
wlasciwej terenowo Placowki Iub Agencji PRS o przeprowadzenie bezposredniego nadzoru nad egzami-
nem, zalaczajac do zlecenia list¢ spawaczy wraz z formularzami, wg wzoru podanego w Zataczniku 1.

2.1.2 W skiad Komisji egzaminacyjnej wchodza: inspektor PRS, przedstawiciel firmy organizujacej eg-
zamin, przedstawiciel wytwomi. Przewodniczacym Komisji jest inspektor PRS.

2.1.3  Szkolenia, ktére ukonczyt spawacz oraz jego dotychczasowe do§wiadczenie praktyczne w zakresie
spawania powinny by¢ udokumentowane, np. potwierdzone wpisami w Ksigzce spawacza.

2.1.4 Firma organizujaca egzamin jest odpowiedzialna za zapewnienie podczas egzaminu praktycznego
takich warunkow, ktére umozliwia obserwacjg procesu spawania wszystkich ztaczy egzaminacyjnych wy-
konywanych w czasie egzaminu przez poszczegdlnych spawaczy.

2.1.5 Spawanie zlaczy egzaminacyjnych mozna przeprowadza¢ w miejscach do tego celu specjalnie
przystosowanych lub bezposrednio na stanowisku pracy spawacza. Stanowisko spawania powinno by¢
wyposazone w urzadzenia spawalnicze oraz sprzgt pomocniczy, tak aby egzaminowany spawacz miat moz-
liwo$¢ kontroli zarowno procesu spawania, jak i spetnienia wszystkich wymagan podanych w instrukcji
technologicznej spawania pWPS lub WPS. Instrukcja powinna zawiera¢ podstawowe dane dotyczace pro-
cesu spawania ztacza egzaminacyjnego, ktore ma by¢ wykonane podczas egzaminu.

2.1.6 Badania wykonanych zlaczy egzaminacyjnych powinny by¢ wykonane przez laboratoria uznane
przez PRS lub pod bezposrednim nadzorem inspektora PRS.

2.2 Dopuszczenie do egzaminu

2.2.1 Przed dopuszczeniem spawacza do egzaminu kwalifikacyjnego wymagane jest ukonczenie szkole-
nia w zakresie spawania procesem, ktory jest przedmiotem egzaminu. Dodatkowo zalecane jest posiada-
nie do$wiadczenia praktycznego w zakresie spawania grupy materiatow podstawowych, ktore maja by¢
spawane podczas egzaminu.

2.2.2 Do egzaminu kwalifikacyjnego w zakresie spawania jednostronnego na podktadkach usuwalnych,
ktore formuja gran spoiny, moze zosta¢ dopuszczony tylko taki spawacz, ktory ukonczyt szkolenie w za-
kresie wykonywania spoin czotowych jednostronnie na takich podktadkach.

2.2.3 Przed rozpoczgciem egzaminu, egzaminator sprawdza tozsamos¢ kandydata.
3 PROCES EGZAMINU
3.1 Egzamin teoretyczny

3.1.1 Egzamin teoretyczny nie jest wymagany przy kazdym egzaminie spawacza. Zaleca si¢ wykonanie
egzaminu teoretycznego przy pierwszym egzaminie kwalifikacyjnym lub gdy spawacz miat przerwe
w pracy dtuzsza niz 6 miesigcy.

3.1.2 Egzamin teoretyczny powinien ograniczy¢ si¢ 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 materiatdéw nalezacych do podgrup lub grup materiatowych zasto-
sowanych na zlacza egzaminacyjne,

— wilasnosci i sposobu identyfikacji materialdow nalezacych do podgrup lub grup materiatlowych, do spa-
wania ktorych uprawnia¢ bgdzie przeprowadzany egzamin,

— cech charakterystycznych procesu spawania bedacego przedmiotem egzaminu,



— wlasnosci i sposobu identyfikacji spawalniczych materiatlow dodatkowych, stosowanych w danym
procesie spawania,

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

— zasad doboru wlasciwych parametrow spawania,

— zasad podgrzewania wstepnego oraz kontroli tego procesu,

— wlasciwych temperatur migdzysciegowych i ich kontroli,

— niezgodno$ci spawalniczych oraz przyczyn ich powstawania,

— sposobu postgpowania ze spoinami niespelniajacymi wymaganego poziomu jakosci.

3.1.3 Forma przeprowadzania egzaminu teoretycznego powinna by¢ przed egzaminem uzgodniona
z inspektorem PRS nadzorujacym egzamin. Wynik egzaminu teoretycznego okresla si¢ 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 ztacza egzaminacyj-
nego, w celu sprawdzenia jego umiegjetnosci spawania niezbednych dla uzyskania okreslonych uprawnien.

3.2.2 Materialy rodzime oraz materialy dodatkowe do spawania zastosowane na zlacza egzaminacyjne
powinny by¢ dobrane odpowiednio do przewidzianego zakresu egzaminu, a ich gatunek i jako$¢ powinny
by¢ potwierdzone Swiadectwem odbioru 3.2 lub Swiadectwem uznania typu wyrobu.

3.2.3 Podczas egzamindw spawaczy zatrudnianych do spawania kadtubow statkow morskich, zaleca si¢
stosowanie na zlacza egzaminacyjne blach ze stali kadtubowych o podwyzszonej wytrzymatosci
(Rey > 355 MPa) i o grubosci co najmniej 8 mm.

3.2.4 Wymiary typowych zlaczy egzaminacyjnych podano w Zalaczniku 2. W przypadku zlaczy
egzaminacyjnych, wykonywanych procesem spawania lukiem krytym, ich dlugo$¢ nie powinna by¢
mniejsza niz 600 mm.

3.2.5 Egzaminowany spawacz wykonuje spoiny sczepne ztacza egzaminacyjnego. Do sczepiania nale-
zy stosowac te same materiaty dodatkowe co do spawania. Dopuszczalne jest zastosowanie innych mate-
riatdbw dodatkowych, jesli instrukcja technologiczna wykonania zlacza egzaminacyjnego to przewiduje.
Przygotowanie brzegow oraz odstgp powinny by¢ zgodne z pWPS lub WPS, natomiast wstepne od-
ksztalcenie elementdw sczepianych spawacz moze przyja¢ wedtug wlasnego uznania.

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

3.2.7 Zaleca sig, aby inspektor PRS, po sprawdzeniu zgodnosci przygotowania ztacza egzaminacyjnego,
stemplowat je w dwoch miejscach stemplem PRS. Przynajmniej w jednym z miejsc oznaczonych stemplem
PRS egzaminowany spawacz powinien przerwac spawanie i ponownie rozpocza¢ wykonywanie $ciegu
graniowego oraz warstwy lica. Charakter przerwania Sciegu powinien odzwierciedla¢ typowe przerwy w
pracy spawacza, tak aby ponowne rozpoczecie byto typowe dla wznawiania spawania.

3.2.8 Technologia spawania zlacza egzaminacyjnego powinna by¢ zgodna z instrukcja technologiczna
spawania pWPS lub WPS, ktora powinna znajdowac sig¢ na stanowisku egzaminu praktycznego. Czas wy-
konania ztacza egzaminacyjnego powinien odpowiada¢ czasowi wykonywania tego typu ztacza w warun-
kach produkcyjnych. Jezeli instrukcja pWPS Iub WPS przewiduje obrobke cieplna ztacza egzaminacyjnego
po spawaniu, to mozna ja pomina¢ tylko w przypadku, gdy podczas badan ztacza egzaminacyjnego nie jest
wymagana proba zginania.

3.2.9 Ziacze egzaminacyjne ze spoing czotowa wykonywana dwustronnie powinno by¢ wykonywane
w calosci w tej samej pozycji spawania.

3.2.10 Wymiana rozpoczgtego zlacza egzaminacyjnego na nowe jest mozliwa tylko w przypadku stwier-
dzenia przez komisj¢ nadzorujaca egzamin, ze wystapily niezalezne od kwalifikacji spawacza trudnosci,
a spowodowanych nimi wad nie mozna usuna¢ bez pogorszenia jakosci ztacza egzaminacyjnego.
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3.2.11 Komisja nadzorujaca egzamin moze przerwac egzamin praktyczny, je§li warunki spawania nie
odpowiadaja wymaganiom lub gdy umiejgtnosci spawacza wykonujacego zlacze egzaminacyjne nie sg
wystarczajace do poprawnego prowadzenia procesu spawania bedacego przedmiotem egzaminu.

3.3 Badania zlaczy egzaminacyjnych

Przed badaniami kazde ztacze 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¢ §ladow szlifowania. Miejsce przerwania i ponownego rozpoczgcia 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 sig
oznakowanie zlacza oraz stempel PRS.

Wyniki przeprowadzonych badan ztacza egzaminacyjnego powinny by¢ udokumentowane. Protokoty
z badan zlacza egzaminacyjnego powinny zawiera¢ oznakowanie badanego ztacza.

Zaleca sig, aby metody badan oraz zakres, ktorym powinny by¢ poddane ztacza egzaminacyjne, byty
zgodne z wymaganiami normy bedacej podstawa egzaminu.

4 DECYZJA W SPRAWIE CERTYFIKACJI
4.1 Ocena wynikéw egzaminu i wydanie Swiadectwa egzaminu spawacza

4.1.1 Swiadectwo egzaminu spawacza mozna wystawié tylko wtedy, gdy ogélna ocena egzaminu zostaje
ustalona jako pozytywna, jesli jednoczes$nie egzamin teoretyczny zostal oceniony pozytywnie oraz wyniki
wszystkich przeprowadzonych badan zlacza egzaminacyjnego, wykonanego podczas tego egzaminu, byty
pozytywne.

4.1.2 Wyniki egzaminu oraz inne decyzje powinny by¢ ujgte w protokole zbiorczym.

4.1.3 Komplet dokumentoéw z przeprowadzonego egzaminu powinien zawierac:

— wnioski zgtoszenia,

— wykaz instrukcji technologicznych spawania ztaczy egzaminacyjnych (WPS),

— kopie $wiadectw odbioru materiatow podstawowych oraz spawalniczych materiatéw dodatkowych
zastosowanych podczas egzaminu,

— protokoty z wszystkich przeprowadzonych badan ztaczy egzaminacyjnych,

— protokot zbiorczy.

4.14 Dla kazdego wykonanego zlacza egzaminacyjnego powinno by¢ wystawione jedno Swiadectwo
egzaminu spawacza. Dopuszcza si¢ wystawienie jednego Swiadectwa egzaminu spawacza dla wigcej niz
jednego zlacza egzaminacyjnego, pod warunkiem, ze wykonane ztacza rdznig si¢ migdzy soba tylko jedna
z podanych ponizej zmiennych:

— typ spoiny,

— pozycja spawania,

— grubo$¢ spoiny.

4.2 Egzaminy poprawkowe

W przypadku negatywnego wyniku egzaminu praktycznego lub egzaminu teoretycznego moze byc¢
wyznaczony termin egzaminu poprawkowego po czasie nie krotszym niz 14 dni, lecz nie dtuzszym niz 6
miesigcy.

4.3 Zakres i okres waznoSci uprawnien

4.3.1 Spawacz uzyskuje uprawnienia nie tylko do wykonywania ztaczy spawanych w zakresie warunkow
wykonania zlacza egzaminacyjnego, podanych w oznaczeniu uprawnienia, ale rowniez do wykonywania
zkaczy spawanych w warunkach uwazanych za tatwiejsze, zgodnie z wymaganiami normy bgdacej podsta-
wa egzaminu.



4.3.2 Wykonanie podczas egzaminu ztacza egzaminacyjnego ze stali uprawnia do spawania odlewow
staliwnych oraz spawania odlewow staliwnych ze stala, ale tylko w zakresie wynikajacym z grupy mate-
riatlowej spoiw.

4.3.3 Uprawnienia nadawane sa spawaczowi na okres 3 lub 2 lat , liczonych od daty egzaminu prak-
tycznego. Dla $wiadectw wystawianych na 2 lata istnieje mozliwos¢ przedtuzenia na kolejne 2 lata, pod
warunkami podanymi w pkt. 6. Data nadania takich uprawnien jest dzien nastgpujacy po dacie waznosci
przedhuzanych uprawnien.

4.3.4 Uprawnienia spawacza utrzymuja wazno$¢ przez okres 3 lub 2 lat, pod warunkiem ze Swiadec-
two egzaminu spawacza jest podpisywane co 6 miesigcy przez osobg upowazniong przez pracodawce do
prowadzenia nadzoru spawalniczego i posiadajaca uprawnienia, zgodnie z wymaganiami normy PN-EN
ISO 14731. Osoba ta potwierdza wykonywanie prac spawalniczych przez danego spawacza, w zakresie
posiadanych przez niego uprawnien.

4.3.5 Spawacz traci uprawnienia, w przypadku gdy nie wykonuje prac spawalniczych w zakresie po-
siadanych uprawnien przez okres dluzszy niz 6 miesigcy.

4.3.6 Uprawnienia moga by¢ cofnigte na wniosek inspektora PRS nadzorujacego prace spawalnicze,
w przypadku naruszenia przez spawacza zasad poprawnego spawania, wzglednie pogorszenia jakosSci
wykonywanych potaczen spawanych.

4.3.7 Pracodawca lub sam spawacz (w przypadku innej formy zatrudnienia) jest odpowiedzialny za
kontrole kwalifikacji, za szkolenie oraz zatrudnianie w sposob mozliwie ciagly, tak aby umozliwié
utrzymanie posiadanych kwalifikacji.

4.4 Zapis oznaczenia uprawnien

4.4.1 Zapis oznaczenia uprawnien na Swiadectwie egzaminu spawacza jest umownym zapisem prze-
prowadzonego egzaminu praktycznego. Stanowi on zbior symboli, okreslajacych warunki wykonania
zkacza egzaminacyjnego, zgodnych z odpowiednig norma, ktorej numer jest podany na poczatku zapisu.
Zapis oznaczenia uprawnien podaje si¢ w jednym wierszu; kolejnos¢ poszczegdlnych symboli zapisu
oraz informacje, ktore sa w nich zawarte podano w tabeli 4.4.1-1. Przyktadowe zapisy uprawnien poda-
no w tabeli 4.4.1-2.

Tabela 4.4.1-1 Zapis oznaczenia uprawnien

Kolejnosé
iging:tu W Kolejne elementy zapisu oznaczenia uprawnien i informacje w nich zawarte
uprawnien
1 2
| Numer normy, zgodnie 2z ktéora przeprowadzany byt egzamin spawacza, np: dla stali
PN-EN ISO 9606-1, dla aluminium i jego stopow PN-EN ISO 9606-2.
Trzy cyfry stanowiace oznaczenie cyfrowe procesu spawania zastosowanego do wykonania ztacza egzamina-
) cyjnego podane w PN-EN ISO 4063, np. 111, ale gdy zastosowano do wykonania spoiny czolowej ztacza
egzaminacyjnego dwa procesy, np. dla $ciegu graniowego 141, a dla wypelnienia spoiny 111, podawane sa
oznaczenia obu procesow: 141/111.
3 Duza litera oznaczajaca typ wyrobu spawanego podczas egzaminu: P — blacha, T — rura.
4 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 materiatu dodatkowego
do spawania zastosowanego na ztacze egzaminacyjne, zgodnie z Zafqcznikiem 2.
3 Dla egzaminéow wg norm PN-EN ISO 9606-2, PN-EN ISO 9606-3 — oznaczenie cyfrowe grupy materiatu
podstawowego zastosowanego na zlacze egzaminacyjne, zgodnie z TR/ISO15608, patrz Zalqcznik 4.
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1 2

Oznaczenia literowe charakteryzujace materiat dodatkowy zastosowany do wykonania ztacza egzaminacyjnego:
nm — zlacze wykonane bez uzycia materialu dodatkowego, S — drut lity lub pret; jedna lub dwie duze litery ozna-
czajace rodzaj otuliny elektrod otulonych lub rodzaj proszku drutdéw proszkowych, patrz PN-EN ISO 14175.
Jezeli do wykonania spoiny czotowej ztacza egzaminacyjnego zastosowano dwa rdzne procesy spawania, np.
141/111, to zapis oznaczenia materiatéw dodatkowych dla obu procesow bedzie S/B, jezeli w procesie 111 zasto-
sowano elektrody o otulinie zasadowe;.

Oznaczenie grubosci materiatu spawanego sktadajace si¢ z matej litery - 7 dla spoin pachwinowych, s dla spoin
doczotowych oraz liczby podajacej grubos¢ spawanego materiatu, zgodna ze $wiadectwem odbioru materiatu.
7 Jezeli zastosowano do wykonania spoiny czotowe]j ztacza egzaminacyjnego dwa procesy spawania, to po
zapisie grubos$ci materialu, w nawiasie podaje si¢ grubosci spoin wykonanych poszczegolnymi procesami, np.
520 (5/15).

Jezeli podczas egzaminu spawano rurg T, to zapis oznaczenia zewngtrznej $rednicy rury sklada sig¢ z duzej
8 litery D oraz liczby podajacej wielko§¢ zewngtrznej $rednicy pospawanej rury, zgodna ze $wiadectwem odbio-
ru.

Oznaczenie pozycji spawania zlacza egzaminacyjnego, zgodnie z norma PN-EN ISO 6947. Najczesciej sa to
dwie duze litery, pierwsza z nich to P, oznaczaja pozycjg spawania zlacza egzaminacyjnego.

Oznaczenia literowe podajace szczegoly wykonania spoiny zlacza egzaminacyjnego:
dla spoin czotowych BW jedno z oznaczen: ss nb, ss mb, bs, ss gb, ci, ss tb;

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

dla procesu spawania gazowego (311) dodatkowo: lw, rw.
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Tabela 4.4.1-2 Przykladowe zapisy uprawnien

Oznaczenie nor- | Proces Typ T}{p Grupa ma- Onf:fecr'z' (s};g})vsz(/: Srednica | Poz. ;i}izoenga(fi};
my spaw. | wyrobu | spoiny | ter. spoiwa spoiwa materiaty | ZEV0- TUY | spaw. spoiny
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
ISO 9606-1 111 T BW FM1 B s10 D60 PA ss nb
ISO 9606-1 141/111 T BW FM1 S/B s20(5/15) D60 HLO045 ss nb/ss mb
ISO 9606-1 141 T BW FM1 S s5 D60 HLO045 ss nb
ISO 9606-1 111 T BW FM1 B s15 D60 HLO045 ss mb
ISO 9606-1 135 P BW FM5 S s10 PC ss mb
ISO 9606-1 136 P Fw FM2 B t12 PD ml
EN ISO 9606-2 131 P Fw 22 S to PB ml

4.4.2 Zasada kolejnosci zapisu oznaczenia uprawnien jest dla wszystkich rodzajow egzaminow taka
sama.

5 ZAWIESZENIE, COFANIE LUB ROZSZERZENIE ZAKRESU CERTYFIKACJI

5.1 Rozszerzenie zakresu certyfikacji odbywa si¢ na podstawie oddzielnego Wniosku, wg wzoru poda-
nego w Zataczniku 1. Tok postgpowania dla rozszerzenia zakresu certyfikacji opisano w punktach 3 oraz
4. Ograniczania zakresu certyfikacji nie przewiduje sig.

5.2 Zawieszenie wazno$ci §wiadectwa moze nastapi¢ w zwiazku ze skarga lub reklamacja dotyczaca
dziatan certyfikowanego spawacza, ktora wplyngta do PRS S.A. Nastepuje ono na czas okreslony,
do wyjasnienia przyczyny reklamacji i przeprowadzenia dziatan korygujacych.

5.3 Uniewaznienie (cofnigcie) $wiadectwa moze nastapi¢ w przypadku stwierdzenia postgpowania
spawacza niezgodnego z zawarta umowg o certyfikacj¢. Uniewaznienie $wiadectwa jest poprzedzone
pisemnym zawiadomieniem spawacza o okoliczno$ciach uzasadniajacych uniewaznienie. Ponadto,
uniewaznienie $wiadectwa moze by¢ poprzedzone zawieszeniem jego waznosci.
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6 PRZEDLUZENIE WAZNOSCI UPRAWNIEN

6.1 Przedhuzenie okresu waznos$ci uprawnien spawacza na kolejne 2 lata bez koniecznosci wykonywa-
nia zlaczy egzaminacyjnych moze nastapi¢ na wniosek osoby sprawujacej nadzoér spawalniczy w wy-
tworni. Wszelkie zapisy bedace podstawa wnioskowania o przedtuzenie uprawnienia umozliwiaja iden-
tyfikacje spawacza oraz technologi¢ spawania. Do wniosku powinny by¢ dotaczone:

— protokoty potwierdzajace dobra jako$¢ ztaczy spawanych wykonanych przez danego spawacza w okresie
waznosci uprawnienia; procentowa brakowos¢ ztaczy spawanych nie powinna przekraczaé¢ 10 %;

— protokoty z badan nieniszczacych (radiograficznych lub ultradzwickowych) oraz badan niszczacych
(préba tamania, proba zginania lub inne), jesli te byly stosowane, z minimum dwoch ztaczy wykona-
nych przez danego spawacza, w okresie ostatnich 6 miesigcy wazno$ci uprawnienia. Pod uwagg moga
by¢ brane tylko te ztacza, ktore zostaty wykonane w warunkach odpowiadajacych warunkom egzami-
nu, na podstawie ktdérego nadane zostato odnawiane uprawnienie (proces spawania, typ wyrobu, ro-
dzaj spoiny, grupa materialowa, spoiwo, pozycja spawania, szczegoélty wykonania spoiny). Natomiast
jesli chodzi o grubos¢ spawanego materiatlu (¢) lub $rednice rury (D), wystarczy ze beda miescic si¢
w zakresie odnawianego uprawnienia.

6.2 Wniosek powinien by¢ ztozony do PRS w takim terminie, aby mozliwa byta weryfikacja dostar-
czonych dokumentéw przed uptywem waznosci uprawnien dotychczas posiadanych przez spawacza.
Dokumenty zwiazane z przedluzeniem uprawnien spawacza powinny by¢ przechowywane minimum
2 lata.

6.3 Jezeli wymagania podane w 6.1.1 nie sa spelnione, to warunkiem uzyskania przedhuzenia waznos$ci
dotychczas posiadanych uprawnien jest zdanie przez spawacza egzaminu przeprowadzonego wedtug
ogo6lnych zasad obowiazujacych podczas egzaminow kwalifikacyjnych.

7 WYKORZYSTANIE SWIADECTW I ZNAKOW ZGODNOSCI

7.1 Wnioskodawca (spawacz) ma prawo powolywac si¢ na certyfikacje w odniesieniu do zakresu
uprawnien uzyskanych w $wiadectwie spawacza.

7.2 PRS S.A. nadzoruje wykorzystywanie wydawanych §wiadectw egzaminu spawacza podczas proce-
su ponownej certyfikacji wg p. 6 oraz poprzez weryfikacj¢ poslugiwania si¢ $wiadectwem spawacza
podczas wykonywania prac objetych nadzorem PRS. W takim przypadku weryfikacje przeprowadza
inspektor PRS przy okazji realizacji zlecenia PRS.

7.3 W przypadku natrafienia na przypadek wprowadzajacego w blad wykorzystywania $wiadectw
spawacza, PRS S.A. podejmuje odpowiednie dzialania, np. dziatania korygujace, cofnigcie swiadectwa,
podanie do publicznej wiadomosci informacji o wykroczeniu oraz, jesli byloby to konieczne, podjecie
dziatan prawnych.

7.4 PRS zachowuje wyltaczne prawo wiasnosci do certyfikatow.
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8 SKARGI ORAZ ODWOLANIA OD DECYZJI PRS

8.1 Wnioskodawca (spawacz) ma prawo odwotywac si¢ od decyzji o wydaniu §wiadectwa spawacza
(odwotanie moze dotyczy¢ zakresu uprawnien lub decyzji o niewydaniu badz cotnigciu Swiadectwa spa-
wacza).

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 oraz reklamacje/skargi dotyczace trybu certyfikacji, jak 1 spraw merytorycznej oceny
powinny by¢ przestane listem poleconym adresowanym do Dyrektora Okrgtowego PRS S.A.

8.4 Wszystkie odwolania od decyzji, jak i reklamacje/skargi Wnioskodawcow i posiadaczy wydanych
Swiadectw spawacza, rozpatrywane sa przez PRS S.A. bezstronnie, z zachowaniem zasad ochrony inte-
resOw stron zainteresowanych. Odwotania oraz skargi rozpatrywane sa przez osoby, ktore nie uczestni-
czyly w procesie oceny/certyfikacji.

8.5 Decyzje podjete przez PRS S.A. odnosnie zasadnosci odwotan/skarg sa przekazywane pisemnie
przez Dyrektora Okrgtowego w ciagu 30 dni od daty wplynigcia pisma do PRS.
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Zalacznik 1

Zgtoszenie spawacza do egzaminu dla nadania uprawnien
Polskiego Rejestru Statkéw S.A.

IMIE | NAZWISKO SPAWAGCZA: ...ttt ettt ettt ettt e e m e et e a2t e e 2o et e et 2ae e e et e m e e e et e e e es e em et e es e e et eneeneenneeneenneeneenneeneeneen
NUMER IDENTYFIKACYJUNY (PESEL/PASZPORT): .oeiititeitittee sttt ettt ettt ame et et e e s te e e et e me et e eenneeneeaneeneenneeneennenneenees
DATA I MIEJSCE URODZENIA ...ttt ettt bt e btk b e £ et h e et h e e et e b e st e h e e s e bt e et et e eh et e nb e et e b e e st e teeneennes
IMIEJSCE PRACY .ttt ettt etttk h et btk h ek e et e et e e oot o h e e H £ e ee e s e e H e bt e et ekt e et e bt e s e e bt e et et e et et et e nn e
INR INORMY . ettt a et ekttt e bt oo e h e e et et e ekt e et e h e oo et e e e ee e E e e e e e b e e et e et e e b e e st e R e et e R e et e et et et nn et r e nis
NUMER KSIAZKI SPAWACZA: ...ttt ettt et e e e e e s es et e et e s s e s s ee et e s e e e ns s e s e
RODZAJ EGZAMINU: KWALIFIKACYJNY, PRZEDLUZENIE, SPRAWDZAJACY'
NR INSTRUKCJI TECHNOLOGICZNEJ SPAWANIA (PWPS TUD WPS): ..ottt
OZNACZENIE POPRZEDNIEGO UPRAWNIENIA: ... .ottt ettt bt a et et na et e b nb et
Zakres egzaminu Nr protokotu egzaminu /
Nr uprawnienia
Szczegoty egzaminu Whnioskowany Zrealizowany2
Proces spawania Data spawania ztgcza
egzaminacyjnego
Sposéb przeniesienia spoiwa
Typ wyrobu Oznaczenie ztgcza
Typ spoiny
Grupa materiatu dodatkowego Grupa materiatu
podstawowego
Oznaczenie materiatu dodatkowego
Grubos¢ materiatu podstawowego [mm] Gatunek materiatu dodatkowego
Grubosé metalu spoiny® [mm]
Srednica zewnetrzna rury [mm] Wynik badan VT spoiny
gran:
Pozycja spawania
Szczegoty wykonania spoiny lico:
Oznaczenie materiatu podstawowego Wynik egzaminu teoretycznego
Gaz ostonowy / topnik
Spoina wielowarstwowa / jednowarstwowa Inicjaty i podpis Inspektora
Rodzaj i biegunowos$¢ pradu
Rodzaj podkfadki
Ztacze kontrolne ze spoing pachwinowa w pozycji PB

Podpis i pieczeé¢ zgtaszajacego

Zgodnie z ustawg z dnia 29-08-1997 r. o ochronie danych osobowych (Dz.U. z 2014 r. poz. 1182 z p6zn. zm.) wyrazam
zgode na przetwarzanie danych osobowych przez Polski Rejestr Statkow S.A. poprzez umieszczenie w wykazie oséb posiadajgcych
uprawnienia PRS S.A., publikowanym w Internecie.

1 — Niepotrzebne skresli¢.

2 — Wypelnia inspektor PRS.

Data i podpis spawacza

3 — W przypadku taczonych proceséw spawania poda¢ grubos¢ dla poszczegélnych proceséw.

strona 1/2
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Zalacznik 1

Zobowigzuje sie:

— przestrzega¢ odpowiednich postanowien Publikacji PRS, dotyczacych certyfikowania spawaczy,

— nie wykorzystywaé Swiadectwa w sposéb mogacy narazi¢ na szwank dobre imie PRS oraz sktada¢ oswiadczen, ktore PRS
moze uzna¢ za wprowadzajace w btad lub nieuprawnione,

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

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

— nie wykorzysta¢ swiadectwa lub raportu, ani jakiejkolwiek ich czesci w sposéb wprowadzajacy w btad.

Data i podpis spawacza

Whnioskuje o dostosowanie egzaminu do specjalnych potrzeb.

TAK I:' NIEI:‘
Jesli Tak to jakich?

Data i podpis spawacza

strona 2/2

15



Zalacznik 2

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

Grupa materiatu

Spawanie stali

Przyktadowe oznaczenia materialow dodatkowych

dodatkowego do spawania
. . N E425B42HS5, G424 M G 3Sil, W 46 5 W3Nil, T 46
FM1 Stale niestopowe i stale drobnoziarniste 4PM 1HI0
FM2 Stale o wysokiej wytrzymatosci G 69 5 M Mn3NilCrMo, :1589 4 Mn2NiCrMo BM /3
FM3 Stale o zawartosci chromu E Mo B 42HS5, W CrMolSi, S CrMo2, T CtMol BM /
Cr<3.,75% 3 H5
FM4 Stale o zawartosci chromu E CrMo5 B 4 2 HS5, W CrMo5Si, S CrMo5, T CrMo5 B
3,755Cr<12% M/3H5
M5 Stale odporne na korozj¢ i stale odporne WI199L, T199L MM I
na wysoka temperaturg
FM6 Nikiel i stopy niklu E Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb), S Ni 6625 (Ni-

Cr22Mo9Nb)
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Zalacznik 4

Podzial aluminium i jego stopow
wg Raportu technicznego | SO/TR 15608

Numer Przyktadowe oznaczenia stopow"
Numer pod-
grupy grupy Znak Zgodnie z norma
1 2 3 4

Czyste aluminium o zawarto$ci < 1% zanieczyszczen lub dodatkow stopowych

EN AW-1098, EN AW-1198A, EN AW-1090, EN AW-1085,
21 EN AW-1450, EN AW-1050A, EN AW-1060, EN AW-1070A, EN AW-1080A, EN [PN-EN 573-3
AW-1100, EN AW-1200

Stopy nieobrobione cieplnie

Stopy aluminium-mangan

EN AW-3003 (EN AW-AIMn1Cu); EN AW-3103 (EN AW-AIMn1); EN AW-3004
22.1 |(EN AW-AIMn1Mgl); EN AW-3005 PN-EN 573-3
(EN AW-AIMn1Mg0,5); EN AW-3105 (EN AW-AIMn0,5Mg0,5)

22

Stopy aluminium-magnez o zawarto$ci Mg < 1,5%

222 [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-5454
223 |(EN AW-AIMg3Mn(A)); EN AW-5754 (EN AW-AIMg3); EN AW-5154 A (EN
AW-AIMg3,5(A)); EN AW-5154 B (EN AW-AIMg3,5Mno0,3)

PN-EN 573-3

EN AC-51000 (EN AC-AIMg(b)); EN AC-51100 (EN AC-AlMg(a)) PN-EN 1706

Stopy aluminium-magnez o zawartosci Mg > 3,5%

EN AW-5086 (EN AW-AIMg4); EN AW-5083 (EN AW-AIMg4,5Mn0,7); EN AW-
5056A (EN AW-AIMg5); EN AW-5456A (EN AW-AIMg5Mn1(A)); EN AW-5383

(EN AW-AIMg4,5Mn0,9); EN AW-5186 (EN AW-AIMg4Mn0,4), EN AW-5383 PN-EN 573-3
224 |(EN AW-AIMg4,5Mn0,9)
EN AC-51400 (EN AC-AIMg5(Si)): EN AC-51200 (EN ACAIMg9); EN AC-51300 |0 w10

(EN AC-AlMg5)

5059 Przepisy Cz. IX

Stopy obrobione cieplnie

Stopy aluminium-magnez-krzem

EN AW-6005A (EN AW-AISiMg(A)); EN AW-6060 (EN AW-AIMgSi); EN AW-
531 |6061 (EN AW-AIMglSiCu); EN AW-6013 (EN AW-AlAglSi0,8Cu); EN AW-

23 " 6063 (EN AW-AIMg0,7Si), EN AW-6081 (EN AW-AISi0,9MgMn); EN AW-6082
(EN AW-AISi1MgMn), EN AW-6106 (EN AW-AIMgSiMn)

PN-EN 573-3

Stopy aluminium-cynk-magnez

232 |EN AW 7020 (EN AW-AlZn4,5Mgl); EN AW-7003 (EN AW-A1Zn6Mg0,8Zr) |PN-EN 573-3

Stopy aluminium-krzem o zawartosci Cu < 1%

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

EN AC-44000 (EN AC-AISil1); EN AC-44400 (EN AC-AlISi9); EN AC-44100
24.1 |(EN AC-AISi12(b)); EN AC-44200 (EN AC-AISi12(a)); EN AC-44300 (EN AC-  |PN-EN 1706
AlSi12(Fe)); EN AC-47000 (EN AC-AISi12(Cu)

24 Stopy aluminium-krzem-magnez o zawarto$ci Cu < 1%; 5% < Si < 15%; 0,1% < Mg < 0,80%

EN AC-43300 (EN AC-AISi9Mg); EN AC-42000 (EN AC-AISi7Mg); EN AC-
42100 (EN AC-AISi7Mg0,3); EN AC-42200 (EN AC-AISi7Mg0,6); EN AC-43000
242 |(EN AC-AISil0Mg(a)); PN-EN 1706
EN AC-43100 (EN AC-AISi10Mg(b)); EN AC 43200 (EN AC-AISi10Mg(Cu)); EN
AC-43300 (EN AC-AISi9Mg); EN AC 43400 (EN AC-AlsI10Mg(Fe))
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1 2] 3 | 4
Stopy aluminium-krzem-miedz o zawartosci 5,0% < Si < 15,0%; 1,0% < Cu < 5,0%; Mg < 0,8%
EN AC-45000 (EN AC-AISi6Cu4); EN AC-45100
(EN AC-AISi5Cu3Mg); EN AC-45200 (EN AC-AISi5Cu3Mn); EN AC-45300 (EN
AC-AISiCulMg); EN AC-45400 (EN AC-AISi5Cu3); EN AC-46000 (EN AC-
AlSi9Cu3(Fe)); EN AC-46100 (EN AC-AISil1Cu2(Fe)); EN AC-46200 (EN AC-
25 AlSi8Cu3); PN-EN 1706
EN AC-46300 (EN AC AlSi7Cu3Mg); EN AC-46400 (EN AC-AISi9CulMg); EN
AC-46500 (EN AC-AISi9Cu3(Fe)(Zn));
EN AC-46600 (EN AC-AISi7Cu2); EN AC-47100 (EN AC-AISi12Cul(Fe)); EN
AC-48000 (EN AC-AISi12CuNiMg)
Stopy aluminium-miedz o zawarto$ci 2% < Cu < 6%
EN AC-21000 (EN AC-AlCu4MgTi);
26 EN AC-21100 (EN ACAICu4Ti) PN-EN'1706

" Numeryczne oznaczenia stopoéw do przerdbki plastycznej zgodne z norma PN-EN 573-1, a stopéw odlewniczych zgodne z
norma PN-EN 1780-1. W nawiasach podano oznaczenia tych stopéw na podstawie symboli chemicznych zgodne odpowied-

nio z norma PN-EN 573-2 lub PN-EN 1780-2.

Podzial miedzi i jej stopow
wg Raportu technicznego | SO/TR 15608

Numer Przyktadowe oznaczenia stopow
Numer od-
grupy gpru by Znak Zgodnie z norma
Miedz o zawarto$ci do 6% Ag i 3% Fe
31| |Cu-ETP, Cu-FRTP, Cu-OF, Cu-DLP, Cu-DHP

Stopy miedzi z cynkiem (mosiadze)

Podwdjne stopy miedzi z cynkiem

3 32.1 |CuZn5, CuZn10, CuZnl5, CuZn20, CuZn30, CuZn33, CuZn36, CuZn37, CuZn40

Wielosktadnikowe stopy miedzi z cynkiem

32.2 |CuZn20A12As, CuZn23AI12Co, CuZn38AlFeNiPbSn, CuZn38Sn1As, CuZn39Snl

Stopy miedzi z cyna (brazy cynowe)

PN-EN 1652, PN-EN

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

1653, PN-EN 1654

Stopy miedzi z niklem (brazy niklowe)

34| |CuNi25, CuNi9Sn2, CuNil0FeIMn, CuNi30Mn1Fe

Stopy miedzi z aluminium (brazy aluminiowe)

35| [CuAI8Fe3, CuAIONi3Fe2, CuAllONiSFe4

Stopy miedzi z niklem i cynkiem

CuNil0Zn27, CuNil12Zn24, CuNi12Zn25Pbl, CuNi12Zn29, CuNi18Zn20, Cu-
36 .
Nil8Zn27
Stopy miedzi o zawartosci innych sktadnikow ponizej 5%, nieumieszczone w grupach 31 do 36
37 ] |CuBel,7, CuBe2, CuCo2Be, CuFe2P, CuNi2Be, CuNi2Si, CuZn0,5

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

38 | | _

PN-EN 1652, PN-EN
1653, PN-EN 1654
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Pozycja Tytul/Temat Zrédlo
4.14 Zmieniono grubos$¢ materiatu na grubo$¢ spoiny Norma PN-EN ISO 9606-1
430 Zamle?mono grupe materialu podstawowego na grupg Norma PN-EN ISO 9606-1
— materiatlowa spoiwa
433 Zmiana okresu waznoS$ci $wiadectwa egzaminu spawacza Norma PN-EN ISO 9606-1

Tabela 4.4.1-1

Zmiana elementéw oznaczenia uprawnienia

Norma PN-EN ISO 9606-1

Tabela 4.4.1-2

Podano przyktady oznaczen uprawnien wg nowej normy

Norma PN-EN ISO 9606-1

Zalacznik nr 1

Uzupetnienie w druku ,,Zgloszenia egzaminu spawacza” pozycji
niezbgdnych do wystawienia $wiadectwa

Norma PN-EN ISO 9606-1

Zalacznik nr 2

Dopisano grupy materiatdw dodatkowych do spawania stali

Norma PN-EN ISO 9606-1

Zatacznik nr 3

Zmiana wymiaréw zlaczy egzaminacyjnych

Norma PN-EN ISO 9606-1
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