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1.  WSTĘP 

1.1.  Niniejszy dokument zawiera wymagania/ tematykę egzaminacyjną dla personelu wykonującego 
połączenia nierozłączne metali tj. stali, aluminium, miedzi, niklu, tytanu i ich stopów oraz 
metalizatorów. 

2.  DOKUMENTY ODNIESIENIA 

2.1. CERT-03/PR/07 Program certyfikacji personelu wykonującego połączenia nierozłączne.   
2.2. PN-EN ISO 9606-1:2017-10 Egzamin kwalifikacyjny spawaczy. Spawanie. Część 1: Stale 
2.3. PN-EN ISO 9606-2:2007, Egzamin kwalifikacyjny spawaczy. Spawanie. Część 2: Aluminium i stopy 

aluminium. 
2.4. PN-EN ISO 9606-3:2001, Egzaminowanie spawaczy – Spawanie – Część 3: Miedź i stopy miedzi. 
2.5. PN-EN ISO 9606-4:2001, Egzaminowanie spawaczy – Spawanie – Część 4: Nikiel i stopy niklu. 
2.6. PN-EN ISO 9606-5:2002, Egzaminowanie spawaczy – Spawanie – Część 5: Tytan i stopy tytanu, cyrkon 

i stopy cyrkonu. 
2.7. AD 2000-Merkblatt HP-3 Welding supervisors, welders. 
2.8. PN-EN ISO 14732:2014-01 Personel spawalniczy. Egzaminowanie operatorów urządzeń 

spawalniczych dla zmechanizowanego spawania oraz nastawiaczy zgrzewania dla 
zmechanizowanego i automatycznego zgrzewania metali. 

2.9. PN-EN ISO 13585: 2012 Lutowanie twarde – egzaminowanie lutowaczy. 
2.10. PN-EN 12799: 2003 Lutowanie twarde. Badania nieniszczące złączy lutowanych na twardo. 
2.11. PN-EN 12797: 2002/A1:2005 Lutowanie twarde. Badania niszczące złączy lutowanych na twardo. 
2.12. PN-EN ISO 14918:2018 Natryskiwanie cieplne. Egzamin dla metalizatorów. 

3.  ZAKRES ZASTOSOWANIA 

3.1.  Niniejsze wymagania dotyczą certyfikacji lutowaczy, operatorów-nastawiaczy, oraz spawaczy  
w  podanych poniżej ręcznych i zmechanizowanych metodach spawania (oznaczenie numeryczne 
metody wg PN-EN ISO 4063): 

 
Oznaczenie 

stal aluminium  
i stopy 

aluminium 

miedź  
i stopy 
miedzi 

nikiel  
i stopy 
niklu 

tytan  
i stopy 
tytanu 

15 spawanie plazmowe, x x x x x 
111 spawanie łukowe elektrodą otuloną x  x x  
114 spawanie drutem elektrodowym proszkowym 

samoosłonowym 
x     

121 spawanie łukiem krytym drutem elektrodowym 
litym 

x     

122 spawanie łukiem krytym elektrodą taśmową x     
125 spawanie łukiem krytym drutem proszkowym x     
131 spawanie metodą MIG drutem litym x x x x x 
132 spawanie metodą MIG drutem proszkowym o 

rdzeniu topnikowym 
x     

133 spawanie metodą MIG drutem proszkowym 
metalicznym 

x     

135 spawanie metodą MAG drutem elektrodowym 
litym 

x   x  

136 spawanie MAG drutem proszkowym o rdzeniu 
topnikowym  x   x  
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Oznaczenie 

stal aluminium  
i stopy 

aluminium 

miedź  
i stopy 
miedzi 

nikiel  
i stopy 
niklu 

tytan  
i stopy 
tytanu 

138 spawanie MAG drutem proszkowym z rdzeniem 
metalicznym 

x     

141 spawanie metodą TIG z dodatkiem drutu/ pręta 
litego 

x x x x x 

142 spawanie metodą TIG bez dodatku stopiwa x     
143 spawanie metodą TIG z zastosowaniem drutu 

proszkowego 
x     

145 spawanie metodą TIG w osłonie  gazu 
redukcyjnego z dodatkiem drutu/pręta litego 

x     

146 spawanie metodą TIG w osłonie gazu 
redukcyjnego z dodatkiem drutu proszkowego 

x     

147 spawanie metodą TIG w osłonie gazu 
aktywnego (TAG) x     

311  spawanie acetylenowo- tlenowe x  x   

 lutowanie x x x x x 

 zgrzewanie  x x x x x 

 
3.2. Niniejsze wymagania dotyczą również metalizatorów – natryskujących powłoki w sposób ręczny lub 

zmechanizowany. 

4.  PRZEBIEG PROCESU CERTYFIKACJI 

4.1.  Sposób przebiegu procesu certyfikacji obejmujący wnioskowanie, egzamin kwalifikacyjny, decyzję  
o wydaniu certyfikatu, zasady przedłużania ważności certyfikatu są opisane w programie certyfikacji 
osób wykonujących połączenia nierozłączne.  

4.2.  W przypadku certyfikacji operatorów urządzeń spawalniczych oraz nastawiaczy zgrzewania 
oporowego dla w pełni zmechanizowanego i automatycznego spajania metali, kwalifikacja 
prowadzona jest na podstawie: 

– badań technologii spajania, 
– badania przedprodukcyjnego spajania, 
– badania złącza znormalizowanego, 
– badania produkcyjnego lub losowego. 

5.  PRZYGOTOWANIE, PRZEPROWADZANIE EGZAMINU KWALIFIKACYJNEGO 

5.1.  Zmienne zasadnicze 

Przy egzaminowaniu uwzględnia się zmienne zasadnicze będące podstawą do określenia zakres 
kwalifikacji.  

5.1.1. Zmienne zasadnicze dla spawania stali: 
– metoda spawania, 
– rodzaj wyrobu (blacha i rura), 
– rodzaj spoiny (czołowa, pachwinowa), 
– grupa materiałowa wg ISO TR 15608, 
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• w przypadku procesu prowadzonego zgodnie z wymaganiami PN-EN ISO 9606-1 grupa 
materiału dodatkowego do spawania, 

– wymiar (grubość materiału i zewnętrzna średnica rury), 
– pozycja spawania, 
– szczegóły wykonania złącza (na podkładce, z gazem formującym, podkładką z topnika,  

z podkładką topliwą, spawanie jednostronne, spawanie dwustronne, spawanie 
jednowarstwowe, spawanie wielowarstwowe, spawanie w lewo, spawanie w prawo), 
• w przypadku procesu prowadzonego zgodnie z wymaganiami PN-EN ISO 9606-1 szczegóły 

wykonania złącza (na podkładce, z gazem formującym, z podkładką z topnika, z podkładką 
topliwą, spawania jednostronne, dwustronne, jednowarstwowe, wielowarstwowe, 
spawanie w lewo, w prawo). 

5.1.2.  Zmienne zasadnicze dla operatora urządzeń spawalniczych oraz nastawiaczy zgrzewania 
oporowego dla w pełni zmechanizowanego i automatycznego spajania metali: 

• dla spajania zmechanizowanego:  
– metoda spajania, 
– typ urządzenia, 
– rodzaj kontroli trajektorii ruchu uchwytu (bezpośrednia/ zdalna), 
– rodzaj sterowania długości łuku (z automatycznym sterowaniem/ bez automatycznego 

sterowania), 
– pozycja spawania, 
– szczegóły wykonania złącza (spawanie jednościegowe / wielościegowe, z/bez podkładki, 

z /bez wkładki łatwo topliwej). 
• dla spajania automatycznego: 

– metoda spajania, 
– typ urządzenia, 
– sensor złącza, 
– sensor łuku, 
– szczegóły wykonania złącza (spawanie jednościegowe/ wielościegowe). 

5.1.3.  Zmienne zasadnicze przy lutowaniu: 
– proces lutowania, 
– rodzaj wyrobu (blacha lub rura), 
– rodzaj złącza (doczołowe, zakładkowe, teowe), 
– grupa materiału podstawowego (odpowiednie metale lub stopy), 
– rodzaj spoiwa do lutowania twardego i topnik, 
– sposób dozowania spoiwa (podawany na powierzchnie czołowe, umieszczony przed 

lutowaniem), 
– wymiary (grubość materiału podstawowego, grubość blachy / średnica zewnętrzna rury i 

długość zakładki), 
– kierunek płynięcia spoiwa (płynięcie w kierunku poziomym, w kierunku pionowym z góry na 

dół, w kierunku pionowym z dołu do góry), 
– stopień mechanizacji (ręczny, zmechanizowany). 

5.1.4. Zmienne zasadnicze przy natryskiwaniu cieplnym:  
– proces natryskiwania cieplnego (ręczny, zmechanizowany), 
– rodzaj powłoki, 
– rodzaj materiału natryskiwanego. 
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5.2.  Egzamin teoretyczny  

5.2.1. Egzamin teoretyczny przeprowadzany jest tylko przy pierwszym egzaminie wnioskodawcy w danej 
metodzie lub gdy to jest wymagane w dokumencie odniesienia (np. egzamin z wiedzy funkcjonalnej, 
zgodnie z wymaganiami normy PN-EN ISO 14732. 

5.2.2. Egzamin teoretyczny polega na sprawdzeniu wiadomości spajacza w zakresie podanym  
w dokumentach odniesienia oraz dodatkowo na sprawdzeniu wiadomości z przepisów  
o dozorze technicznym.  

5.2.3.  Egzamin teoretyczny jest prowadzony w formie egzaminu pisemnego, zawierającego minimum 10 
pytań. Przy czym, w przypadku, gdy dokumentem odniesienia jest norma PN-EN 14732 oraz PN-EN 
ISO 14918, , PN-EN ISO 9606-1, PN-EN ISO 9606-2, PN-EN ISO 9606-3, PN-EN ISO 9606-4, PN-EN ISO 
9606-5, dopuszcza się przeprowadzenie egzaminu teoretycznego z wiedzy funkcjonalnej/zawodowej 
jako egzaminu ustnego.  

5.2.4.  Tematyka pytań egzaminacyjnych jest podzielona na dwie części, a mianowicie: 
− część wspólną (W) dla wszystkich metod spajania, obejmującą zagadnienia 

„ogólnospawalnicze”, 
−  część specjalistyczną (S), dotyczącą nauczanej metody spajania i grupy materiałowej. 

5.2.5.  Maksymalny czas egzaminu teoretycznego wynosi 30 min.  

5.2.6. Wynik egzamin uważa się za pozytywny, gdy egzaminowany odpowie prawidłowo na co najmniej 2/3 
pytań. 

5.2.7.  Pytania egzaminacyjne obejmują tematykę: 

5.2.7.1. Tematyka egzaminacyjna – w zależności od metody spawania 
• Sprzęt spawalniczy 

− Identyfikacja i montaż zasadniczych elementów i sprzętu; 
− Rodzaj prądu spawania; 
− Właściwe podłączenie przewodu spawalniczego prądu  

• Procesy spawania 
− Typy i wymiary elektrod; 
− Identyfikacja gazu osłonowego i strumienia objętości; 
− Typ, wielkość i obsługa dysz/końcówki kontaktowej; 
− Zabezpieczenie łuku spawalniczego przed przeciągami; 
− Wybór i ograniczenia sposobu przenoszenia metalu. 

• Materiały podstawowe 
− Identyfikacja materiału; 
− Metody i kontrola podgrzewania wstępnego; 
− Kontrola temperatury międzyściegowej. 

• Materiały dodatkowe do spawania 
− Identyfikacja materiałów dodatkowych do spawania; 
− Magazynowanie, przechowywanie i stan materiałów dodatkowych do spawania; 
− Dobór właściwych wymiarów; 
− Zanieczyszczenia elektrod i drutów do spawania; 
− Kontrola nawinięcia drutu; 
− Kontrola i monitorowanie strumienia objętości gazu i jego jakości. 
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• Bezpieczeństwo i zapobieganie wypadkom 
− Bezpieczny montaż i procedury załączania i wyłączania; 
− Bezpieczne sterowanie pyłami i gazami spawalniczymi; 
− Ochrona indywidualna; 
− Zagrożenie pożarem; 
− Spawanie w miejscach ograniczonych; 
− Wiedza o środowisku spawania; 
− Środowisko o zwiększonym zagrożeniu porażeniem elektrycznym; 
− Promieniowanie łuku; 
− Łuk błądzący; 
− Bezpieczeństwo składowania i użytkowanie gazów sprężonych oraz manipulowania gazami 

sprężonymi;  
− Wykrywanie nieszczelności w wężach gazowych i sprzęcie. 

• Kolejność / technologie spawania 
− Ocena wymagań technologii spawania i wpływu parametrów spawania. 

• Przygotowanie złącza i przedstawienie spoiny 
− Zgodność przygotowania złączy z instrukcją technologiczną spawania (WPS); 
− Zanieczyszczenia łączonych brzegów. 

• Niezgodności spoiny 
− Identyfikacja niezgodności; 
− Przyczyny; 
− Zapobieganie i działanie naprawcze. 

• Kwalifikowanie spawacza 
− Świadomość zakresu kwalifikacji. 

5.2.7.2. Tematyka egzaminacyjna dla metalizatorów 

• Urządzenia do natryskiwania cieplnego 
− Identyfikacja zasadniczych zespołów i części urządzeń; 
− System chłodzenia w danym procesie natryskiwania cieplnego. 

• Proces natryskiwania cieplnego 
− Przygotowanie przedmiotu; 
− Maskowanie; 
− Metody pomiarów prowadzonych podczas natryskiwania; 
− Kontrola parametrów; 
− Składowanie przedmiotów; 
− Obróbka ostateczna; 
− Jakość natryskanej powłoki.  

• Materiał podłoża i materiał natryskiwany 
− Identyfikacja i oznaczenie materiału; 
− Składowanie materiału; 
− Stosowanie materiału. 

• Bezpieczeństwo i zapobieganie wypadkom 
− Bezpieczny montaż części urządzeń i procedury załączania i wyłączania; 
− Ochrona indywidualna; 
− Zagrożenie pożarem; 
− Wiedza o środowisku; 
− Zagrożenia wynikające z nieszczelności, promieniowania i hałasu. 
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• Metody badania powłok natryskanych cieplnie 
− Badanie wizualne; 
− Badania metalograficzne powłok; 
− Przyczepność i wady powłok. 

• Przygotowanie powierzchni do wybranego sposobu powlekania 
− Czystość powierzchni; 
− Chropowatość. 

• Składowanie materiałów 
− Warunki składowania i stosowania materiałów do natryskiwania; 
− Wpływ warunków składowania na jakość powłoki. 

• Sposoby maskowania 
− Wybór prawidłowej metody maskowania. 

• Kwalifikowanie metalizatora 
− Świadomość zakresu kwalifikacji. 

5.3  Egzamin praktyczny dla spajaczy 

5.3.1  Egzamin praktyczny polega na sprawdzeniu umiejętności praktycznych spajacza na złączu próbnym 
zgodnie z zasadami zawartym w odpowiednich normach i specyfikacjach technicznych wymienionych 
w pkt 2.   

5.3.2 Każde złącza egzaminacyjne jest oznakowane znakiem identyfikacyjnym egzaminatora oraz znakiem 
identyfikującym spawacza. Oprócz tego wszystkie złącza egzaminacyjne są oznakowane symbolem 
pozycji spawania, zaś w przypadku spawania rur w położeniu stałym o osi poziomej również jest 
oznaczone położenie „godz. 12”. 

5.3.3 Spawanie złączy egzaminacyjnych odbywa się w obecności egzaminatora.  

5.3.4 Podczas egzaminu stosuje się warunki spawania określone w odpowiednich dokumentach 
odniesienia. 

5.3.5 Egzaminator może przerwać egzamin w przypadkach, gdy warunki spawania nie są właściwe lub, gdy 
okazuje się, że spawacz nie ma wymaganych umiejętności, np. przy występowaniu nadmiernie często 
wykonywanych napraw. 

5.3.6 Podczas egzaminu egzaminator kontroluje poprawność wykonania złącza zgodnie  
z instrukcją technologiczną spajania (pWPS, pBPS lub WPS, BPS). 

5.3.7  Badania złączy próbnych obejmują: 
1) badania wizualne złączy próbnych po ich wykonaniu; 
2) badania laboratoryjne metodami i w zakresie określonym w normie odniesienia.  

5.3.8  Badania wykonywane są w CLDT lub przez uznane laboratorium. 

5.3.9 Wynik egzaminu praktycznego uznaje się za pozytywny, jeśli każde złącze zostało wykonane w klasie 
jakości określonej w dokumencie odniesienia. 

5.4  Egzamin praktyczny dla metalizatorów 

5.4.1 Egzamin praktyczny polega na sprawdzeniu umiejętności praktycznych metalizatora zgodnie z 
zasadami zawartym w załączniku A i B normy PN-EN 14918. Dopuszczalny poziom jakości  powłoki 
oraz metody badania natryskanej powłoki określne są w załączniku B.  

5.4.2 Natryskiwanie odbywa się w obecności egzaminatora JCO.  
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5.4.3 Podczas egzaminu, za zgodą egzaminatora JCO, metalizator może natryskać nową próbkę, w 
przypadku gdy, istnieje zewnętrzna przyczyna przeszkadzająca w natryskaniu próbki egzaminacyjnej. 

5.4.4 Badania wykonywane są w CLDT lub przez uznane laboratorium. 

5.4.5 Okres ważności certyfikacji metalizatora rozpoczyna się od daty zakończenia wszystkich prób i badań 
laboratoryjnych złączy egzaminacyjnych i trwa trzy lata. 

6.  Przedłużenie ważności certyfikatu 

6. 1  Certyfikat może być przedłużony pod warunkiem złożenia wniosku do UDT przed upływem terminu 
jego ważności oraz spełnienia kryteriów zawartych w dokumencie odniesienia.  

6.2.  W przypadku konieczności wykonywania badań to powinny być one wykonane przez CLDT lub przez 
uznane laboratorium. 

6.3.  Po terminie ważności wydanego certyfikatu, nie jest możliwe wnioskowanie mające na celu 
przedłużenie jego ważności. W takim przypadku stosuje się tryb postępowania określony w pkt. 5 programu 
CERT-03/PR/07 z zastrzeżeniem w pkt. 5.3.5.1 dotyczącym ponownego egzaminu teoretycznego – nie jest 
wymagany. 

Tabela 1. Metody przedłużania ważności certyfikatu 

Oznaczenie normy Punkt normy  Kryteria  dotyczące przedłużenia ważności certyfikatu 

PN-EN ISO 9606-1 9.3 a Wg pkt. 5 programu certyfikacji co 3 lata 

PN-EN ISO 9606-1 9.3 b Wg pkt. 5 programu certyfikacji co 2 lata 

PN-EN ISO 9606-2 9.3 Wg pkt. 5 programu certyfikacji co 2 lata 
 

PN-EN ISO 9606-3  
PN-EN ISO 9606-4 
PN-EN ISO 9606-5 

10.2 Wg pkt. 5 programu certyfikacji co 2 lata 
 

PN-EN 14732 5.3 a Wg pkt. 5 programu certyfikacji co 6 lat 

PN-EN 14732 5.3 b Wg pkt. 5 programu certyfikacji co 3 lat 

PN-EN 13585 9.2 Wg pkt. 5 programu certyfikacji co 3 lata. 
 

PN-EN 14918 8.2 Wg pkt. 5 programu certyfikacji co 3 lata 
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	− Rodzaj prądu spawania;
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	− Identyfikacja materiału;
	− Metody i kontrola podgrzewania wstępnego;
	− Kontrola temperatury międzyściegowej.
	− Identyfikacja materiałów dodatkowych do spawania;
	− Magazynowanie, przechowywanie i stan materiałów dodatkowych do spawania;
	− Dobór właściwych wymiarów;
	− Zanieczyszczenia elektrod i drutów do spawania;
	− Kontrola nawinięcia drutu;
	− Kontrola i monitorowanie strumienia objętości gazu i jego jakości.
	− Bezpieczny montaż i procedury załączania i wyłączania;
	− Bezpieczne sterowanie pyłami i gazami spawalniczymi;
	− Ochrona indywidualna;
	− Zagrożenie pożarem;
	− Spawanie w miejscach ograniczonych;
	− Wiedza o środowisku spawania;
	− Środowisko o zwiększonym zagrożeniu porażeniem elektrycznym;
	− Promieniowanie łuku;
	− Łuk błądzący;
	− Bezpieczeństwo składowania i użytkowanie gazów sprężonych oraz manipulowania gazami sprężonymi; 
	− Wykrywanie nieszczelności w wężach gazowych i sprzęcie.
	− Identyfikacja zasadniczych zespołów i części urządzeń;
	− System chłodzenia w danym procesie natryskiwania cieplnego.
	− Przygotowanie przedmiotu;
	− Maskowanie;
	− Metody pomiarów prowadzonych podczas natryskiwania;
	− Kontrola parametrów;
	− Składowanie przedmiotów;
	− Obróbka ostateczna;
	− Jakość natryskanej powłoki. 
	− Identyfikacja i oznaczenie materiału;
	− Składowanie materiału;
	− Stosowanie materiału.
	− Bezpieczny montaż części urządzeń i procedury załączania i wyłączania;
	− Ochrona indywidualna;
	− Zagrożenie pożarem;
	− Wiedza o środowisku;
	− Zagrożenia wynikające z nieszczelności, promieniowania i hałasu.

