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1. WSTEP
1.1. Niniejszy dokument zawiera wymagania/ tematyke egzaminacyjng dla personelu wykonujgcego

potgczenia nieroztgczne metali tj. stali, aluminium, miedzi, niklu, tytanu i ich stopdéw oraz
metalizatorow.

2. DOKUMENTY ODNIESIENIA

2.1. CERT-03/PR/07 Program certyfikacji personelu wykonujgcego potgczenia nieroztgczne.

2.2. PN-EN I1SO 9606-1:2017-10 Egzamin kwalifikacyjny spawaczy. Spawanie. Czes¢ 1: Stale

2.3. PN-EN ISO 9606-2:2007, Egzamin kwalifikacyjny spawaczy. Spawanie. Cze$¢ 2: Aluminium i stopy
aluminium.

2.4. PN-EN I1SO 9606-3:2001, Egzaminowanie spawaczy — Spawanie — Czes¢ 3: Miedz i stopy miedzi.

2.5. PN-EN 1SO 9606-4:2001, Egzaminowanie spawaczy — Spawanie — Czesc¢ 4: Nikiel i stopy niklu.

2.6. PN-EN 1SO 9606-5:2002, Egzaminowanie spawaczy — Spawanie — Cze$¢ 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 operatorow urzadzen
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 nieniszczace ztgczy lutowanych na twardo.

2.11. PN-EN 12797:2002/A1:2005 Lutowanie twarde. Badania niszczace ztgczy lutowanych na twardo.

2.12. PN-EN ISO 14918:2018 Natryskiwanie cieplne. Egzamin dla metalizatoréw.

3. ZAKRES ZASTOSOWANIA

3.1. Niniejsze wymagania dotyczg certyfikacji lutowaczy, operatoréw-nastawiaczy, oraz spawaczy
w podanych ponizej recznych i zmechanizowanych metodach spawania (oznaczenie numeryczne
metody wg PN-EN 1SO 4063):

stal aluminium miedZ nikiel tytan

Oznaczenie i stopy istopy istopy istopy
aluminium | miedzi niklu tytanu
15 spawanie plazmowe, X X X X X
111 spawanie tukowe elektroda otulong X X X
114 spawanie drutem elektrodowym proszkowym «
samoostfonowym
121 spawanie tukiem krytym drutem elektrodowym
litym
122 spawanie tukiem krytym elektrodg tasmowa X
125 spawanie tukiem krytym drutem proszkowym X
131 spawanie metodg MIG drutem litym X X X X X
132 spawanie metoda MIG drutem proszkowym o «
rdzeniu topnikowym
133 spawanie metoda MIG drutem proszkowym «
metalicznym
135 spawanie metodg MAG drutem elektrodowym « «
litym
136 spawanie MAG drutem proszkowym o rdzeniu « «

topnikowym
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stal | aluminium  miedZz nikiel tytan
Oznaczenie i stopy istopy istopy istopy
aluminium | miedzi niklu tytanu

spawanie MAG drutem proszkowym z rdzeniem
metalicznym

spawanie metodg TIG z dodatkiem drutu/ preta
litego

spawanie metoda TIG bez dodatku stopiwa X
spawanie metoda TIG z zastosowaniem drutu
proszkowego

spawanie metoda TIG w ostonie gazu
redukcyjnego z dodatkiem drutu/preta litego
spawanie metoda TIG w ostonie gazu
redukcyjnego z dodatkiem drutu proszkowego
spawanie metoda TIG w ostonie gazu
aktywnego (TAG)

spawanie acetylenowo- tlenowe

lutowanie

zgrzewanie

Niniejsze wymagania dotyczg rdwniez metalizatoréw — natryskujgcych powtoki w sposéb reczny lub
zmechanizowany.

PRZEBIEG PROCESU CERTYFIKACIJI

Sposdb przebiegu procesu certyfikacji obejmujgcy wnioskowanie, egzamin kwalifikacyjny, decyzje
o wydaniu certyfikatu, zasady przedtuzania waznosci certyfikatu sg opisane w programie certyfikacji
0s0b wykonujgcych potaczenia nieroztaczne.

W przypadku certyfikacji operatoréw urzadzen spawalniczych oraz nastawiaczy zgrzewania
oporowego dla w petni zmechanizowanego i automatycznego spajania metali, kwalifikacja
prowadzona jest na podstawie:

— badan technologii spajania,

— badania przedprodukcyjnego spajania,

— badania ztacza znormalizowanego,

— badania produkcyjnego lub losowego.

PRZYGOTOWANIE, PRZEPROWADZANIE EGZAMINU KWALIFIKACYJNEGO

Zmienne zasadnicze

Przy egzaminowaniu uwzglednia sie zmienne zasadnicze bedace podstawg do okreslenia zakres
kwalifikacji.

Zmienne zasadnicze dla spawania stali:
— metoda spawania,
— rodzaj wyrobu (blacha i rura),
— rodzaj spoiny (czotowa, pachwinowa),
— grupa materiatowa wg ISO TR 15608,
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e w przypadku procesu prowadzonego zgodnie z wymaganiami PN-EN ISO 9606-1 grupa
materiatu dodatkowego do spawania,

wymiar (grubos$¢ materiatu i zewnetrzna Srednica rury),

pozycja spawania,

szczegdty wykonania zfacza (na podktadce, z gazem formujgcym, podktadkg z topnika,

z podktadka topliwg, spawanie jednostronne, spawanie dwustronne, spawanie

jednowarstwowe, spawanie wielowarstwowe, spawanie w lewo, spawanie w prawo),

e w przypadku procesu prowadzonego zgodnie z wymaganiami PN-EN ISO 9606-1 szczegoty
wykonania ztacza (na podktadce, z gazem formujgcym, z podktadka z topnika, z podktadka
topliwg, spawania jednostronne, dwustronne, jednowarstwowe, wielowarstwowe,
spawanie w lewo, w prawo).

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

5.1.3. Zmie

dla spajania zmechanizowanego:
— metoda spajania,
— typ urzadzenia,
— rodzaj kontroli trajektorii ruchu uchwytu (bezposrednia/ zdalna),
— rodzaj sterowania dtugosci tuku (z automatycznym sterowaniem/ bez automatycznego
sterowania),
— pozycja spawania,
— szczegOty wykonania ztgcza (spawanie jednosciegowe / wielo$ciegowe, z/bez podktadki,
z /bez wktadki tatwo topliwej).
dla spajania automatycznego:
— metoda spajania,
— typ urzadzenia,
— sensor ztacza,
— sensor tuku,
— szczegOty wykonania ztgcza (spawanie jednosciegowe/ wielosciegowe).

nne zasadnicze przy lutowaniu:

proces lutowania,

rodzaj wyrobu (blacha lub rura),

rodzaj ztgcza (doczotowe, zaktadkowe, teowe),

grupa materiatu podstawowego (odpowiednie metale lub stopy),

rodzaj spoiwa do lutowania twardego i topnik,

sposéb dozowania spoiwa (podawany na powierzchnie czotowe, umieszczony przed
lutowaniem),

wymiary (grubo$¢ materiatu podstawowego, grubosé¢ blachy / $rednica zewnetrzna rury i
dtugosc zaktadki),

kierunek ptyniecia spoiwa (ptyniecie w kierunku poziomym, w kierunku pionowym z géry na
dot, w kierunku pionowym z dotu do gory),

stopien mechanizacji (reczny, zmechanizowany).

5.1.4. Zmienne zasadnicze przy natryskiwaniu cieplnym:

— proces natryskiwania cieplnego (reczny, zmechanizowany),
— rodzaj powtoki,
— rodzaj materiatu 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 1SO 14732.

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

5.2.3. Egzamin teoretyczny jest prowadzony w formie egzaminu pisemnego, zawierajagcego minimum 10
pytan. 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 I1SO 9606-3, PN-EN ISO 9606-4, PN-EN I1SO
9606-5, dopuszcza sie przeprowadzenie egzaminu teoretycznego z wiedzy funkcjonalnej/zawodowej
jako egzaminu ustnego.

5.2.4. Tematyka pytan egzaminacyjnych jest podzielona na dwie czesci, a mianowicie:
— cze$¢ wspdlng (W) dla wszystkich metod spajania, obejmujacg zagadnienia
,0gblnospawalnicze”,
— cze$¢ specjalistyczng (S), dotyczacg nauczanej metody spajania i grupy materiatowe;.

5.2.5. Maksymalny czas egzaminu teoretycznego wynosi 30 min.

5.2.6. Wynik egzamin uwaza sie za pozytywny, gdy egzaminowany odpowie prawidtowo na co najmniej 2/3
pytan.

5.2.7. Pytania egzaminacyjne obejmujg tematyke:

5.2.7.1. Tematyka egzaminacyjna — w zaleznosci od metody spawania

e Sprzet spawalniczy
— ldentyfikacja i montaz zasadniczych elementéw i sprzetu;
— Rodzaj pradu spawania;
— Wiasciwe podtgczenie przewodu spawalniczego pradu

e Procesy spawania
— Typy i wymiary elektrod;
— ldentyfikacja gazu ostonowego i strumienia objetosci;
— Typ, wielko$¢ i obstuga dysz/korncowki kontaktowej;
— Zabezpieczenie tuku spawalniczego przed przeciggami;
— Wybdr i ograniczenia sposobu przenoszenia metalu.

e Materiaty podstawowe
— ldentyfikacja materiatu;
— Metody i kontrola podgrzewania wstepnego;
— Kontrola temperatury miedzysciegowej.

e Materiaty dodatkowe do spawania
— ldentyfikacja materiatéw dodatkowych do spawania;
— Magazynowanie, przechowywanie i stan materiatéw dodatkowych do spawania;
— Dobdr wtasciwych wymiarow;
— Zanieczyszczenia elektrod i drutéw do spawania;
— Kontrola nawiniecia drutu;
— Kontrola i monitorowanie strumienia objetosci gazu i jego jakosci.
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e Bezpieczenstwo i zapobieganie wypadkom

Bezpieczny montaz i procedury zataczania i wytgczania;
Bezpieczne sterowanie pytami i gazami spawalniczymi;

Ochrona indywidualna;

Zagrozenie pozarem;

Spawanie w miejscach ograniczonych;

Wiedza o srodowisku spawania;

Srodowisko o zwiekszonym zagrozeniu porazeniem elektrycznym;
Promieniowanie tuku;

tuk btadzacy;

Bezpieczenstwo sktadowania i uzytkowanie gazéw sprezonych oraz manipulowania gazami
sprezonymi;

Wykrywanie nieszczelnosci w wezach gazowych i sprzecie.

Kolejnos¢ / technologie spawania

Ocena wymagan technologii spawania i wptywu parametréw spawania.

Przygotowanie ztacza i przedstawienie spoiny

— Zgodnos¢ przygotowania ztaczy z instrukcjg technologiczng spawania (WPS);
— Zanieczyszczenia taczonych brzegow.

Niezgodnosci spoiny

Identyfikacja niezgodnosci;
Przyczyny;

— Zapobieganie i dziatanie naprawcze.

Kwalifikowanie spawacza

Swiadomo$é¢ zakresu kwalifikacji.

5.2.7.2.Tematyka egzaminacyjna dla metalizatoréw

e Urzadzenia do natryskiwania cieplnego

Identyfikacja zasadniczych zespotéw i czesci urzadzen;

— System chtodzenia w danym procesie natryskiwania cieplnego.
e Proces natryskiwania cieplnego

Przygotowanie przedmiotu;

Maskowanie;

Metody pomiaréw prowadzonych podczas natryskiwania;
Kontrola parametréw;

Sktadowanie przedmiotow;

Obrdbka ostateczna;

Jakosé natryskanej powtoki.

e Materiat podtoza i materiat natryskiwany

Identyfikacja i oznaczenie materiatu;
Sktadowanie materiatu;
Stosowanie materiatu.

° Bezpleczenstwo i zapobieganie wypadkom

Bezpieczny montaz czesci urzadzen i procedury zataczania i wytgczania;
Ochrona indywidualna;

Zagrozenie pozarem,;

Wiedza o srodowisku;

Zagrozenia wynikajgce z nieszczelnosci, promieniowania i hatasu.
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o Metody badania powtok natryskanych cieplnie
— Badanie wizualne;
— Badania metalograficzne powtok;
— Przyczepnosé i wady powtok.
e Przygotowanie powierzchni do wybranego sposobu powlekania
— Czystos¢ powierzchni;
— Chropowatosc.
o Sktadowanie materiatéw
— Warunki sktadowania i stosowania materiatéw do natryskiwania;
— Whptyw warunkdéw sktadowania na jakos¢ powtoki.
e Sposoby maskowania
— Wybdr prawidtowej metody maskowania.
o Kwalifikowanie metalizatora
— Swiadomoéé zakresu kwalifikacji.

Egzamin praktyczny dla spajaczy

Egzamin praktyczny polega na sprawdzeniu umiejetnosci praktycznych spajacza na ztgczu prébnym
zgodnie z zasadami zawartym w odpowiednich normach i specyfikacjach technicznych wymienionych
w pkt 2.

Kazde ztgcza egzaminacyjne jest oznakowane znakiem identyfikacyjnym egzaminatora oraz znakiem
identyfikujgcym spawacza. Oproécz tego wszystkie ztgcza egzaminacyjne s3 oznakowane symbolem
pozycji spawania, zas w przypadku spawania rur w potozeniu statym o osi poziomej rowniez jest
oznaczone potozenie ,godz. 12”.

Spawanie ztgczy egzaminacyjnych odbywa sie w obecnosci egzaminatora.

Podczas egzaminu stosuje sie warunki spawania okres$lone w odpowiednich dokumentach
odniesienia.

Egzaminator moze przerwac egzamin w przypadkach, gdy warunki spawania nie sg wtasciwe lub, gdy
okazuje sie, ze spawacz nie ma wymaganych umiejetnosci, np. przy wystepowaniu nadmiernie czesto
wykonywanych napraw.

Podczas egzaminu egzaminator kontroluje poprawno$s¢ wykonania ztgcza  zgodnie
z instrukcjg technologiczng spajania (pWPS, pBPS lub WPS, BPS).

Badania ztgczy prébnych obejmuja:
1) badania wizualne ztgczy prébnych po ich wykonaniu;
2) badania laboratoryjne metodami i w zakresie okreslonym w normie odniesienia.

Badania wykonywane sg w CLDT lub przez uznane laboratorium.

Wynik egzaminu praktycznego uznaje sie za pozytywny, jesli kazde ztgcze zostato wykonane w klasie
jakosci okreslonej w dokumencie odniesienia.

Egzamin praktyczny dla metalizatoréw

Egzamin praktyczny polega na sprawdzeniu umiejetnosci praktycznych metalizatora zgodnie z
zasadami zawartym w zafaczniku A i B normy PN-EN 14918. Dopuszczalny poziom jakosci powtoki
oraz metody badania natryskanej powtoki okresine sg w zatgczniku B.

Natryskiwanie odbywa sie w obecnosci egzaminatora JCO.
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Podczas egzaminu, za zgoda egzaminatora JCO, metalizator moze natryska¢ nowg probke, w
przypadku gdy, istnieje zewnetrzna przyczyna przeszkadzajgca w natryskaniu prébki egzaminacyjnej.

Badania wykonywane sg w CLDT lub przez uznane laboratorium.

Okres waznosci certyfikacji metalizatora rozpoczyna sie od daty zakoriczenia wszystkich préb i badan
laboratoryjnych ztgczy egzaminacyjnych i trwa trzy lata.

Przedtuzenie waznosci certyfikatu

Certyfikat moze by¢ przedtuzony pod warunkiem ztozenia wniosku do UDT przed uptywem terminu
jego waznosci oraz spetnienia kryteriow zawartych w dokumencie odniesienia.

W przypadku koniecznosci wykonywania badan to powinny by¢ one wykonane przez CLDT lub przez
uznane laboratorium.

Po terminie waznosci wydanego certyfikatu, nie jest mozliwe wnioskowanie majgce na celu

przedtuzenie jego waznosci. W takim przypadku stosuje sie tryb postepowania okreslony w pkt. 5 programu
CERT-03/PR/07 z zastrzezeniem w pkt. 5.3.5.1 dotyczagcym ponownego egzaminu teoretycznego — nie jest
wymagany.

Tabela 1. Metody przedtuzania waznosci certyfikatu

Oznaczenie normy  Punkt normy Kryteria dotyczace przedtuzenia waznosci certyfikatu

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

PN-EN ISO 9606-1 93b 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 I1SO 9606-3

PN-EN I1SO 9606-4 10.2

Wpg pkt. 5 programu certyfikacji co 2 lata

PN-EN I1SO 9606-5

PN-EN 14732 53a Wg pkt. 5 programu certyfikacji co 6 lat
PN-EN 14732 53b Wg pkt. 5 programu certyfikacji co 3 lat
PN-EN 13585 97 Wg pkt. 5 programu certyfikacji co 3 lata.
PN-EN 14918 8.2 Wpg pkt. 5 programu certyfikacji co 3 lata
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	− Identyfikacja i montaż zasadniczych elementów i sprzętu;
	− Rodzaj prądu spawania;
	− Właściwe podłączenie przewodu spawalniczego prądu 
	− 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.
	− 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.

