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 (pieczęć zakładu)
	Wypełnia wnioskodawca

	Załącznik nr ....  do wniosku z dnia..........................
o nadanie/ zmianę uprawnienia 1)


WYKAZ OSÓB
wykonujących czynności spajania tworzyw sztucznych
1. Wnioskodawca …….........................................................................................................................................

....................................................................................................................................................................................

2. Rodzaj prac: wytwarzanie urządzeń, wytwarzanie w zakresie montażu, wytwarzanie elementów, modernizacja, naprawa1)       

3. Rodzaj stosowanych prac: spawanie, zgrzewanie, laminowanie, klejenie, formatowanie 1)
4. Wykaz osób uprawnionych w zakresie poszczególnych prac: 2)
	Imię i nazwisko
	Nr 

Świadectwa

 Egzaminu/

Certyfikatu3)
	Zakres kwalifikowania / uprawnienia

	
	
	Grupa materiałowa/

Grupa materiałowa żywic/

Grupa materiałowa tworzyw1)
	Podgrupa/

Typ połączeń laminowanych/

Typ połączeń klejonych1)
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5. Informacje dodatkowe:

Załączniki1):
wnioski o przystąpienie spajacza do egzaminu w zakresie technologii spajania objętych wnioskiem o uprawnienie – liczba ......


..........................................................
...............................................................


         (miejscowość, data)




           
                       (podpis i pieczęć wnioskującego)

Objaśnienia do wykazu osób wykonujących czynności spajania tworzyw sztucznych
1. Grupa i podgrupa termoplastycznego tworzywa sztucznego, w zależności od typu wyrobu, wymiarów, procesu spawania / zgrzewania i rodzaju złącza oraz sposobu ułożenia /pozycji wg PN-EN 13067
	Materiał
	Rodzaj wyrobu

S=płyta P=rura
	Wymiary
	Proces spawania/zgrzewania
	Kształt złącza
	Ułożenie

	Grupa
	Podgrupa
	
	
	
	
	

	1 

PVC
	1.1
	S
	en = 5
	Spawanie gorącym gazem - dyszą okrągłą
	V
	Płaskie

	
	1.2
	S
	en = 5
	Spawanie gorącym gazem -dyszą do szybkiego spawania
	V
	Płaskie

	
	1.3
	S
	en = 5
	Zgrzewanie gorącym narzędziem-doczołowe
	][
	Maszynowe

	2 

PP
	2.1
	S
	en = 10
	Spawanie gorącym gazem -dyszą do szybkiego spawania
	X
	Płaskie

	
	2.2
	S
	en = 10
	Spawanie ekstruzyjne ciągłe
	V
	Płaskie

	
	2.3
	S
	en = 10
	Zgrzewanie gorącym narzędziem-doczołowe
	][
	Maszynowe

	
	2.4
	P
	dn = 110

SDR = 17,6
	Zgrzewanie gorącym narzędziem-doczołowe 
	][
	Maszynowe

	
	2.5
	P
	dn ≥ 400

SDR ≤ 17,6
	Zgrzewanie gorącym narzędziem-doczołowe
	][
	Maszynowe

	
	2.6
	P
	dn = 63

SDR = 11
	Zgrzewanie gorącym narzędziem-kielichowe
	Kielich
	Maszynowe

	
	2.7
	P
	dn = 63

SDR = 11
	Zgrzewanie elektrooporowe 
	Kielich
	Maszynowe

	3 

PE
	3.1
	S
	en = 10
	Spawanie gorącym gazem -dyszą do szybkiego spawania
	X
	Płaskie

	
	3.2
	S
	en = 10
	Spawanie ekstruzyjne ciągłe
	V
	Płaskie

	
	3.3
	S
	en = 10
	Zgrzewanie gorącym narzędziem-doczołowe
	][
	Maszynowe

	
	3.4
	P
	dn = 110

lub dn = 180

SDR = 11 lub SDR = 17,6
	Zgrzewanie gorącym narzędziem-doczołowe
	][
	Maszynowe

	
	3.5
	P
	dn ≥ 400

SDR ≤ 17,6
	Zgrzewanie gorącym narzędziem-doczołowe
	][
	Maszynowe

	
	3.6
	P
	dn = 90

SDR = 11
	Zgrzewanie elektrooporowe 
	Kielich
	Maszynowe

	
	3.7
	P
	dn = 315

SDR = 17,6
	Zgrzewanie elektrooporowe
	Kielich
	Maszynowe

	
	3.8
	P
	dn = 32

lub dn = 90

SDR = 11 
	Zgrzewanie elektrooporowe
	Siodło
	Maszynowe

	
	3.9
	P
	dn = 63

SDR = 11
	Zgrzewanie gorącym narzędziem-kielichowe
	Kielich
	Maszynowe

	
	3.10
	P
	dn = 32

lub dn = 90

SDR = 11 
	Zgrzewanie gorącym narzędziem-siodłowe
	Siodło
	Maszynowe

	4 

PVDF
	4.1
	S
	en = 4
	Spawanie gorącym gazem -dyszą do szybkiego spawania
	V
	Płaskie

	
	4.2
	S
	en = 4
	Zgrzewanie gorącym narzędziem-doczołowe
	][
	Maszynowe

	
	4.3
	P
	dn = 110

 en = 5,3
	Zgrzewanie gorącym narzędziem-doczołowe
	][
	Maszynowe

	
	4.4
	P
	dn = 63

 en = 3
	Zgrzewanie gorącym narzędziem-kielichowe
	Kielich
	Maszynowe

	5 ECTFE lub FEP lub PFA
	5.1
	S
	en = 2,3
	Spawanie gorącym gazem -dyszą do szybkiego spawania
	V
	Płaskie

	
	5.2
	P
	dn = 110

 en = 3
	Zgrzewanie gorącym narzędziem-doczołowe
	][
	Maszynowe

	Uwaga:
podgrupa zależy od: grupy materiału, typu wyrobu, grubości wyrobu i proces spawania/zgrzewania

en – nominalna grubość ścianki w mm


dn – nominalna średnica zewnętrzna rury w mm


SDR – dn / en – szereg wymiarowy

	2. Grupa materiałowa żywic i typ połączeń laminowanych

2.1. Proces laminowania: laminowanie ręczne
2.2. Typ elementów / połączeń laminowanych:
1) laminowanie płyty, oznaczenie – A
2) laminowanie połączenia płyt, oznaczenie – B
3) laminowanie połączenia płyty z króćcem, oznaczenie – C
2.3. Grupy materiałowe żywic stosowanych do budowy laminatu:
1) żywice poliestrowe, oznaczenie – UP
2) żywice winyloestrowe, oznaczenie – VE
3) żywice epoksydowe, oznaczenie – EP
	3. Grupa materiałowa tworzyw i typ połączeń klejonych
3.1. Proces klejenia: klejenie ręczne
3.2. Typ elementów / połączeń klejonych: klejenie rur
3.3. Grupy materiałowe tworzyw sztucznych:
1) tworzywa sztuczne wzmocnione włóknem szklanym, oznaczenie – A
2) termoplastyczne tworzywa sztuczne, 
oznaczenie – B


_________________________________________________________________________________________________

1) – niepotrzebne  skreślić
2)  - wpisać dla każdego świadectwa/certyfikatu odpowiednio:  numer świadectwa i zakresy uprawnienia lub „ wniosek o egzamin”
3)  - skreślić lub wpisać ilość, jeśli razem z wnioskiem / zgłoszeniem składane są wnioski o przystąpienie do egzaminu spawaczy lub zgrzewaczy
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_______________________________________________________________________________________

1) – niepotrzebne skreślić lub/i wpisać odpowiednio,

 2) – może być w formie  osobnych załączników dla poszczególnych prac
3) – wpisać dla każdego świadectwa / certyfikatu odpowiednio: numer świadectwa i zakres uprawnienia lub „ wniosek o egzamin”


