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(Pieczęć zakładu)
WNIOSKOWANY ZAKRES UPRAWNIENIA- TECHNOLOGIA – ZGRZEWANIE/NAPAWANIE METALI
1. Wnioskodawca …….........................................................................................................................................

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

2. Rodzaj prac: wytwarzanie/wytwarzanie w zakresie montażu/modernizacja/naprawa urządzeń, wytwarzanie elementów 1)       

3. Rodzaj stosowanych prac spawalniczych: zgrzewanie, napawanie 1)       
4. Dane dotyczące procesu spajania i materiału:
	Numer

proces spajania

według

PN-EN ISO 4063
	Materiał podstawowy/

gatunek
	Materiał dodatkowy/

oznaczenie 3)
	Wymiary

[mm]
	Numery 
pWPS / WPS

kart operacyjnych2)
	Uwagi

	
	
	
	Grubość materiału podstawowego
	Zewnętrzna średnica rury3) 
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	


5. Rodzaj i istotne parametry obróbki cieplnej stosowanej w/po procesie spawania3):
(Szczegóły dotyczące obróbki cieplnej związanej z procesem spawania zawiera załącznik nr ....)
6. Informacje dodatkowe:
Załączniki:– Wykaz pWPS / WPS/ kart operacyjnych1)
– Instrukcje technologiczne spawania – pWPS / WPS – liczba ......
– Karty operacyjne – liczba ........

..........................................................
………………………............................


         (miejscowość, data)




                         
       (podpis i pieczęć wnioskującego)

OBJAŚNIENIA DO ZAŁĄCZNIKA: 
WNIOSKOWANY ZAKRES UPRAWNIENIA- TECHNOLOGIA – 
ZGRZEWANIE/NAPAWANIE METALI
1. Rodzaj materiału podstawowego:
	Materiał
	Grupa materiałowa według ISO/TR 15608

	St
	stal
	1 ÷ 11

	Al
	aluminium i jego stopy
	21, 22, 23

	Cu
	miedź i jej stopy
	31-34, 37, 38

	Ni
	nikiel i jego stopy
	41-45

	Ti
	tytan i jego stopy
	51-54


2. Numery procesu spajania według normy PN-EN ISO 4063:
21
– Zgrzewanie punktowe

211
– Zgrzewanie punktowe pośrednie

212
– Zgrzewanie punktowe bezpośrednie
22
– Zgrzewanie liniowe

221
– Zgrzewanie liniowe na zakładkę

222
– Zgrzewanie liniowe zgniotowe

225
– Zgrzewanie liniowe doczołowe z folią

226
– Zgrzewanie liniowe z taśmą

23
– Zgrzewanie garbowe

231
– Zgrzewanie garbowe pośrednie

232
– Zgrzewanie garbowe bezpośrednie

Numery procesów spawania stosowane do napawania – patrz Objaśnienia do załącznika – technologia - spawanie
Wypełnia wnioskodawca�
�
Załącznik nr ....  do wniosku z dnia..........................�o nadanie/ zmianę uprawnienia 1)�
�










1) – niepotrzebne skreślić,

2) – niepotrzebne skreślić i/lub wpisać odpowiednio numery.

3) – niepotrzebne skreślić i/lub wpisać odpowiednio – jeśli dotyczy

