Program certyfikacji proceséw spawalniczych /
wg norm PN-EN ISO 3834-2, PN-EN ISO 3834-3

lub PN-EN ISO 3834-4 obowigzujacy w Jednostce
Certyfikujacej Wyroby TUV NORD Polska Sp. z o0.0. W'VNORD

1 Informacje ogdlne

TUV NORD Polska Sp. z 0.0. prowadzi certyfikacje proceséw spawalniczych w oparciu o normy PN-
EN 3834-2:2021-09, PN-EN 3834-3:2021-09 lub PN-EN 3834-4:2021-09. Certyfikacja procesow
spawalniczych prowadzona w TUV NORD Polska Sp. z 0.0. jest dostepna dla wszystkich Klientéw na
tych samych prawach i warunkach.

2 Zakres obowigzywania programu

Program certyfikacji obowigzuje w TUV NORD Polska Sp. z 0.0. - akredytowanej Jednostce
Certyfikujgcej Wyroby (nr akredytacji AC103) do certyfikacji proceséw spawalniczych wg norm PN-EN
ISO 3834-2:2021-09, PN-EN I1SO 3834-3:2021-09 lub PN-EN ISO 3834-4:2021-09.

3 Podstawy normatywne i prawne certyfikacji

e PN-EN ISO 3834-1:2007 — Wymagania jako$ci dotyczgce spawania materiatébw metalowych -
Czes¢ 1: Kryteria wyboru odpowiedniego poziomu wymagan jakosci;

e PN-EN ISO 3834-2:2021-09 - Wymagania jakosci dotyczgce spawania materiatow
metalowych - Czes¢ 2: Pelne wymagania jakosci;

e PN-EN ISO 3834-3:2021-09 — Wymagania jakosci dotyczace spawania materiatow
metalowych - Czes$¢ 3: Standardowe wymagania jakosci;

e PN-EN ISO 3834-4:2021-09 — Wymagania jakosci dotyczace spawania materiatow
metalowych - Czes¢ 4: Podstawowe wymagania jakosci;

e PN-EN ISO 3834-5:2015-08 — Wymagania jakosci dotyczace spawania materiatow
metalowych - Czes$é 5: Dokumenty konieczne do potwierdzenia zgodnosci z wymaganiami
jakosci ISO 3834-2, ISO 3834-3 lub ISO 3834-4;

e PN-EN ISO 14731:2019-05 - Nadzér spawalniczy — zadania i odpowiedzialnosg¢;

o EA-6/02 M:2013 — Wytyczne EA dotyczgce stosowania norm EN 45011 i ISO/IEC 17021
w odniesieniu do certyfikacji wg normy EN ISO 3834

4 Terminy/definicje
Przez stosowany w niniejszym programie skrot Jednostka nalezy rozumiec¢ akredytowang Jednostke
Certyfikujgcg Wyroby (nr akredytacji AC 103).

Proces certyfikacji wg PN-EN ISO 3834:

proces certyfikacji procesow spawalniczych wg normy PN-EN ISO 3834-2:2021-09, PN-EN ISO 3834-
3:2021-09 lub PN-EN ISO 3834-4:2021-09. Przez proces spawalniczy nalezy rozumie¢ wszelkie
dziatania zwigzane ze spawaniem i prowadzonymi operacjami w procesach produkcji spawalniczej
wdrozone przez wytwérce w celu osiggniecia wymaganej jakosci spawania.

Audit certyfikacyjny:

audit (ocena) zgodnosci procesow spawalniczych z wymaganiami normy PN-EN ISO 3834-2:2021-09,
PN-EN ISO 3834-3:2021-09 lub PN-EN ISO 3834-4:2021-09. Ocena na podstawie losowo wybranej
prébki, przy uwzglednieniu zakresu certyfikaciji.

Audit nadzoru:

przeprowadzany okresowo, w zdefiniowanych odstepach czasu po udzieleniu certyfikacji. Audit
stosowania wymagan normy PN-EN ISO 3834-2:2021-09, PN-EN ISO 3834-3:2021-09 lub PN-EN ISO
3834-4:2021-09, ukierunkowany na potwierdzenie utrzymania certyfikacji. Dotyczy reprezentatywnych
obszardw i funkcji objetych zakresem certyfikacji.

Audit recertyfikacyjny (ponownej certyfikacji):
audit majgcy zakres auditu certyfikacyjnego, przeprowadzany przed uptywem waznosci certyfikacji, w
celu przedtuzenia jej waznosci.
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Audit specjalny:

audit stosowany w ponizszych przypadkach:

- ocena po objeciu nim dodatkowych obszaréw organizacji lub w celu zmiany zakresu
dotychczasowego certyfikatu (rozszerzenie lub ograniczenie zakresu),

- wzmozony nadzor w wyniku skarg klientow lub jako skutek wcze$niejszego zawieszenia certyfikatu,

- ocena dziatan korygujacych podjetych przez klienta w formie oceny na miejscu.

Niezgodnosé:

niespetnienie jednego lub wiecej wymagan objetych zakresem auditu. Dla niezgodnosci wymagane
jest aby przed podjeciem decyzji przez Jednostke nastgpity przeglad, akceptacja i weryfikacja
skutecznosci korekcji i dziatan korygujgcych. Weryfikacja skutecznosci dziatan nastepuje poprzez
ocene dostarczonych dowodoéw lub w drodze auditu.

Ocena dowodow w formie dokumentow:

ocena wdrozenia i skutecznosci korekgcji i dziatan korygujgcych dotyczacych stwierdzonych podczas
auditu niezgodnosci w przypadku gdy dowody mogg by¢ ocenione poprzez przeglad dokumentéw i
zapisow.

Korekcja:
dziatania dla wyeliminowania zidentyfikowanej niezgodnosci.

Dziatanie korygujace:
dziatania dla wyeliminowania przyczyny zidentyfikowanej niezgodnosci.

Kompetentny personel:
osoby, ktére zostaty powotane do wykonania zdefiniowanych zadan posiadajgce niezbedne
kompetencje opisane w profilach stanowisk.

Obserwator:

osoba, ktéra towarzyszy zespotowi podczas auditu, lecz go nie przeprowadza. Obecnos¢ obserwatora
i jej zasadno$¢ musi by¢ uzgodniona przed auditem pomiedzy Jednostkg a klientem. Zespdt musi
zapewnic, ze obecnos¢ obserwatora nie wptynie ani na proces ani na wynik auditu.

Uwaga: Obserwatorami mogg byé np.: czionkowie organizacji klienta, przedstawiciele jednostki
akredytujgcej, przedstawiciele uprawnionych wiadz, itp.

Przewodnik:
osoba wyznaczona przez klienta w celu pomagania zespotowi podczas auditu.

5 Proces certyfikacji proceséw spawalniczych wg PN-EN I1SO 3834

5.1 Zgloszenie do certyfikacji, przeglad wniosku, umowa

Realizacje procesu certyfikacji wg PN-EN ISO 3834 rozpoczyna ztozenie przez Klienta wniosku o
certyfikacje. Jednostka dokonuje przegladu wniosku. Etap przeglagdu wniosku stuzy zbadaniu
celowosci i mozliwosci przeprowadzenia certyfikacji u Klienta.

Na podstawie wypetnionego i przestanego przez Klienta wniosku, Jednostka ocenia, czy posiada
wszystkie konieczne informacje i czy sg one wystarczajgce dla sformutowania oferty dla Klienta
(ewentualne niejasnosci wyjasniane sg z Klientem). Warunki certyfikacji zawiera przestana do Klienta
oferta. Rozpoczecie procesu certyfikacji nastepuje po przestaniu przez Klienta zamoéwienia
akceptujgcego oferte. Jednostka zawiera z Klientem umowe o przeprowadzenie procedury certyfikaciji,
ktéra okresla prawa i obowigzki stron. Zamoéwienie Klienta i zawarcie umowy jest podstawg do
rozpoczecia fazy planowania i przygotowania auditu.

5.2 Planowanie oceny
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Jednostka informuje Klienta o terminie kazdego auditu (uzgodnionym z Klientem) oraz skfadzie
zespotu auditorskiego. Klient ma prawo zgtoszenia uzasadnionego sprzeciwu wobec udziatu danego
auditora.

Jednostka wysyta do Klienta odpowiednie formularze z prosbg o odestanie ich wypetnionych do
auditora odpowiedzialnego za realizacje. Do formularzy klient powinien dotgczyé dokumentacje
systemowa. Klient jest zobowigzany do umozliwienia auditorom wykonania wszystkich czynnosci
niezbednych dla przeprowadzenia auditu, w tym dziatan umozliwiajacych analize dokumentac;ji
i zapewnienia dostepu do wszystkich procesow i obszaréw objetych certyfikacjg. Auditor sporzgdza
plan auditu i wysyta go do Klienta z minimum pieciodniowym wyprzedzeniem w stosunku do daty
auditu.

5.3 Przeprowadzenie oceny — audit certyfikacyjny

Celem auditu jest ocena zgodnosci proceséw spawalniczych z wymaganiami normy PN-EN 1SO 3834-

2:2021-09, PN-EN ISO 3834-3:2021-09 lub PN-EN ISO 3834-4:2021-09, ze szczegdlnym zwrdceniem

uwagi na kompetencje personelu nadzoru spawalniczego zgodnie z normg PN-EN 1SO 14731:2019-

05.

Audit rozpoczyna sie spotkaniem otwierajgcym, ktérego celem jest zapoznanie organizaciji

z planowanym przebiegiem auditu. Podczas auditu informacje zwigzane z jego celami, zakresem,

i kryteriami sg gromadzone przez auditora poprzez odpowiednie pobieranie prébek i weryfikowanie,

aby mogty stanowi¢ dowody auditu.

W przypadku oceny kompetencji nadzoru spawalniczego auditor bierze pod uwage nastepujace

wytyczne:

o Jezeli personel nadzoru spawalniczego posiada kwalifikacje EWF/IIW (E/IWE, E/IWT, E/IWS),
moze by¢ zaakceptowany pod warunkiem, ze posiada odpowiednie doswiadczenie i kompetencje
w zakresie wytwarzanych wyrobow. Kwalifikacje te nalezy zweryfikowa¢ za pomocg rozmowy
profesjonalnej przeprowadzanej z personelem nadzoru spawalniczego wytwoércy oraz poprzez
sprawdzenie zyciorysu zawodowego personelu nadzoru spawalniczego.

e Jezeli personel nadzoru spawalniczego posiada kwalifikacje EWF/IIW (CE/IWE, CE/IWT,
CE/IWS), moze by¢ zaakceptowany pod warunkiem, ze posiada odpowiednie doswiadczenie i
kompetencje w zakresie wytwarzanych wyrobow. Kwalifikacje te nalezy zweryfikowa¢ za pomocg
rozmowy profesjonalnej przeprowadzanej z personelem nadzoru spawalniczego wytwaorcy.

e Jezeli zadne z powyzszych kryteriow nie jest spetnione, Jednostka powinna zweryfikowac
zgodnos¢ za pomocg rozmowy profesjonalnej obejmujgcej wiedze, umiejetnosci, doswiadczenie i
kompetencje personelu nadzoru spawalniczego, kfadgc szczegdlny nacisk na technologie
spawania, materiaty i ich zachowanie podczas spawania, podstawy projektowania konstrukciji
spawanych oraz aspekty wytwarzania i kontroli (w tym znajomos$é norm) zwigzane z
wytwarzanymi wyrobami. Jezeli wynik takiej rozmowy profesjonalnej jest zadawalajacy, Jednostka
moze zaakceptowacé personel nadzoru spawalniczego posiadajgcy kompetencje do spetnienia
danej roli i w zakresie wyrobdw i proceséw zgodnych z aktualng produkcja.

Po zakonczeniu auditu podczas spotkania zamykajgcego Klient jest informowany o wyniku oceny. Na
spotkaniu tym auditor omawia wyniki prowadzonego auditu i przekazuje raport z auditu
przedstawicielowi Klienta. Stwierdzone i udokumentowane niezgodnosci wymagajg sformutowania
przez Klienta korekcji i dziatar korygujgcych dla ich usuniecia. Skuteczno$é dziatann proponowanych
przez Klienta jest weryfikowana podczas auditu specjalnego lub na podstawie dostarczonych, w ciggu
maksimum 60 dni dokumentéw, potwierdzajgcych usuniecie niezgodnosci. Decyzja o wyborze
sposobu weryfikacji dziatan korekcyjnych nalezy do auditora.

5.4 Przerwanie procesu certyfikacji
Proces certyfikacji moze by¢ przerwany w przypadku gdy:
o Klient nie spetnia warunkéw certyfikacji zawartych w umowie o przeprowadzenie certyfikacji
procesow spawalniczych,
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o Kilient nie wykonat i nie przedstawit dowodéw na usuniecie niezgodnos$ci stwierdzonych w
trakcie auditu,

o Klient nie zapewnit dostepu do informacji, dokumentéw, miejsc i oséb wymaganych do
przeprowadzenia oceny,

o Klient ztozyt rezygnacje kontynuacji procesu certyfikaciji.

5.5 Decyzja o certyfikacji

Decyzje o certyfikacji podejmuje Certyfikujgcy na podstawie dokumentacji przekazanej przez auditora.
W procesie podejmowania decyzji o certyfikacji, biorg udziat osoby, ktére w zaden sposdb nie byty
zaangazowane w proces oceny tego Klienta, i ktérych bezstronno$¢ jest zachowana. Po podjeciu
pozytywnej decyzji o certyfikacji, po zweryfikowaniu czy naleznos$¢ za ustuge certyfikacyjng zostata
uregulowana, certyfikat oraz raport koncowy z auditu sg przekazywane Klientowi. Certyfikat wg normy
PN-EN ISO 3834 wazny jest 3 lata, pod warunkiem corocznych auditéw nadzoru.

W przypadku negatywnej decyzji (nieudzielenie certyfikacji) Jednostka informuje Klienta o wyniku
oceny. Jednostka nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody, jakie moze poniesé¢ Klient w przypadku
negatywnego wyniku auditu i nie przyznania certyfikatu.

5.6 Audity nadzoru

W ciggu 3 lat wazno$ci certyfikatu co roku przeprowadzane sg audity nadzoru. Punktem odniesienia
dla auditu nadzoru sg zapisy z poprzedniego auditu.

Zakres nadzoru obejmuje w szczegdlno$ci stosowanie wymagan normy PN-EN 1SO 3834-2:2021-09,
PN-EN ISO 3834-3:2021-09 lub PN-EN ISO 3834-4:2021-09.

Kazdy audit nadzoru, tgcznie z korekcjami dotyczgcymi stwierdzonych niezgodnosci oraz zwolnieniem
procesu w Jednostce, musi byé zakonczony nie poézniej niz 90 dni po dacie referencyjnej. W
przypadku I-go auditu nadzoru data referencyjna naliczana jest na podstawie daty podjecia pierwszej
decyzji o certyfikacji +12 miesiecy, z mozliwoscig przesuniecia tego terminu o +/- 60 dni. W przypadku
II-go auditu nadzoru data referencyjna naliczana jest na podstawie daty podjecia pierwszej decyzji o
certyfikacji +24 miesigce, z mozliwoscig przesuniecia tego terminu o +/- 60 dni.

Przekroczenie tego terminu skutkuje zawieszeniem certyfikacji. Decyzje zawieszenia certyfikacji
podejmuje Certyfikujgcy i powiadamia o niej pisemnie klienta. W ciggu kolejnych 90 dni mozna
wykona¢ audit specjalny, w celu cofniecia zawieszenia certyfikacji. Jesli taki audit nie zostanie
wykonany certyfikat zostaje decyzja certyfikujgcego cofniety.

Organizacja, przebieg i dokumentacja auditu nadzoru jest analogiczna jak dla auditu certyfikacyjnego.
W przypadku auditu nadzoru decyzja o utrzymaniu certyfikacji jest podejmowana w Jednostce
analogicznie jak przy audicie certyfikacyjnym, z tym ze nie jest wystawiany certyfikat, a do klienta
wysytany jest jedynie raport koncowy z informacjg o utrzymaniu certyfikaciji.

5.7 Audit recertyfikacyjny (ponownej certyfikacji)

Przed uptywem terminu waznosci certyfikatu, w celu przedituzenia certyfikacji o kolejne trzy lata,
wymagane jest przeprowadzenie w przedsiebiorstwie auditu recertyfikacyjnego. Audit recertyfikacyjny,
tacznie z korekcjami dotyczacymi stwierdzonych niezgodnos$ci oraz zwolnieniem procesu w
Jednostce, musi by¢ zakonczony w okresie waznosci biezgcego certyfikatu, aby zachowaé ciggtosé
certyfikacji.

Audit recertyfikacyjny ma zakres auditu certyfikacyjnego. Organizacja, przebieg i dokumentacja auditu
recertyfikacyjnego jest analogiczna jak dla auditu certyfikacyjnego. W przypadku auditu
recertyfikacyjnego decyzja o odnowieniu certyfikacji jest podejmowana w Jednostce analogicznie jak
przy audicie certyfikacyjnym.

5.8 Audit specjalny
Audit specjalny jest stosowany w ponizszych przypadkach:

5.8.1 Rozszerzenie/ograniczenie zakresu
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Na wniosek Klienta dotyczacy rozszerzenia zakresu udzielonej certyfikacji, Jednostka przeprowadza
tzw. audit rozszerzajacy. Zakres oceny dokumentacji i auditu jest odpowiedni do proponowanego
rozszerzenia zakresu.

Jednostka moze ograniczyé zakres certyfikacji w celu wykluczenia tych czesci, ktore nie spetniajg
wymagan. Decyzja o ograniczeniu moze zapa$¢ po audicie nadzoru lub dodatkowym audicie
(ograniczajgcym).

Audit rozszerzajgcy/ ograniczajgcy moze by¢ powigzany z auditem nadzoru. Rozszerzenie/
ograniczenie nie ma wplywu na waznos¢ certyfikatu. Metodologia i dokumentowanie tego auditu jest
analogiczne jak dla auditu certyfikacyjnego.

5.8.2 Wzmozony nadzér
Audit na skutek:
= skarg klientow,
= w przypadku wczesniejszego zawieszenia certyfikatu.
= zmiany statusu prawnego, handlowego, organizacyjnego lub prawa wtasnosci,
= zmiany struktury organizacyjnej i kluczowego personelu (w szczegdlnosci zmiana nadzoru
spawalniczego),
= zmiana miejsca produkgciji.
Decyzje o zakresie, terminie, lokalizacji i czasie trwania podejmuje Certyfikujgcy, w zaleznosci od
przypadku.

5.8.3 Ocena dziatan korygujacych

W przypadku gdy usuniecie niezgodnosci i skuteczno$¢ dziatah korygujgcych mozna potwierdzi¢ tylko
poprzez weryfikacje na miejscu przeprowadza sie audit specjalny. Zakres takiego auditu ogranicza sie
do oceny podjetych dziatah korygujgcych. Czas trwania i termin auditu ustala z Klientem auditor.

5.9 Zawieszenie, cofnigcie, zakonczenie certyfikacji

W przypadkach takich jak: brak mozliwosci wykonania auditu nadzoru lub auditu specjalnego,
stwierdzone przypadki niewtasciwego uzywania certyfikatu, Jednostka zawiesza certyfikacje o czym
powiadamia Klienta na pismie. W takim przypadku Klient ma obowigzek niezwiocznie zaprzestac
uzywania certyfikatu i powotywania sie na certyfikacje w jakichkolwiek celach do czasu ustania
zawieszenia. Czas trwania zawieszenia (nie dituzszy niz 90 dni) oraz warunki jego zakonczenia
okresla Jednostka. Zawieszenie kohczy sie przywrdceniem prawa do uzywania certyfikatu po
spetnieniu przez Klienta okreslonych warunkéw lub cofnieciem certyfikaciji.

Nierozwigzanie, w ustalonym przez Jednostke czasie, przez Klienta kwestii, ktére spowodowaty
zawieszenie certyfikacji powoduje jego cofniecie. O cofnieciu certyfikacji Jednostka powiadamia
Klienta na pismie. Cofniecie certyfikacji jest trwatym wygasnieciem prawa do uzywania certyfikatu. W
sytuacji, gdy certyfikat zostanie cofniety, Klient ma obowigzek zaprzesta¢ postugiwania sie
certyfikatem i powotywania sie na certyfikacje oraz wycofac¢ i zniszczy¢ posiadane kopie certyfikatow.
Klientowi przystuguje prawo do zakonczenia certyfikacji z dowolnej przyczyny i w dowolnym terminie.
Wymagane jest poinformowanie Jednostki o fakcie zakonczenia certyfikacji w formie pisemnej.
Jednostka podejmuje decyzje o zakonczeniu certyfikacji (na zadanie klienta). O zakonczeniu
certyfikacji (na zgdanie klienta) Jednostka powiadamia Klienta na pismie. Klient ma obowigzek
zaprzestania postugiwania sie certyfikatem i powotywania sie na certyfikacje. Klient jest zobowigzany
do wycofania z uzycia kopii posiadanych certyfikatow.

W przypadku zawieszenia, cofniecia, zakohczenia certyfikacji, Jednostka zmienia status certyfikaciji
w prowadzonej bazie danych.

5.10 Nadzér nad stosowaniem certyfikatu

Jednostka prowadzi nadzér nad stosowaniem przez Klientéw certyfikatow. Nadzoér ten ma miejsce
w trakcie planowanych i nieplanowanych ocen u Klienta.

Klient jest zobowigzany do natychmiastowego zaprzestania stosowania certyfikatu w przypadku
stwierdzenia przez Jednostke naduzycia w jego stosowaniu (np. powotywanie sie na certyfikacje poza
zakresem jej obowigzywania, powotywanie sie na certyfikacje w sposdb wprowadzajgcy w btad,
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wykorzystywanie certyfikacji w sposéb narazajgcy TUV NORD Polska na utrate publicznej
wiarygodnosci lub jg dyskredytujgcy).
Jednostka, w tym wypadku moze podjg¢ nastepujgce dziatania:

= 7gdac¢ podjecia dziatan adekwatnych do stwierdzonych nieprawidtowosci,

= zawiesiC lub cofng¢ certyfikat,

= zwiekszyC¢ nadzor poprzez przeprowadzenie auditu specjalnego,

= wystgpi¢ na droge sadowa.

5.11 Zmiany w wymaganiach certyfikacyjnych
Jednostka z odpowiednim wyprzedzeniem informuje Klienta o zmianach w swoich wymaganiach
certyfikacyjnych. Klient jest zobowigzany do zastosowania sie do wprowadzonych zmian.

6 Oplaty za certyfikacje i nadzér

Z tytutu czynno$ci wykonywanych przez TUV NORD Polska Klient zobowigzuje sie do uiszczenia na
rzecz TUV NORD Polska $wiadczen pienieznych okreslonych w zaakceptowanej przez niego ofercie.
Podstawg do uregulowania naleznosci za kazdy z auditdw sg faktury wystawiane przez TUV NORD
Polska. Decyzja o nieudzieleniu certyfikacji lub o przerwaniu auditu nie zwalnia Klienta od obowigzku
uregulowania naleznosci.

7 Poufnosé

TUV NORD Polska zobowigzuije sie przestrzega¢ poufnosci wszystkich udostepnionych jej informagiji i
dokumentéw dotyczacych organizacji Klienta, a takze do ich wykorzystania tylko w uzgodnionym
przez strony celu.

Udostepnione TUV NORD Polska informacje i dokumenty nie bedg udostepniane osobom trzecim,
kopiowane ani powielane w jakikolwiek inny sposéb. Klient w formie pisemnej moze TUV NORD
Polska zwolni¢ od obowigzku zachowania tajemnicy.

TUV NORD Polska jest zobowigzana do powiadomienia Klienta o ujawnieniu, udostepnieniu lub
rozpowszechnieniu dotyczgcych go poufnych informacji, za wyjgtkiem sytuacji gdy przepisy prawa
stanowig inacze;j.

8 Skargi i odwotania

Klientowi przystuguje w stosunku do decyzji Jednostki prawo odwotania. Odwotania sg rozpatrywane
wg procedur Jednostki. O przebiegu i wyniku postepowania odwotawczego Klient jest informowany.
Jednostka jest zobowigzania do przyjmowania i rozpatrywania skarg na wtasng dziatalnos¢ oraz na
dziatalnosé¢ certyfikowanych przez nig klientéw. Skargi sg rozpatrywane wg procedur Jednostki.
O przebiegu i wyniku rozpatrzenia skargi Jednostka informuje (jesli to mozliwe) sktadajgcego skarge.

9 Wejscie w zycie programu certyfikacji
Program certyfikacji proceséw spawalniczych wg norm PN-EN ISO 3834-2, PN-EN ISO 3834-3 lub
PN-EN ISO 3834-4 obowigzuje od dnia 08.11.2021.
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