	ОСП ТОВ СП «Товариство технічного нагляду ДІЕКС»
	Заявка на проведення сертифікації зварників, операторів

Ф 9.1-01 



	             №  _________  від ______20 __ р.

  (номер та дату надходження заявки вказує Виконавець)


	Генеральному директору 

ТОВ СП «Товариство технічного

нагляду ДІЕКС»

Гудошнику В.А.
49040, м. Дніпро, пров. Джинчарадзе, 8

т/ф.: (0562)36-87-04

e-mail: info@tuev-dieks.com


ЗАЯВКА 
на проведення сертифікації зварників, операторів 

	1.

	найменування підприємства-заявника (роботодавця)

	

	адреса, код ЄДРПОУ

	просить провести сертифікацію:

 FORMCHECKBOX 
 Первинну
 FORMCHECKBOX 
 Продовження терміну дії сертифікату
	 FORMCHECKBOX 
 зварників
	 FORMCHECKBOX 
 операторів 

автоматичного зварювання плавленням 

	у кількості:
	______ осіб
	______ осіб

	у відповідності до вимог та сфери бажаної сертифікації зазначених у Додатку 1* до цієї заявки 
*(додаток 1 заповнюється на кожного потенційного кандидата та кожний окремий спосіб зварювання)

	2. Місце проведення кваліфікаційних випробувань
	 FORMCHECKBOX 
 Територія заявника
	 FORMCHECKBOX 
 Випробувальна база Органу з сертифікації персоналу

	3. Забезпечення кандидатів необхідними для проведення кваліфікаційних випробувань основними та зварювальними матеріалами здійснюється:
	 FORMCHECKBOX 
 Заявником
	 FORMCHECKBOX 
 Органом з сертифікації персоналу

	4. Заявник зобов’язується:

- виконувати всі умови проведення процедури сертифікації та надавати будь-яку інформацію, необхідну для оцінювання кваліфікації, а також будь-яку необхідну додаткову інформацію, щоб продемонструвати об'єктивну відповідність з передумовами схеми;
- сплатити всі витрати за проведення процедури сертифікації кандидату та інспекційний контроль за його діяльністю протягом терміну дії сертифікату, відповідно до укладеного договору.

	5. Заявник несе відповідальність за достовірність наданих персональних даних потенційних кандидатів.

	6. Додаткові потреби Замовника:


Керівник підприємства       _______________   

 ___________________
               


  підпис          


                   П.І.Б

Головний бухгалтер             _______________   
             ___________________

               

 
  підпис          

 
                   П.І.Б

М.П.



  Дата оформлення заявки: __________________
	Контактна особа (П.І.Б.):

	Телефон/Факс:
	
	E-mail:
	


Додаток 1 до Заявки № _________  від ______20 __ р.
ОСОБОВА КАРТКА кандидата (зварник)

	Прізвище, ім’я, по батькові:
	

	Спосіб ідентифікації:
	 FORMCHECKBOX 

	Паспорт
	 FORMCHECKBOX 

	Посвідчення водія

	Серія та номер паспорту/посвідчення:
	

	Дата та місце народження.
	

	
	

	
	

	№ клейма (за наявності)
	


Нормативи у відповідності до яких необхідно провести процедуру сертифікації:

	Відмітити необхідне
	Позначення
	Найменування

	 FORMCHECKBOX 

	-
	«Технічний регламент обладнання, що працює під тиском», затверджений постановою КМУ № 27 від 16.01.2019 (Додаток 1, п.29)

	 FORMCHECKBOX 

	-
	«Технічний регламент простих посудин високого тиску», затверджений постановою КМУ № 1025 від 28.12.2016 (Додаток 1, п.14)

	 FORMCHECKBOX 

	ДСТУ EN ISO 9606-1:2018
	Кваліфікаційні випробування зварників. Зварювання плавленням. Частина 1. Сталі (EN ISO 9606-1:2017, IDT)

	 FORMCHECKBOX 

	EN ISO 9606-1:2017
	Qualification testing of welders . Fusion welding . Part 1: Steels

	 FORMCHECKBOX 

	ДСТУ EN ISO 9606-2:2017
	Кваліфікаційні випробування зварювальників. Зварювання плавленням. Частина 2. Алюміній та алюмінієві сплави (EN ІSO 9606-2:2004, ІDT)

	 FORMCHECKBOX 

	EN ISO 9606-2:2004
	Qualification test of welders. Fusion welding. Part 2: Aluminium and aluminium alloys


Сфера бажаної сертифікації

	1. Процес(и) зварювання:

	 FORMCHECKBOX 
 111 – ручне дугове зварювання покритими електродами

	 FORMCHECKBOX 
 114 – дугове зварювання самозахисним дротом

	 FORMCHECKBOX 
 121 – дугове зварювання під флюсом дротовим електродом (частково механізоване)

	 FORMCHECKBOX 
 125 – дугове зварювання під флюсом електродом із трубчатим стержнем (частково механізоване)

	 FORMCHECKBOX 
 131 – дугове зварювання електродом, що плавиться, в інертних газах

	 FORMCHECKBOX 
 135 – дугове зварювання електродом, що плавиться, в активних газах

	 FORMCHECKBOX 
 136 – дугове зварювання електродом із трубчатим стержнем в активних газах

	 FORMCHECKBOX 
 138 – дугове зварювання електродом з металевим стержнем в активних газах

	 FORMCHECKBOX 
 141 – дугове зварювання вольфрамовим електродом, що не плавиться, в інертних газах

	 FORMCHECKBOX 
 142 – автогенне дугове зварювання вольфрамовим електродом, що не плавиться, в інертних газах

	 FORMCHECKBOX 
 143 – дугове зварювання вольфрамовим електродом, що не плавиться, з використанням трубчатого присадного матеріалу (дроту/прутка) 

	 FORMCHECKBOX 
 145 – дугове зварювання вольфрамовим електродом, що не плавиться, з використанням відновлюю чого газу та суцільного присадного матеріалу (дроту/прутка)

	 FORMCHECKBOX 
 15 – плазмово-дугове зварювання

	 FORMCHECKBOX 
 311 – ацетилено-кисневе зварювання

	2. WPS – Технологія зварювання –

   Кодова назва технологічної інструкції відповідно до якої виконується зварювання на виробничих ділянках (за наявності, при відсутності технологічної інструкції необхідно заповнити пункти 3÷14 даної таблиці)
	

	3. Тип виробу
	 FORMCHECKBOX 
 Р - пластина
	 FORMCHECKBOX 
 Т - трубні вироби 

	4. Тип шва
	 FORMCHECKBOX 
 BW - стиковий 
	 FORMCHECKBOX 
 FW - кутовий 

	5. Основний матеріал (марки сталей які зварюються на виробничих ділянках)
	

	6. Присадний матеріал (позначення електродів, зварювального дроту або прутків)
	

	7. Пальний газ (для газового зварювання)
	

	8. Захисний газ
	

	9. Захисний флюс
	

	10. Допоміжні матеріали (вольфрамовий електрод, матеріал підкладки та ін.)
	

	11. Межі товщини металу шва (мм)
	

	12. Межі зовнішнього діаметру труб (мм)
	

	13. Положення, у якому виконується зварювання
	

	14. Деталі виконання шва (односторонній, двосторонній, з підкладкою чи без)
	

	15. Термічна обробка після зварювання
	


Додаткові вимоги: ______________________________________________________________

Перелік документів, що додаються:
· Первинна сертифікація:

· копія документу, що засвідчує особу кандидату (паспорт або водійські права);

· копія документу, який підтверджує присвоєння кандидату кваліфікації зварника (диплом, свідоцтво, атестат, або іншого документу, що засвідчує проходження кандидатом теоретичної та практичної підготовки зі зварювання);

· копія WPS (технологічної інструкції зі зварювання), яка використовується на виробництві (за наявності);

· фотографії кандидата 3×4 – 2 од.

· письмова згода кандидата на обробку його персональних даних (Додаток 3)
· Продовження терміну дії сертифікату через 3 роки (відповідно до п. 9.3 а) EN ISO 9606):

· Копія сертифікату зварника з обов’язковою наявністю відміток у сертифікаті зварника відповідно до     п. 9.2 EN ISO 9606 (кожні 6 місяців), які засвідчують безперервний стаж зварника впродовж терміну дії сертифікату;

· Документальне підтвердження від виробника того, що зварник виконує шви прийнятної якості на основі прикладних стандартів (не потрібно для приватної особи);

· Довідку від виробника о місці роботи зварника (не потрібно для приватної особи).

· Довідку від виробника, що програма якості виробника пройшла перевірки згідно з EN ISO 3834-2 або EN ISO 3834-3 (не потрібно для приватної особи);

· фотографії кандидата 3×4 – 1 од.

· письмова згода кандидата на обробку його персональних даних (Додаток 3)
· Продовження терміну дії сертифікату через 2 роки (відповідно до п. 9.3 б) EN ISO 9606):

· Копія сертифікату зварника з обов’язковою наявністю відміток у сертифікаті зварника відповідно до п 9.2 EN ISO 9606 (кожні 6 місяців), які засвідчують безперервний стаж зварника впродовж терміну дії сертифікату;

· Копії протоколів радіографічного або ультразвукового контролю чи руйнівних випробування, виконаних упродовж останніх шести місяців терміну дії сертифікату. Шов, що пройшов перевірку, повинен відтворювати початкові умови тестування, крім товщини та зовнішнього діаметру;

· Документальне підтвердження від виробника того, що зварник виконує шви прийнятної якості на основі прикладних стандартів (не потрібно для приватної особи);

· Довідку від виробника о місці роботи зварника (не потрібно для приватної особи).

· Довідку від виробника, що програма якості виробника пройшла перевірки згідно з EN ISO 3834-2 або EN ISO 3834-3 (не потрібно для приватної особи).

Всі документи затверджуються надписом «копія вірна» та скріплюються підписом і печаткою.
Керівник зварювальних робіт підприємства    _______________   

_______________

               





  підпис          

 
П.І.Б
Кандидат на сертифікацію

              _______________   

_______________

               





  підпис          


П.І.Б

	 Контакти керівника зварювальних робіт:

	 Телефон:
	
	 E-mail:
	


Додаток 2 до Заявки № _________  від ______20 __ р.

ОСОБОВА КАРТКА кандидата (оператор)

	Прізвище, ім’я, по батькові:
	

	Спосіб ідентифікації:
	 FORMCHECKBOX 

	Паспорт
	 FORMCHECKBOX 

	Посвідчення водія

	Серія та номер паспорту/посвідчення:
	

	Дата та місце народження.
	

	
	

	
	

	№ клейма (за наявності)
	


Нормативи у відповідності до яких необхідно провести процедуру сертифікації:

	Відмітити необхідне
	Позначення
	Найменування

	 FORMCHECKBOX 

	-
	«Технічний регламент обладнання, що працює під тиском», затверджений постановою КМУ № 27 від 16.01.2019 (Додаток 1, п.29)

	 FORMCHECKBOX 

	-
	«Технічний регламент простих посудин високого тиску», затверджений постановою КМУ № 1025 від 28.12.2016 (Додаток 1, п.14)

	 FORMCHECKBOX 

	ДСТУ EN ISO 14732:2014
	Персонал зварювального виробництва. Атестаційне випробовування операторів автоматичного зварювання плавленням та наладчиків контактного зварювання металевих матеріалів (EN ІSO 14732:2013, ІDT)

	 FORMCHECKBOX 

	EN ISO 14732:2013
	Welding personnel. Qualification testing of welding operators and weld setters for mechanized and automatic welding of metallic materials


Сфера бажаної сертифікації

	1. Процес(и) зварювання:

	 FORMCHECKBOX 
 12 – дугове зварювання під флюсом

	 FORMCHECKBOX 
 13 – дугове зварювання електродом, що плавиться, в захисних газах

	 FORMCHECKBOX 
 14 – дугове зварювання вольфрамовим електродом, що не плавиться, в захисних газах

	 FORMCHECKBOX 
 15 – Дугове плазмове зварювання

	 FORMCHECKBOX 
 2 – Контактне зварювання

	 FORMCHECKBOX 
 4 – Зварювання тиском 

	 FORMCHECKBOX 
 5 – Променеве зварювання

	 FORMCHECKBOX 
 7 – Інші процеси зварювання 

	2. WPS – Технологія зварювання –

   Кодова назва технологічної інструкції відповідно до якої виконується зварювання на виробничих ділянках (за наявності), 
	

	3. Зварювальне обладнання (марка, виробник) (індивідуальна апаратура, що використовується при зварюванні, наприклад, джерело живлення або механізм подачі дроту, що використовуються при механізованому зварюванні*)
	

	4. Зварювальна установка (марка, виробник) (зварювальний апарат, включаючи допоміжне обладнання, наприклад, затискні пристрої, роботи-маніпулятори та обертальні пристрої, що використовуються при автоматичному зварюванні**)
	

	5. Детальна інформація про механізоване зварювання***

	5.1 Візуальний контроль/візуальний дистанційний контр.
	 FORMCHECKBOX 
 Візуальний контроль
	 FORMCHECKBOX 
 Візуальний дистанційний контроль

	5.2 Автоматичний контроль довжини дуги
	 FORMCHECKBOX 
 Так
	 FORMCHECKBOX 
 Ні

	5.3 Автоматичне стеження по стику
	 FORMCHECKBOX 
 Так
	 FORMCHECKBOX 
 Ні

	5.4 Положення, в якому виконується зварювання
	

	5.5 Однопрохідне/багатопрохідне зварювання
	 FORMCHECKBOX 
 Однопрохідне
	 FORMCHECKBOX 
 Багатопрохідне

	5.6 Підкладка (наявність матеріал)
	

	5.7 Присадка (наявність, матеріал)
	

	6. Детальна інформація про автоматичне зварювання***

	6.1 Датчик зварного з’єднання
	 FORMCHECKBOX 
 Так
	 FORMCHECKBOX 
 Ні

	6.2 Контроль датчика дуги
	 FORMCHECKBOX 
 Так
	 FORMCHECKBOX 
 Ні

	6.3 Однопрохідне/багато прохідне зварювання
	 FORMCHECKBOX 
 Однопрохідне
	 FORMCHECKBOX 
 Багатопрохідне


* механізоване зварювання - зварювання, в якому необхідні параметри режиму підтримуються за допомогою механічних або електронних засобів, але можуть змінюватись вручну під час здійснення процесу

**автоматичне зварювання - зварювання, в якому всі операції під час здійснення процесу виконуються без втручання оператора-зварника

*** В залежності від того яке зварювання застосовується: механізоване або автоматичне - заповнюються підрозділи пункту 5 або пункту 6.
Додаткові вимоги: ______________________________________________________________

Перелік документів, що додаються:

· Первинна сертифікація:

· копія документу, що засвідчує особу кандидату (паспорт або водійські права);

· копія документу, який підтверджує присвоєння кандидату кваліфікації електрозварника, зварника на автоматичних чи напівавтоматичних машинах або наладчика (диплом, свідоцтво, атестат), або іншого документу, що засвідчує проходження кандидатом теоретичної та практичної підготовки зі зварювання на автоматичних чи напівавтоматичних машинах або налагодження обладнання. Або копію документа, який засвідчує виробничій досвід кандидата у зазначеній сфері.

· копія WPS (технологічної інструкції зі зварювання), яка використовується на виробництві (за наявності);

· фотографії кандидата 3×4 – 2 од;
· письмова згода кандидата на обробку його персональних даних (Додаток 3)

· Продовження терміну дії сертифікату через 6 років (відповідно до п. 5.3 а) EN ISO 14732):

· Копія кваліфікаційного сертифікату оператора зварювання/наладчика зварювального обладнання з обов’язковою наявністю відміток у сертифікаті оператора/наладчика відповідно до п 5.2 EN ISO 14732 (кожні 6 місяців), які засвідчують безперервний стаж кваліфікованого фахівця впродовж терміну дії сертифікату;

· Документальне підтвердження від виробника того, що оператор зварювання чи наладчик зварювального обладнання виконує шви прийнятної якості на основі прикладних стандартів (не потрібно для приватної особи);

· Довідку від виробника о місці роботи оператора/наладчика (не потрібно для приватної особи).

· Довідку від виробника, що програма якості виробника пройшла перевірки згідно з EN ISO 3834-2 або EN ISO 3834-3 (не потрібно для приватної особи);

· фотографії кандидата 3×4 – 1 од;
· письмова згода кандидата на обробку його персональних даних (Додаток 3)

· Продовження терміну дії сертифікату через 3 роки (відповідно до п. 5.3 б) EN ISO 14732):

· Копія кваліфікаційного сертифікату оператора зварювання/наладчика зварювального обладнання з обов’язковою наявністю відміток у сертифікаті оператора/наладчика відповідно до п 5.2 EN ISO 14732 (кожні 6 місяців), які засвідчують безперервний стаж кваліфікованого фахівця впродовж терміну дії сертифікату;

· Копії протоколів радіографічного або ультразвукового контролю чи руйнівних випробування, виконаних упродовж останніх шести місяців терміну дії сертифікату. Рівні прийнятності дефектів повинні відповідати значенням, указаним у прикладних стандартах. Шов, що пройшов перевірку, повинен відтворювати початкові умови тестування;

· Документальне підтвердження від виробника того, що оператор/наладчик виконує шви прийнятної якості на основі прикладних стандартів (не потрібно для приватної особи);

· Довідку від виробника про місце роботи оператора/наладчика (не потрібно для приватної особи).

· Довідку від виробника, що програма якості виробника пройшла перевірки згідно з EN ISO 3834-2 або EN ISO 3834-3 (не потрібно для приватної особи).

Всі документи затверджуються надписом «копія вірна» та скріплюються підписом і печаткою.

Керівник зварювальних робіт підприємства    _______________   

______________
               





підпис          

             П.І.Б

Кандидат на сертифікацію

              _______________   

______________
               





підпис          

             П.І.Б

	 Контакти керівника зварювальних робіт:

	 Телефон
	
	 E-mail:
	


Додаток 3 до Заявки № _________  від ______20 __ р.

ЗГОДА

на збір та обробку персональних даних

Я, _______________________________________________________________________
(П.І.Б.)

Шляхом підписання цього тексту, відповідно до вимог Закону України «Про захист персональних даних» від 1 червня 2010 року, №2297-VI надаю згоду Органу з сертифікації персоналу ТОВ СП «Товариство технічного нагляду ДІЕКС» на обробку моїх особистих персональних даних у картотеках та/або за допомогою інформаційних систем з метою ведення бази даних фахівців, що проходять процедуру сертифікації зварників, операторів, наладчиків відповідно до вимог міжнародних стандартів зазначених у сфері акредитації ОСП і внутрішніх документів підприємства з питань реалізації визначених законодавством прав та обов’язків у сфері сертифікації персоналу зварювального виробництва і соціального захисту.
«___» ___________ 20___ року, 
__________________
___________________

     (підпис)

                      (П.І.Б.)
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