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Przegląd klasyfikacji niezgodności spawalniczych w 

branży kolejowej w odniesieniu do norm ISO 

 
 

 Jednym z wyznaczonych celów Unii Europejskiej, to wspólna, 

jednolita polityka transportowa na terenie krajów członkowskich. W 

tym celu konieczne jest stworzenie europejskiego 

interoperacyjnego systemu kolejowego, a co za tym idzie 

standaryzacji przepisów w obszarze m. in. technicznym, zgodność 

norm krajowych z normami europejskimi EN (Europejska 

Organizacja Normalizacyjna) i międzynarodowymi ISO 

(Międzynarodowa Organizacja Normalizacyjna). 
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Niezgodność, a wada 

EN ISO 6520:2009 rozróżnia niezgodność spawalniczą 

od wady, i tak [3]: 

 

niezgodność spawalnicza - nieciągłość w spoinie 

lub odchylenie od zamierzonej geometrii 

 

wada - niedopuszczalna niezgodność spawalnicza 
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 Strefa złącza (spawanego, zgrzewanego) – rozciąga się na 

długości 10cm w obie strony od osi złącza. Każda wada, której 

początek znajduje się w tej strefie, powinna być klasyfikowana jako 

wada złącza. Wada, której początek znajduję się na zewnątrz tego 

obszaru, powinna być klasyfikowana zgodnie z jej odpowiednim 

oznaczeniem. [6]  

 

 

 

 

 Rys. 1 Strefa złącza [6] 

 (spawanego, zgrzewanego)  
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Klasyfikacja wad wg katalogu UIC [6] – kod liczbowy 

Xxxx  (pierwsza cyfra kodu) 

 

 - rodzaj i lokalizacja wady: 

 1- wady końców szyn 

 2- wady poza końcami szyn 

 3- wady spowodowane uszkodzeniem szyn 

 4- wady powstałe podczas łączenia szyn lub napawania 
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Klasyfikacja wad wg katalogu UIC [6] – kod liczbowy 

xXxx (druga cyfra kodu) 
 - miejsce wady w przekroju szyny 

 - sposoby wykonywania połączenia lub napawania 
 (jeżeli pierwszą cyfrą jest 4): 
 
 1 - zgrzewanie elektryczne iskrowe 
 2 - spawanie termitowe 
 3 - spawanie łukowe 
 4 - spawanie acetylenowo-tlenowe 
 5 - spawanie przy pomocy sprężonego gazu 
 6 - zgrzewanie indukcyjne 
 7 - napawanie 
 8 - inne metody łączenia szyn 
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Klasyfikacja wad wg katalogu UIC [6] – kod liczbowy 

xxXx (trzecia cyfra kodu) 
 

 – wygląd wady w przypadku złamania lub pęknięcia 

 – pochodzenie, przyczyna wady w przypadku uszkodzonej szyny 

 – wygląd, właściwość 

 1 – poprzeczne 

  2 – poziome lub łuszczenie 
 

xxxX (czwarta cyfra kodu -jeśli występuje)  
 

- przeznaczona do dalszej klasyfikacji opartej o typ wady  
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Klasyfikacja wad wg katalogu UIC [6] - przykłady 
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Rys. 2 Zgrzewanie elektryczne iskrowe / pęknięcie poprzeczne 411 [6] Rys. 2 Zgrzewanie elektryczne iskrowe / pęknięcie poprzeczne 411 [6] Rys. 2 Zgrzewanie elektryczne iskrowe / pęknięcie poprzeczne 411 [6] Rys. 2 Zgrzewanie elektryczne iskrowe / pęknięcie poprzeczne 411 [6] 

 

Rys. 2 Zgrzewanie elektryczne iskrowe / pęknięcie poprzeczne 411 [6] 

 



Klasyfikacja wad wg katalogu UIC [6] - przykłady 
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Rys. 2 Zgrzewanie elektryczne iskrowe / pęknięcie poprzeczne 411 [6] Rys. 2 Zgrzewanie elektryczne iskrowe / pęknięcie poprzeczne 411 [6] Rys. 2 Zgrzewanie elektryczne iskrowe / pęknięcie poprzeczne 411 [6] Rys. 2 Zgrzewanie elektryczne iskrowe / pęknięcie poprzeczne 411 [6] 

 

 Rys. 3 Zgrzewanie elektryczne iskrowe / 

pęknięcie poziome w szyjce 412 [6] 
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Rys. 2 Zgrzewanie elektryczne iskrowe / pęknięcie poprzeczne 411 [6] Rys. 2 Zgrzewanie elektryczne iskrowe / pęknięcie poprzeczne 411 [6] Rys. 2 Zgrzewanie elektryczne iskrowe / pęknięcie poprzeczne 411 [6] Rys. 2 Zgrzewanie elektryczne iskrowe / pęknięcie poprzeczne 411 [6] 

 

Rys. 4 Spawanie termitowe / pęknięcie poprzeczne 421 [6] 
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Rys. 2 Zgrzewanie elektryczne iskrowe / pęknięcie poprzeczne 411 [6] Rys. 2 Zgrzewanie elektryczne iskrowe / pęknięcie poprzeczne 411 [6] Rys. 2 Zgrzewanie elektryczne iskrowe / pęknięcie poprzeczne 411 [6] Rys. 2 Zgrzewanie elektryczne iskrowe / pęknięcie poprzeczne 411 [6] 

 

Rys. 5 Spawanie termitowe / pęknięcie poziome w szyjce 422 [6] 



Klasyfikacja wad wg katalogu UIC [6] - przykłady 
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Rys. 2 Zgrzewanie elektryczne iskrowe / pęknięcie poprzeczne 411 [6] Rys. 2 Zgrzewanie elektryczne iskrowe / pęknięcie poprzeczne 411 [6] Rys. 2 Zgrzewanie elektryczne iskrowe / pęknięcie poprzeczne 411 [6] Rys. 2 Zgrzewanie elektryczne iskrowe / pęknięcie poprzeczne 411 [6] 

 

 Rys. 6 Spawanie łukiem elektrycznym / 

pęknięcie poprzeczne 431 [6] 
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Rys. 2 Zgrzewanie elektryczne iskrowe / pęknięcie poprzeczne 411 [6] Rys. 2 Zgrzewanie elektryczne iskrowe / pęknięcie poprzeczne 411 [6] Rys. 2 Zgrzewanie elektryczne iskrowe / pęknięcie poprzeczne 411 [6] Rys. 2 Zgrzewanie elektryczne iskrowe / pęknięcie poprzeczne 411 [6] 

 

 Rys. 7 Spawanie łukiem elektrycznym / 
pęknięcie poziome w szyjce 432 (po lewej) [6]  

 

 Rys. 8 Napawanie / pęknięcie poprzeczne 

główki szyny 471 (na dole) [6]  
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Rys. 2 Zgrzewanie elektryczne iskrowe / pęknięcie poprzeczne 411 [6] Rys. 2 Zgrzewanie elektryczne iskrowe / pęknięcie poprzeczne 411 [6] Rys. 2 Zgrzewanie elektryczne iskrowe / pęknięcie poprzeczne 411 [6] Rys. 2 Zgrzewanie elektryczne iskrowe / pęknięcie poprzeczne 411 [6] 

 

 Rys. 9 

Napawanie/oddzielenie 

lub łuszczenie materiału 

napawanego 472 [6] 
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Rys. 2 Zgrzewanie elektryczne iskrowe / pęknięcie poprzeczne 411 [6] Rys. 2 Zgrzewanie elektryczne iskrowe / pęknięcie poprzeczne 411 [6] Rys. 2 Zgrzewanie elektryczne iskrowe / pęknięcie poprzeczne 411 [6] Rys. 2 Zgrzewanie elektryczne iskrowe / pęknięcie poprzeczne 411 [6] 

Rys. 10 Inne metody spajania /  

pęknięcie poprzeczne przy  

łącznikach szynowych 481: [6] 

 

a) na powierzchni główki  

b) na stopce szyny 

c) na szyjce szyny  

a)  

b)  c)  



Podział niezgodności spawalniczych ze względu na 

wielkość, kształt i usytuowanie: 

 
Dr Mirosław Łomozik niezgodności spawalnicze dzieli [7]: 
 

- ze względu na wielkość: 

• niezgodności makroskopowe - można zobaczyć i zidentyfikować okiem 
nieuzbrojonym lub przy powiększeniach w zakresie do około 30 razy i 
które są ujawniane powszechnie stosowanymi w praktyce 
przemysłowej metodami badań nieniszczących, głównie wizualnych 
oraz za pomocą badań niszczących metalograficznych 
makroskopowych ( np. braki przetopu, żużle, pęcherze, podtopienia 
itp.) 

• niezgodności mikroskopowe - są wykrywane metodami nieniszczącymi 
przy użyciu specjalnych technik (np. mikrorentgenografia), oraz 
metodami niszczącymi - najczęściej metalograficzne badania 
mikroskopowe (np. mikropęknięcia, mikropęcherze, mikrożużle, 
mikroprzyklejenia, mikrowtrącenia siarki, fosforu, krzemu 
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Podział niezgodności spawalniczych ze względu na 

wielkość, kształt i usytuowanie: 

 
- ze względu na usytuowanie niezgodności spawalniczych w złączu 

spawanym rozróżnia się: 

• niezgodności zewnętrzne występujące na powierzchniach 
zewnętrznych złącza 

• niezgodności wewnętrzne zlokalizowane wewnątrz złącza spawanego 
 

- ze względu na kształt: 

• niezgodności płaskie(szczelinowe), tworzą ostre karby geometryczne, 
które nierzadko inicjują proces pękania konstrukcji spawanych 
(mikropęknięcia, przyklejenia oraz wąskie podtopienia) 

• niezgodności przestrzenne (trójwymiarowe), które przede wszystkim 
obniżają przekrój czynny złącza np. pęcherze, żużle i wtrącenia 
pierwiastków niemetalicznych 
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Podział niezgodności spawalniczych  

wg EN ISO 6520:2009  

 
Niezależnie od gatunku materiału, z którego wykonywane są 

konstrukcje i wyroby spawane, niezgodności występujące w złączach 

spawanych klasyfikuje norma : 
 

EN ISO 6520:2009 Spawanie i procesy pokrewne. Klasyfikacja 

geometrycznych niezgodności spawalniczych w metalach. 
 

-zeszyt pierwszy (EN ISO 6520-1) dotyczy niezgodności mogących 

pojawić się podczas spawania 

-zeszyt drugi (EN ISO 6520-2) odnosi się do niezgodności związanych 

z procesem zgrzewania 
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Podział niezgodności spawalniczych  

wg EN ISO 6520:2009  

 
EN ISO 6520:2009 dzieli niezgodności na sześć grup oznaczonych 

cyframi od 1 do 6: 

Tab. 1 Grupy niezgodności wg EN ISO 6520:2009 [3] 
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Tab. 2 Wybrane niezgodności spawalnicze z grupy 2 wg EN ISO 6520:2009-1 [3] 
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Tab. 2 Wybrane niezgodności spawalnicze z grupy 2 wg EN ISO 6520:2009-1 C.D. [3] 
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Tab. 3  

Wybrane niezgodności 

spawalnicze z grupy 6 

wg EN ISO 6520-1 [3] 
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Podział niezgodności spawalniczych  

wg EN ISO 6520:2009-2 - zgrzewanie 

 

Dla procesu zgrzewania nazwy grup są 

analogiczne jak dla procesu spawania z użyciem 

dodatkowej litery „P” przed cyfrą  

(np.: grupa P1, P2… itd. zamiast grupy 1, 2...) [4] 
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Tab. 4 Niezgodności wg 

EN ISO 6520-2, które 

mogą pojawić się 

podczas zgrzewania.  

przykład grupy nr 1  

- pęknięcia [4] 
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Tab. 5 Niezgodności wg 

EN ISO 6520-2, które 

mogą pojawić się 

podczas zgrzewania.  

przykład z grupy nr 5  

- niezgodności          

kształtu [4] 
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Niezgodności wg wycofanej normy EN 26520:1997 (zastąpionej przez EN 

6520:2002), przykład z grupy pierwszej: 

Tab. 6  

Grupa 1 niezgodności 

wg EN 26520:1997 [1] 



Załącznik instrukcji spawania szyn termitem Id-5 (D-7) - fragment 

W instrukcji Id-5 (D-7) w protokole odbiorcznym opis oznaczeń wad opiera się 

o normę EN 26520: 
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Rys. 11 Opis oznaczeń wad złącza spawanego termitem wg Id-5 (D-7) – fragment wzoru 

nr 1 [9] 



Wytyczne zgrzewania szyn w torze – fragment załącznika nr 2 

W protokole odbiorcznym dotyczącym zgrzewania, opis oznaczeń wad opiera się 

o normę EN 26520: 
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Rys. 12 Opis oznaczeń wad złącza zgrzewanego rezystancyjnie iskrowo wg fragmentu 

załącznika nr 2 Wytycznych zgrzewania szyn w torze [11] 
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Poniżej możemy zobaczyć, że podobne symbole pojawiają się w tabeli 

opisującej zjawiska pękania w normie obowiązującej EN ISO 6520:2009  

Tab. 7 Zjawiska pękania wg EN ISO 6520:2009 [3] 



Wady spawalnicze wg Id-5 (D-7) oraz Wytycznych zgrzewania 

szyn w torze 

W instrukcji spawania szyn termitem Id-5 (D-7) znajdziemy zapis [9]: 

Spoina termitowa powinna tworzyć jednolite połączenie spawanych końców szyn. 
 

a) brak wtopienia, braki metalu w spoinie w obrębie stopki i szyjki, oraz pęknięcia idące w głąb     

spoiny są wadami dyskwalifikującymi połączenie 

b) pory i pęcherze wychodzące na zewnątrz spoiny, wtrącenia piaskowe i żużlowe są wadami 

dyskwalifikującymi spoinę, jeżeli: 

 - w obszarze nadlewu wchodzą w przekrój szyny i ich głębokość jest większa niż 3mm 

 - ich całkowita powierzchnia przekracza 0,5cm2 w nadlewie stopki lub 2cm2 w nadlewie 

 szyjki i główki szyny 

c) kształt nadlewu spoiny niezgodny z zarysem formy jest wadą dyskwalifikującą połączenie 

 d) braki metalu w spoinie do 1,5cm3 występujące w główce szyny mogą być uzupełnione przez 

napawanie, jednak w przypadku braku takiej możliwości, złącze powinno być wycięte 
 

W przypadku zgrzewania rezystancyjnego elektrycznego, wymiary graniczne niezgodności są 

zamieszczone w zeszycie - Wytyczne zgrzewania szyn w torze, gdzie oprócz wymogów 

prostoliniowości zgrzeina powinna spełniać pewne wymagania odnośnie wad. 

Brak przetopu, przebarwienia występujące na styku szczęk głowicy zgrzewającej z szyną, widoczne 

pęknięcia spowodowane naprężeniami termicznymi są wadami dyskwalifikującymi zgrzeinę.[11] 



Poziomy jakości wg EN ISO 5817:2014 

W normie EN ISO 5817 „Spawanie -- Złącza spawane ze stali, niklu, 

tytanu i ich stopów (z wyjątkiem spawanych wiązką) – Poziomy 

jakości według niezgodności spawalniczych”, zostały określone trzy 

poziomy jakości oznaczone literami: 

 

- poziom B - oznacza wymagania ostre 

- poziom C - oznacza wymagania średnie 

- poziom D - oznacza wymagania łagodne 
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W celu określenia poziomów jakości B, C, D określono graniczne 

wymiary niezgodności zawartych w normie EN ISO 6520-1: 

 

Tab. 8 Określanie poziomów jakości złączy spawanych według znowelizowanej 

normy EN 25 817 [5], wybrane fragmenty. 

 

 

33 
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Zakres stosowania EN ISO 5817 

 

Norma nie uwzględnia aspektów metalurgicznych i ich konsekwencji 

takich jak rozrost wielkości ziarn i wzrost twardości i jest stosowana 

przy ocenie jakości wykonania połączenia metodami  [2] : 

 
11 - spawanie łukowe elektrodą metalową bez osłony gazowej 

12 - spawanie łukiem krytym 

13 - spawanie łukowe elektrodą topliwą w osłonie gazu  

14 - spawanie łukowe elektrodą nietopliwą wolframową w osłonie gazu 

15 - spawanie plazmowe 

31 - spawanie gazowo – tlenowe 
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Zakres stosowania EN ISO 5817 

 

Normę można zastosować w celu określenia poziomów jakości 

połączeń spawanych elementów nawierzchni kolejowej metodą 

elektryczną łukową, prac regeneracyjnych i dla potrzeb szkolenia i 

kwalifikowania personelu spawalniczego.  

Możliwe jest przyjęcie części normy PN - EN ISO 5817, podobnie 

wybiórczo, jak w przypadku wytwarzania (spawania) kotłów, co 

zostało przedstawione na tablicy nr 9. 
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Tab. 9 Norma EN12952-5 

Kotły wodnorurowe i 

urządzenia pomocnicze 

–Część 5: Wytwarzanie i 

budowa części 

ciśnieniowych kotłów.[8] 
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Egzaminowanie personelu spawalniczego metody 11 oraz 

napawania wg EN ISO 9606, a poziomy jakości wg EN ISO 5817 

Wiele państw europejskich nie posiada zharmonizowanego 

systemu szkolenia dla personelu spawalniczego na kolei, a obecna 

norma EN 15594:2009 Kolejnictwo -- Tor -- Regeneracja szyn 

spawaniem łukiem elektrycznym  - nie precyzuje kompetencji 

personelu spawalniczego. 

 

System Railsafe 2 stworzony przez European Rail Organisation pod 

egidą European Welding Federation (EWF), określa minimalne 

wymagania dla szkolenia, egzaminowania, kwalifikowania i 

certyfikacji  dla napawaczy oraz dla spawaczy szyn procesami 

elektrycznymi (łukowymi) w pkt 6.2.2 dokumentu egzaminowanie 

powinno odbyć sie zgodnie z normą EN 287-1 (odpowiednik 

aktualnej normy EN ISO 9606-1 Egzamin kwalifikacyjny spawaczy -

- Spawanie -- Część 1: Stale) na ile to możliwe.[12] 
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Egzaminowanie personelu spawalniczego metody 11 oraz 

napawania wg EN ISO 9606, a poziomy jakości wg EN ISO 5817 

Wg normy EN ISO 9606-1 wymagania dotyczące poziomu 

akceptacji niezgodności spawalniczych wykrytych powinny, chyba 

że określono inaczej, być ocenione zgodnie z normą EN ISO 5817. 

Spawacz uzyskuje uprawnienia, jeśli niezgodności spawalnicze 

mieszczą się na poziomie jakości B według normy EN ISO 5817, z 

wyjątkiem następujących niezgodności spawalniczych: nadlewu 

spoiny, nadmiernej grubości spoiny pachwinowej, wycieku, 

niewłaściwego brzegu spoiny i podtopień, dla których należy 

zastosować poziom jakości C. [10] 
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PODSUMOWANIE 

Niezgodności spawalnicze wg EN ISO 6520 - zeszyt 1,2 (wybiórczo) 
można wykorzystać przy ocenie jakości wykonania połączenia, a także w 
trakcie egzaminowania personelu spawalniczego w procesie: 
 
- napawania łukowego elektrodą otuloną (MMA) 
- napawania łukowego samoosłonowym drutem proszkowym (FCAW) 
- spawania łukowego elektrodą otuloną (MMA)  
- spawania aluminotermicznego 
- inne metody spajania elementów np. w rozjezdzie (np. płyty, koziołki), 
także przy określaniu niezgodności w naprawianych odlewach 
manganowych typu insert u producenta 
 
-  zgrzewania oporowego iskrowego (stacjonarne i torowe zgrzewarki) 
 
Poziomy jakości wg EN ISO 5817 można (wybiórczo) wykorzystać przy 
ocenie jakości prac regeneracyjnych elementów nawierzchni kolejowej, 
spawaniu szyn metodą elektryczną łukową. 
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