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STRESZCZENIE: W niniejszej publikacji przedstawiamy proble-
matyke zagwarantowania jakosci w spawalnictwie kolejowym po-
przez przeprowadzanie procedur zatwierdzajqcych procesy spawa-
nia zgodnie z normami. Wykazujemy zasadnos¢ traktowania spawal-
nictwa kolejowego jako procesu specjalnego. Dokonujemy przegladu
ustanowionych i projektowanych norm europejskich obejmujqcych
problematyke {qczenia szyn w nawierzchni kolejowej poprzez meto-
dami spawalniczymi.

1 WSTEP

We wspdtczesnym kolejnictwie tor bezstykowy, poprzez szerokie zasto-
sowanie, tworzy podstawe¢ nowoczesnej zabudowy szlaku kolejowego.
Zgodnie z § 21.Rozporzadzenia Ministra Transportu i Gospodarki Morskiej
z dnia 10 wrzesnia 1998 r. w sprawie warunkéw technicznych, jakim powinny
odpowiada¢ budowle kolejowe i ich usytuowanie, ,,tor bezstykowy stanowi kon-
strukcje, w ktorej kolejne szyny fqczone sq ze sobq trwale przy pomocy zgrzewa-
nia elektrooporowego, spawania termitowego lub tukowego”. Skadinad wszyst-
kie wymienione wyzej techniki spajania posiadajqa znamiona tzw. ,procesow
specjalnych”. Pojecie ,,proces specjalny” zdefiniowane zostato pierwotnie w
normie EN 29001:1987 wprowadzonej przez PN-EN 29001:1993 i zastapionej
po kolejnych nowelizacjach przez norm¢ PN-EN 9001:2001. Jest to proces, kto-
rego efekty koncowe nie moga by¢ w pelni sprawdzone przez pdzniejsza kontro-
lg 1 badania wyrobu, a skutki nieprawidtowos$ci w przebiegu procesu moga si¢
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ujawni¢ dopiero w czasie uzytkowania wyrobu. W zwiazku z tym procesy spe-
cjalne powinny podlegaé zatwierdzaniu i ciggtemu nadzorowi oraz by¢ realizo-
wane przez kwalifikowany personel. To samo nalezy odnosi¢ do proceséw spa-
walniczych stosowanych przy taczeniu szyn w torze bezstykowym, ktore wia-
$nie, jako podlegajace rygorom procesow specjalnych, powinny by¢ zatwierdza-
ne zgodnie z ustanowionymi wymaganiami normatywnymi.

W opracowaniu tym dokonamy wigc przegladu juz ustanowionych oraz
projektowanych norm europejskich dla procesow spawalniczych stosowanych
przy budowie nawierzchni szynowej. Przedstawiana w nich procedura zatwier-
dzania procesu spawalniczego stosowanego w kolejnictwie potwierdza tezg o
zaliczeniu go do procesdéw specjalnych.

Ponizej zamieszczamy wykaz norm dotyczacych poruszanej problematyki:

- PN-EN 14730-1:2006 (U) Kolejnictwo — Tor — Termitowe spawanie szyn —
Czgs¢ 1: Dopuszczanie procesOw spawania;

- PN-EN 14730-2:2006 (U) Kolejnictwo — Tor — Termitowe spawanie szyn —
Czeg$¢ 2: Kwalifikacja spawaczy do spawania termitowego, dopuszczanie wyko-
nawcow i odbidr spawow

- projekt pr EN 14587-1, pazdziernik 2006 Kolejnictwo — Tor — Doczotowe
iskrowe zgrzewanie szyn — Czg$¢ 1: Nowe szyny gatunku R220, R260, R260Mn
1 R350HT w zaktadzie stacjonarnym,;

- projekt pr EN 14587-2, listopad 2006 Kolejnictwo — Tor — Doczotowe iskrowe
zgrzewanie szyn — Czg$¢ 2: Nowe szyny gatunku R220, R260, R260Mn
1 R350HT przez ruchome maszyny zgrzewajace w lokalizacjach poza zaktadem
stacjonarnym;

- projekt pr EN 15594, pazdziernik 2006 Kolejnictwo — Tor — Naprawa szyn
metoda spawania tukiem elektrycznym.

2 ZATWIERDZANIE PROCESOW SPAWALNICZYCH W SWIETLE
PRZYWOLANYCH NORM

Kazdy z przytoczonych w powyzszych normach procesow spawalniczych,
zatwierdzany jest zgodnie z wymogami normatywow europejskich ale we wta-
$ciwy sobie sposob.

Ponizej omowione zostana procesy spawalnicze omawiane przez poszcze-
gblne normy w aspekcie zatwierdzania procesu technologicznego, firm spawal-
niczych i personelu spawalniczego.
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3 NORMA PN-EN 14730-1:2006(U) KOLEJNICTWO - TOR -
TERMITOWE SPAWANIE SZYN — CZESC 1: DOPUSZCZANIE PRO-
CESOW SPAWANIA

3.1 Zatwierdzanie procesu spawania szyn termitem

Przytaczana norma w wymaganiach wstgpnych okresla cechy identyfikuja-
ce oraz wymagania ogdlne dotyczace warunkéw prowadzenia procesu spawania.
Przedstawia réwniez konieczno$¢ zatwierdzania procesu poczatkowego
z podzialem typow szyn na 4 grupy wymiarowe oraz na 4 kategorie gatunkow
stali szynowej o podobnych wiasnosciach spawalniczych, a takze warunki za-
twierdzania przy rozszerzeniu procesu.

Wstepna kwalifikacja procesu odbywa si¢ na ztaczach termitowych szyn
o okreslonych typach profili oraz gatunkach stali szynowej - R220 lub R260,
zgodnych z norma PN-EN 13674-1:2006.

PN-EN 14730-1:2006 przewiduje zatwierdzanie rozszerzenia procesu dla
réznych typow profili szyn i1 innych gatunkow stali szynowej oraz przy zmianach
procesu spawania, ustanawiajac schemat dzialan dla zatwierdzania poszczegdl-
nych procesow.

Kazde z zatwierdzen zostanie uzyskane po spelnieniu nastgpujacych wa-
runkow:

- zostanie ztozony do odpowiedniego organu szczegdtowy wniosek
o zatwierdzenie,

- zostanie sprawdzona zgodnos$¢ przebiegu procesu z wymogami okreslonymi
norma,

- zostang wykonane probne potaczenia i sprawdzenie zgodnosci z dostarczona
przez ubiegajacego si¢ dokumentacja technologiczng w obecnosci przedstawi-
ciela organu zatwierdzajacego,

- na potaczeniach przeprowadzone zostana badania ultradzwigkowe zgodne
Z wymaganiami normy,

- na podstawie ich wynikéw wytypowane zostang zlacza prébne do badan wizu-
alnych strefy wtopienia i statycznej proby zginania,

- pozostate probki wybrane losowo w liczbie okreslonej przez schemat badan
zawarty w normie poddane zostanag wymaganym testom,

- na podstawie pozytywnej oceny wynikdw badan procedura zostanie zatwier-
dzona i potwierdzona poswiadczeniem,
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4 NORMA PN -EN 14730-2:2006(U) KOLEJNICTWO - TOR -
TERMITOWE SPAWANIE SZYN — CZESC 2: KWALIFIKACJA SPA-
WACZY TERMITOWYCH, DOPUSZCZANIE WYKONAWCOW
I ODBIOR SPAWOW

4.1 Kwalifikacja spawaczy termitowych

Zgodnie z wymaganiami normy spawacze powinni odby¢ szkolenie wstep-
ne w osrodku szkoleniowym. Dostawca procesu zapewnia podrecznik procesu,
poradnictwo w czasie szkolenia oraz okresla minimalna liczb¢ potaczen spawa-
nych, ktére nalezy wykonaé. Po szkoleniu zakoniczonym pomyslnie zdanym te-
stem praktycznym i teoretycznym spawacz otrzymuje Dyplom Spawania Termi-
towego Szyn, ktdry staje si¢ jego wilasnoscia. Jego posiadanie otwiera spawa-
czowi droge do uzyskania pozwolenia na spawanie w torach infrastruktury kole-
jowej. Wladze kolejowe zdefiniuja warunki dotyczace przeszkolenia, egzami-
nowania, waznosci, odnawiania oraz cofnigcia pozwolenia. Wydanie pozwole-
nia dla spawacza nastapi na wniosek wykonawcy. Wraz z uprawnieniami spa-
wania szyn w torze spawacz uzyskuje numer identyfikacyjny, ktéorym bedzie
sygnowat kazde wykonane potaczenie.

4.2  Dopuszczanie wykonawcow spawania termitowego

Norma okresla system jakosci, ktory powinien, zgodnie z nia, by¢ zapew-
niany przez wykonawce procesu spawania.

Wtadze kolejowe moga zada¢ od wykonawcy referencji proporcjonalnych
do zakresu wykonywanej przez niego pracy.

Spawacze zatrudnieni przez wykonawcg powinni posiada¢ wazne pozwo-
lenie na spawanie.

Wykonawca zobowigzany jest do utrzymywania systemu zapewniajacego
wlasciwe kompetencje personelu.

Stosowany przez wykonawce sprzgt do spawania termitowego bedzie
zgodny z podr¢cznikiem dostawcy procesu.

Wykonawca begdzie prowadzit system zakupow, zarzadzania i kontroli ma-
teriatow spawalniczych zgodnie ze specyfikacjami dostawcy procesu.

Wykonawca begdzie stosowat sie do systemu zarzadzania i nadzoru spawa-
nia zgodnie z odpowiednimi regulacjami wtadz kolejowych.

Wykonawca zastosuje si¢ do wymogow wiadz kolejowych w dziedzinie
odbioréw (inspekcji) polaczen termitowych szyn w torze. Wszystkie niezgodno-
$ci stwierdzone czasie inspekcji zostana odnotowane w prowadzonym przez
wykonawceg dziennym rejestrze spoin.

Kazdy wykonawca bedzie audytowany przez wtadze kolejowe.
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4.2  Odbior polaczen szyn spawanych termitem

Norma specyfikuje zasady odbioréw polaczen szyn spawanych termitem.
Podaje kwalifikacje inspektorow dokonujacych odbioréow. Opisuje cechy cha-
rakterystyczne spawu przedstawionego do inspekcji. Okresla dokumentacj¢ pod-
legajaca i poddawana kontroli. Precyzuje wymogi geometryczne potaczen spa-
wanych opisujac jednoczesnie sposéb wykonywania pomiaréw oraz zastosowa-
ne przyrzady pomiarowe.

Podczas odbioru wykonywane jest takze badanie wizualne poprawnosci
wykonania spawu. Norma przewiduje réwniez mozliwo$¢ wykonywania innych
badan nieniszczacych, jesli zajdzie taka koniecznos¢.

5 PROJEKT NORMY prEN 14587-1 KOLEJNICTWO — TOR - DO-
CZOLOWE ISKROWE ZGRZEWANIE SZYN — CZESC 1: NOWE SZY-
NY GATUNKU R220, R260, R260Mn i R350HT W ZAKEADZIE STA-
CJONARNYM

5.1  Zatwierdzanie procesu doczolowego iskrowego zgrzewania szyn
w zakladzie stacjonarnym

Zatwierdzanie tej procedury realizowane jest przez wykonanie badan

probnych potaczen zgrzewanych zgodnie z wymaganiami normy. Testy zatwier-
dzajace procedure w zaktadzie stacjonarnym prowadzone sa na potaczeniach
zgrzewanych wykonanych zgodnie z tym dokumentem, na szynach o profilu i
gatunku stali okreslonym przez nabywcg procesu — np. uzytkownika infrastruk-
tury kolejowej. Projekt normy konkretyzuje zestaw badan zatwierdzajacych oraz
okresla liczbg 1 sposob przygotowania probek do poszczegolnych badan. Kazde
badanie omawiane jest indywidualnie z podaniem kryterium oceny. Wyniki ba-
dan zostaja umieszczone w sprawozdaniu, ktorego zakres i forme réwniez pre-
cyzuje projekt.
Proces technologiczny zostaje zatwierdzony kiedy wyniki badan zatwierdzaja-
cych spelniajq okreslone wymagania. Parametry procesu zatwierdzajacego sta-
nowia punkt odniesienia dla tych, ktore podlegaja monitorowaniu w procesie
produkcyjnym.

Aby zatwierdzi¢ proces zgrzewania dla innych typdw profilu szyn i innych
gatunkow stali szynowej (objetych zakresem stosowania tego projektu), proce-
dure zatwierdzania procesu nalezy przeprowadzi¢ rdwniez zgodnie z jego wy-
maganiami przy uwzglednieniu, okreslonego przez ten projekt normy, zakresu
badan oraz liczby prébnych polaczen. Proces podlega zatwierdzeniu po uzyska-
niu pozytywnych wynikow w badaniu wszystkich potaczen spawanych.

Po zatwierdzeniu procedury zgrzewania w odniesieniu do zatwierdzonego
typu profilu szyn i danego gatunku stali, moze zosta¢ uruchomiona produkcja
zlaczy zgrzewanych realizowana zgodnie wymaganiami omawianego dokumen-
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tu. Okresla tez on sposob monitorowania parametrow wszystkich wyproduko-
wanych ztaczy zgrzewanych i wymaga porownywania ich z parametrami za-
twierdzonymi.

W cyklu produkcyjnym wymagane sa rowniez: kontrola wizualna zgrzein,
pomiary prostoliniowosci 1 ptaskosci ztaczy oraz statyczna préba zginania wy-
konana na specjalnie przygotowanych potaczeniach probnych. Projekt normy
formutuje czestotliwose 1 sposob pobierania probek do badan oraz omawia oko-
liczno$ci, w ktorych wymagane jest pobieranie dodatkowych prébek do badan.
Omawiany jest takze sposob przeprowadzenia statycznej proby zginania, przy
zatozonych parametrach, odmienny od proby zatwierdzajacej. Szczegdétowo opi-
sana jest procedura postgpowania ze ztgczami nie spelniajacymi wymagan tej
normy.

6 PROJEKT NORMY prEN 14587-2 KOLEJNICTWO — TOR - DO-
CZOLOWE ISKROWE ZGRZEWANIE SZYN — CZESC 2: NOWE SZY-
NY GATUNKU R220, R260, R260Mn i R350HT PRZEZ RUCHOME MA-
SZYNY ZGRZEWAJACE W LOKALIZACJACH POZA ZAKLADEM
STACJONARNYM

6.1  Zatwierdzanie procesu doczolowego iskrowego zgrzewania szyn przy
uzyciu zgrzewarek torowych

Zgodnie z wymaganiami projektu normy prEN 14587-2, zatwierdzanie
procesu doczotowego iskrowego zgrzewania szyn odbywa si¢ dla poszczegdl-
nych zgrzewarek, niezaleznie od ich typu. Procedura zatwierdzana jest poprzez
badanie probnych potaczen zgrzewanych. Probki do testdw zatwierdzajacych
wykonane zostajq zgodnie z zatwierdzong technologiczng instrukcja zgrzewania
na szynach ze stali gatunku R260 o profilach 60E1 lub 60E2.

Omawiany dokument opisuje sposob przygotowania probek zatwierdzajacych
oraz ich liczbe¢ przeznaczona do poszczegolnych badan.

Sposdb przeprowadzenia badan 1 kryteria oceny zlaczy wykonanych na ich
podstawie opisane sa w sposob wyczerpujacy dla kazdego testu z osobna. Wyni-
ki badan maja by¢ przedstawione w formie raportu, ktérego zakres i forme¢ row-
niez dookresla projekt normy.

Po zakonczeniu zatwierdzania procesu wstgpnego projektowana norma
przewiduje zatwierdzanie dla innych typow profilu szyn i gatunkow stali szyno-
wej (wyszczegolnionych w zakresie jej stosowania). Proces zatwierdzania spro-
wadza si¢ do przeprowadzenia obowigzkowo préby zginania dla wszystkich
badanych potlaczen oraz dodatkowych badan przeprowadzonych zgodnie z jej
wymaganiami dla réznych gatunkow stali szynowej. Dla stali gatunku R260Mn
zostanie dodatkowo wykonane badanie mikrostrukturalne, dla stali R350HT
proba twardosci natomiast dla stali R220 nie ma dodatkowych badan.
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Po zakonczeniu badan musi by¢ sporzadzony raport zawierajacy ich wyniki
przedstawione zgodnie z okreslonymi w tym dokumencie wymogami.

6.2  Zatwierdzanie wykonawcy robot spawalniczych

Omawiany projekt przedstawia rowniez wymagania dotyczace zatwierdza-
nia wykonawcy robot spawalniczych. W procesie tym przewiduje zatwierdzanie
wstepne oraz zatwierdzanie przeprowadzone w miejscu gdzie, wykonywane sa
prace spawalnicze.

Zgodnie z procedura wstgpnego zatwierdzania wykonawca zobowiazany
jest do:

- stosowania zatwierdzonych procedur zgrzewania,

- uzywania zgrzewarek niestacjonarnych okreslonych w tej normie jako MFBW
(ang. mobile flash butt welding) posiadajacych system monitorowania procesu
zgodny z wymaganiami normy,

- posiadania, uzyskanych od nabywcy ustugi, niezbednych do przeprowadzenia
procesu zgrzewania, informacji o ostanie technicznym nawierzchni,

- zatrudnienia operatordw zgrzewarek o okreslonym normatywnie poziomie
kompetencji,

- korzystania z systemu zarzadzania i nadzoru procesu zgrzewania zgodnego
z wymaganiami nabywcy ustugi,

- zastosowania si¢ do systemu kontroli zgodnego z wymaganiami nabywcy,

- stosowania dodatkowego wyposazenia do kontroli polaczen uzgodnionego
z nabywca.

Projekt normy okresla réwniez zasady zatwierdzenia wykonawcy
w warunkach terenowych. Obejmuja one liczbg spoin potrzebna do zatwierdze-
nia oraz kryteria akceptacji tych zlaczy okreslone przez nabywce zgodnie z jej
wytycznymi.

7 PROJEKT NORMY prEN 15594 KOLEJNICTWO — TOR — NA-
PRAWA SZYN METODA SPAWANIA LUKIEM ELEKTRYCZNYM

7.1 Zatwierdzanie procesu naprawy szyn metoda spawania lukiem elek-
trycznym.

Projekt normy prEN 15594:2006 zajmuje si¢ procesem specjalnym wyma-
gajacym, dla uzyskania pozytywnego efektu koncowego, stosowania prawidto-
wego doboru materiatéw podstawowego i dodatkowego, zatwierdzonych proce-
sow spawalniczych i1 materiatow dodatkowych a takze zatrudnienia kwalifiko-
wanego do tych prac personelu spawalniczego w zakresie planowania, wykona-
nia, nadzoru 1 badania procesu regeneracji szyn.

Zatwierdzanie procesu regeneracji szyn wymieniona wyzej metoda spro-
wadza si¢ do uznania technologii spawania na podstawie spawania przedpro-
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dukcyjnego okreslonego przez norm¢ EN ISO 15613:2004 oraz wymogow ni-
niejszej normy uwzgledniajacych istote¢ spawania stali szynowej jak réwniez
specyficzny charakter eksploatacji produktow spawania.

Omawiany dokument przedstawia model zatwierdzania materiatéw dodat-
kowych i zwigzanych z nimi procedur spawalniczych WPS (Welding Procedure
Specification). Zgodnie z tym modelem zostaly sprecyzowane:

- informacje przekazywane jednostce certyfikujacej przez producenta materia-
tow dodatkowych,

- préby wsadowe réwniez wykonywane przez producenta materiatow dodatko-
wych,

- wymagania dotyczace prob potwierdzonych przez jednostke certyfikujaca,

- zakres 1 wymagania prob laboratoryjnych oraz prob wykonanych w torze,

- informacje jakie ma zawieraé raport z wykonanych badan oraz decyzja urzedu
kolejowego zatwierdzajaca proces spawalniczy.

7.2  Zatwierdzanie wykonawcow robot zwigzanych z regeneracja szyn
kolejowych metoda spawania lukiem elektrycznym

W tym zakresie projekt normy formutuje odnosne wytyczne dla:
- korzystania przez wykonawce z systemu umozliwiajacego planowanie robot
spawalniczych i przeglad kontraktu,
- korzystania przez wykonawce z systemu kontroli i badania produktow spawal-
niczych ,
- zatrudniania podwykonawcow,
- stosowania przez wykonawcg wyposazenia zatwierdzonego przez urzad kole-
jowy oraz zgodnie z wymaganiami prawnymi obowigzujacymi w danym kraju,
- korzystania przez wykonawce z w petni udokumentowanego systemu okresla-
jacego wszystkie roboty poczawszy od planowania przez wykonanie po oceng
ostateczng produktéw spawalniczych,
- zakupu, przechowywania i uzytkowania materiatéw dodatkowych,
- ochrony infrastruktury kolejowej,
- korzystania przez spawaczy z procedury spawania WPS oraz instrukcji robo-
czych zatwierdzonych przez urzad kolejowy,
- systemu podgrzewania wstgpnego szyn,
- zatrudnionych przez wykonawcg spawaczy, ich kwalifikacji oraz rejestru wy-
konywanych robdt spawalniczych,
- systemu nadzoru procesu spawania okreslonego przepisami urze¢du kolejowe-
£0,
- identyfikowalnos$ci zregenerowanego elementu nawierzchni szynowej okreslo-
nej zgodnie z wymaganiami tej normy,
- przegladéw kontrolnych prowadzonych z godnie z systemem jako$ci ustano-
wionym przez urzad kolejowy,



100 Warszawa — Bochnia, 21 — 23 marca 2007r.

7.3  Wymagania dotyczace personelu spawalniczego i jego kwalifikacji

Zatwierdzanie spawaczy wykonujacych prace regeneracyjne nawierzchni
szynowej powinno odbywac si¢ zgodnie z wymaganiami normy EN 287-1:2004.

Omawiany projekt normy prEN 15594:2006 przewiduje, ze szkolenia
1 egzaminy spawaczy zostana przeprowadzone przez niezalezny osrodek wedtug
harmonogramu zatwierdzonego przez okreslony organ kolejowy. Wiadze kole-
jowe zatwierdzajace procedury spawania powinny wyznaczy¢ ramy programowe
1 czas trwania takiego szkolenia z wyszczegdlnieniem problematyki poruszanej
w trakcie kursu. Szkolenie zostaje zakonczone egzaminem weryfikujacym zdol-
nosci uczestnikéw do wykonywania robot zwigzanych ze spawaniem szyn tu-
kiem elektrycznym zgodnie z wymaganiami procedur spawania. Po pomyslnie
zdanym egzaminie spawacz otrzymuje dyplom ukonczenia kursu zawierajace
mig¢dzy innymi informacje o tym jakie procesy spawalnicze byly jego przedmio-
tem. Dokument pozostaje wtasnoscig spawacza.

Uzyskanie Dyplomu jest warunkiem wstepnym do uzyskania zezwolenia
na wykonywanie robot spawalniczych w torach wydawanego przez wiasciwy
urzad kolejowy. Koncesja taka, traktowana jako wlasno$¢ wiadz kolejowych,
wazna jest nie wigcej niz 4 lata. Spawaczowi zostaje przypisany numer identyfi-
kujacy, ktory wraz z identyfikatorem wykonawcy powinien umieszczaé tuz obok
wykonanej pracy naprawczej. Omawiany projekt traktuje rdwniez o zasadach
przedluzania i anulowania zezwolenia. Przedstawione sa takze zasady zatrud-
niania spawacza przez réznych zatwierdzonych wykonawcow.

8 PODSUMOWANIE

Zapewnienie bezpiecznego transportu kolejowego stanowi priorytet
w krajach Unii Europejskiej. Polskie Koleje Panstwowe Polskie Linie Kolejowe
S.A. od lat prowadza, uwzgledniajac podobny cel, prace dostosowujace nasze
kolejnictwo do standardow europejskich. Stuzy temu miedzy innymi stosowanie
unijnych aktéw normatywnych jako podstawy przy opracowywaniu zasad
i procedur technicznych wprowadzanych na kolei. Szczegdlnym i wazkim pro-
blemem jest zapewnianie systemow jakosci przy budowie torow i naprawie szyn
kolejowych, w tym, wykonywanie polaczen spawanych. Normy europejskie i
ich projekty dotyczace potaczen szyn kolejowych poprzez procedure zatwier-
dzania procesu spawania wprowadzaja kanon najwyzszej jakosci takich pota-
czen. Wymagania normatywne zawarte w standardach dotyczacych kolejnictwa
pozwalaja wnioskowaé, ze spawalnictwo kolejowe mozemy traktowac jako
proces specjalny, z wszelkimi tego konsekwencjami proceduralnymi.

Wydzial Spawalnictwa Centrum Diagnostyki i Geodezji PKP PLK S.A.
czyni wysitki w kierunku dostosowywania dokumentacji technicznej, dotycza-
cej praktyki laczenia szyn metodami spawalniczymi elementow nawierzchni
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kolejowej w Polsce, do odpowiednich w tym zakresie norm europejskich
wprowadzanych przez Polskie Normy (w postaci PN-EN...). Szersze ich udo-
stgpnienie i powszechne stosowanie stanowi wazne ogniwo w procesach prze-
ksztatceniowych na kolei. Jako$¢ wymagana przez Normy Europejskie zapew-
niaja w szczegolnosci procedury zatwierdzania procesu spawania (poszczego6l-
nych rodzajow), dopuszczania wykonawcdw i kwalifikacji personelu wykonuja-
cego potaczenia szyn w torze. Wdrozenie ich uwienczy zabiegi polskich wladz
kolejowych dla zagwarantowania bezpieczenstwa transportu kolejowego w tej
dziedzinie.

9 Dodatkowo przywolane normy

EN 29001:1987, PN-EN 29001:1993 Systemy jakosci — Model zapewnienia

Jjakosci w projektowaniu, konstruowaniu, produkcji, instalowaniu i serwisie
- PN-ENISO 9001:2001 Systemy zarzqdzania jakosciq - Wymagania

- -PN- EN 13674-1:2006 Kolejnictwo — Tor — Szyna — Czes¢1: Szyny kolejowe
Vignole’a o masie 46 kg/m i wigckszej

- EN ISO 15613:2004 Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania
metali — Kwalifikowanie na podstawie przedprodukcyjnego badania spawa-
nia/zgrzewania,

- EN 287-1:2004 Egzamin kwalifikacyjny spawaczy — Spawanie — CzeS¢ 1:
Stale



