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STRESZCZENIE : Omowiono wymagania dotyczqce zarzqdzania
jakosciq procesow okreslone w normach PN-EN ISO 9000:2001,
ktore mogq miec¢ zastosowanie dla procesow spawania szyn kolejo-
wych . Przedstawiono ograniczone porownanie wymagan jakoscio-
wych dotyczqcych procesow spawania ujete w normach serii PN-
EN ISO 3834. Scharakteryzowano wymagania dotyczqce kwalifiko-
wania i poswiadczania kompetencji spawaczy ziqczy termitowych,
wykonawcow oraz nadzoru zgodnie z PN- EN 14730-2(U) oraz
przedstawiono projekt harmonizacji okreslonych dzialan ksztalcenia
i kwalifikowania spawaczy termitowych szyn kolejowych w ramach
projektu Leonardo da Vinci wspieranego przez UE. Podsumowano
stan rozwazanego zagadnienia i przedstawiono propozycje biezq-
cych dzialan.

1. WSTEP

We 2001 r. do zbioru Polskich Norm zostata wprowadzona seria norm EN
ISO 9000:2000, tj. PN-EN ISO 9000:2001 1 PN-EN ISO 9001:2001, dotycza-
cych systemow zarzadzania jako$cia. Najbardziej istotna zmiang wprowadzona
do tej wersji serii bylo przyjecie zasady tzw. podejscia procesowego, czyli wza-
jemnego powiazania dzialan wykorzystujacych zasoby i zarzadzanie, w celu
umozliwienia uzyskania jak najlepszego wyniku — wyrobu.

*) Niniejsze opracowanie w kilku elementach stanowi zaktualizowang kompilacj¢ opracowan

|pr0f. Andrzeja ZAJACA| z Zaktadu Spawalnictwa IIM w Politechnice Krakowskiej — animatora poru-
szanych zagadnien w sektorze utrzymania kolei, ktore byty przedstawiane na kilku tematycznych konferen-
cjach;

™) dr inz. Gracjan WISNIEWSKI, Radca Prezesa w Urzedzie Dozoru Technicznego, gwi-
sniew(@udt.gov.pl
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Zaleta takiego podejscia jest zapewnienie biezacego nadzoru nad zidentyfiko-
wanymi procesami i okreslenie zaleznosci oraz powiazan takich proceséw, jak
tez okreslenie ich wzajemnego oddzialywania. Takie podejscie do zagadnien
zarzadzania jakoscia dotyczy¢ moze m.in. proceséw spawania, ktore w poprzed-
nich wydaniach tej serii norm byly kwalifikowane jako proces specjalnego
1 zdefiniowane jako:

,Procesy specjalne .... procesy, ktorych wyniki nie mogq by¢ w pelni
zweryfikowane podczas pozniejszej kontroli i badania wyrobu oraz, je-
zeli na przyktad wady powstate podczas procesu mogq wystqpi¢ dopie-
ro podczas uzytkowania wyrobu”.

Powoduje okreslone dzialania zwigzane z monitorowaniem takich proce-
sow oraz konieczno$¢ zachowania zgodnosci z udokumentowanymi procedura-
mi w celu zapewnienia ustalonych wymagan. Procesy specjalne podlegaja
w takim przypadku kwalifikowaniu i powinny by¢ m.in. realizowane przez od-
powiednio kwalifikowany personel, zaréwno wykonujacy okreslone czynnosci
jak i nadzoru. Zapisy dotyczace kwalifikowanych proceséw, kwalifikacji wypo-
sazenia i kwalifikowania personelu powinny by¢ przechowywane, a kompeten-
cje odpowiednio utrzymywane i nadzorowane.

W odroznieniu od cytowanej poprzedniej definicji, w nowym wydaniu
PN-EN ISO 9000:2000 ", proces specjalny okres$lony zostat bardziej ogdlnie
1 zostatl do postaci uwagi do terminu i definicji procesu, co zgodnie z regutami
prac normalizacyjnych redukuje jego znaczenie jako informacji dla uzytkownika
dokumentu normalizacyjnego (poréwnaé z Uwaga 3 w pkt 3.4.1 w PN-EN ISO
9000:2001):

Proces — zbior dziatan wzajemnie powiqzanych i wzajemnie oddziatujqcych, kto-
re przeksztalcajq wejscia w wyjscia. (...)

UWAGA 2 Proces, w ktorym zgodnos¢ (3.6.1 - spelnienie wymagan) otrzymane-
go wyrobu (3.4.2 - wyniku procesu) nie moze by¢ sprawdzona tatwo lub ekono-
micznie, czesto jest okreslany jako ,, proces specjalny”.

Taka definicja, o ile jest zrozumiata dla jej uzytkownika dobrze wprowa-
dzonego w zagadnienia norm ISO 9000, posiadajacych doswiadczenie w ich
wdrazaniu systemow zarzadzaniu jako$cig oraz ich stosowanie np. w procesach
spawania, to w innych przypadkach moze stanowi¢ wytacznie uwage o nie do w
petni zrozumiatym kontekscie znaczeniowym np. praktycznego zastosowania tej

D PN-EN ISO 9000:2000 Systemy zarzadzania jakoscia — Podstawy i terminologia
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normy z zakresu kolejnictwa, gdzie np. w EN 14730-2 2 w pkcie 5.2 napotka
stwierdzenie:

»Wykonawca powinien prowadzi¢ system zarzqdzania jakosciq odnoszqcy
sie do niniejszej normy europejskiej w celu zapewnienia, ze zlqcza termi-
towe pozostajq zgodne z okreslonymi wymaganiami”.

W praktyce prowadzi to powstania watpliwosci - jaki system zarzadzania
jakoscig jest wlasciwy?, czy ten zgodny z ISO 9000 czy moze wylacznie ten
okreslony w normach dla proceséw spawania? czy moze ten jak cytowany w EN
14730-2 ?. W konsekwencji prowadzi¢ to moze do okreslonych nieporozumien
np. z klientem oraz moze stanowi¢ przyczyng nieuzasadnionych kosztéw lub nie
wywigzania si¢ z przyjetych wymagan umownych lub prawnych np. wtadz kole-
jowych.

Szczegdlna specyfika procesdw spawania, ktére mozna uznaé¢ za jeden
klasycznych przypadkéw procesow specjalnych powodowata, ze opublikowane
zostaty dodatkowe dokumenty normalizacyjne, zardwno o charakterze regional-
nym (normy europejskie EN), jaki i $wiatowym (normy migdzynarodowe 1SO),
ktére stanowia podstawe do opracowywania systemu zarzadzania jako$cig w
procesach spawania dotyczacych wymagan wykonywania, nadzorowania i do-
kumentowania prac spawalniczych, kwalifikacji i kwalifikowania personelu wy-
konujacego i1 nadzorujacego prace spawalnicze oraz badan nieniszczacych, a
takze metod oceny jakosci wyrobdéw. Normy te z jednej strony stanowia dla ich
uzytkownikéw utatwienie, ale i kolejne niespodzianki, stanowiace kolejne wy-
zwanie dokonania odpowiednich zmian i przewarto$ciowania istniejacych prak-
tyk dotyczacych szeroko pojetych procesow spawania.

2. ZARZADZANIE JAKOSCIA W PROCESACH SPAWANIA - zasady
ogolne

W zarzadzania jakoScia w procesach spawania podstawowe znaczenie
w tym wzgledzie miata do chwili obecnej (tj. do lutego 2007 r.(!)), seria norm
europejskich EN 729:1994 (PN-EN 729:1997 Spawalnictwo. Spawanie metali),
na ktora sktadaty si¢ cztery czgsci dotyczace odpowiednio:

1. wytycznych doboru wymagan dotyczacych jakosci 1 stosowania, oraz
2. petnych wymagan jakosci w spawalnictwie,

? EN 14730-2:2006 Railway applications - Track - Aluminothermic welding of rails - Part 2: Qualifi-
cation of aluminothermic welders, approval of contractors and acceptance of welds (PN-EN 14730-
2:2006(U) - Kolejnictwo — Tor — Spawanie termitowe szyn — Cze$¢ 2: Kwalifikowania spawaczy do
spawania, dopuszczenie wykonawcéw robot i odbior spawow).

» EN 14730-2:2006 Railway applications - Track - Aluminothermic welding of rails - Part 2: Qualifi-
cation of aluminothermic welders, approval of contractors and acceptance of welds (PN-EN 14730-
2:2006(U) - Kolejnictwo — Tor — Spawanie termitowe szyn — Cze$¢ 2: Kwalifikowania spawaczy do
spawania, dopuszczenie wykonawcéw robét i odbiér spawéw).
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3. standardowych wymagan w spawalnictwie,
4. podstawowych wymagan w spawalnictwie.

Wymienione normy zostaly zastapione normami mi¢dzynarodowymi serii ISO
3834, ktore zostaly opracowane w Komitecie Technicznym ISO/TC 44 ,,Spawa-
nie 1 procesy pokrewne we wspdtpracy z Komitetem Technicznym CEN/TC 121
»Spawanie”. Normy ISO 3834 zostaty przyjete przez CEN jako EN ISO 3834
bez jakichkolwiek modyfikacji. W Polsce normy te zostaly opublikowane w
polskiej wersji jezykowej 1 wiaczone do zbioru Polskich Norm jako PN-EN ISO
3834:2007 ,,Wymagania jakosci dotyczqce spawania materiatow metalowych (w
czesciach 1-5) ¥, Norma ISO 3834-1 we wstepie podkresla znamienne stwier-
dzenie, ze:

,1SO 3834 nie jest norma zarzadzania jakoScia, ktora zastepuje ISO
9001:2000 — moze by¢ jednak uzytecznym narzedziem, kiedy ISO
9001:2001 zastosowana jest przez wytworce”.

2.1 Istota norm EN 3834

Seria norm ISO 3834 jest odpowiednia, kiedy zdolnosci do wytwarzania
konstrukcji spawanych spetniajacych okreslone wymagania jakosci, sa okreslo-
ne w jednym lub wielu nastgpujacych (dokumentach):

- specyfikacjach,

- normie (-ach) wyrobu ),

- wymaganiu (-ach) przepisow.

Wymagania okreslone w normach EN ISO 3834 moga by¢ przyj¢te w ca-
tosci lub selektywnie pominigte, jesli nie dotycza okreslonej konstrukeji (wyro-
bu) w nastepujacych przypadkach zastosowan:

1. do ustalenia specjalnych wymagan w specyfikacjach, kiedy wymagane
jest aby wytwdrca utrzymywal system zarzadzania jakoscia zgodny
z ISO 9001:2000;

2. do ustalenia specjalnych wymagan w specyfikacjach, kiedy wymagane
jest aby wytwdrca utrzymywal system zarzadzania jakoscia inny niz
zgodny z ISO 9001:2000;

3. do ustalenia specjalnych wytycznych dla wytworcy, ktéry opracowuje
system zarzadzania jakoscia dla spawania;

» PN-EN ISO 3834-1:2007- Cze$¢ 1: Kryteria doboru odpowiedniego poziomu wymagan
jakosci, Cze$¢ 2: Pelne wymagania jakosci, Cze$¢ 3: Standardowe wymagania jakosci, Czes$¢
4: Podstawowe wymagania, Cze$¢ 5: Dokumenty, ktdre sa potwierdzenia zgodnosci wymaga-
niami jakosci ISO 3834-2, ISO 3834-3, ISO 3834-4.

“ norma wyrobu (za pkt. PN-EN 45020:2000) — norma okreslajaca wymagania, ktére powinien spetni¢
wyrdb lub grupa wyrobow w celu zapewnienia funkcjonalnosci,



Spawalnictwo drég szynowych oraz materialy — wykonawstwo - obiory. 175

4. do ustalenia szczegotowych wymagan w specyfikacjach, przepisach lub
normach wyrobu, ktére wymagaja nadzoru nad dziataniami podczas
spawania.

ISO 3834 moze by¢ stosowana w réznych sytuacjach. Wytwdrca ma moz-
liwos¢ wyboru pomigdzy jedna z trzech czgsci, w ktérych ustalone sg rédzne po-
ziomy jakosci, ktorych odniesienie stanowi wyrdéb tj. min.:

- zakres 1 znaczenia wyrobu o znaczeniu decydujacym dla bezpieczenstwa;

- ztozonos¢ produkcji;

- zakres produkcji;

- zakres zastosowanych i réznice stosowanych wyrobow;

- zakres do jakiego wady powstate w czasie produkcji maja wptyw na wy-
konanie wyrobu.

Dobor poziomu wymagan dotyczacych jakosci procesu spawania jest
przede wszystkim uzalezniony od wymagan klienta (odbiorcy), ktéry majac na
wzgledzie zastosowanie i odpowiedzialnos¢ zlecanych do wykonania wyrobow
oraz warunki ich eksploatacji, moze okresli¢ w umowie odpowiedni poziom
wymagan jakosciowych wykonywania procesu spawania. Stad wytworca powi-
nien zna¢ wszystkie uwarunkowania dotyczace wytwarzania ztaczy spawanych
np. szyn kolejowych, szczegélnie w przypadku gdy normy wyrobu wymagaja
stosowania systemu zapewnienia jakosci. Zestawienie zakresu wymagan ujgtych
w ww. normach oraz kryteria wspomagajace wybor ISO 3834-2, ISO 3834-3 lub
ISO 3844-4 (za zatacznikiem A w ISO 8334-1) przedstawiono w tablicy 1.

2.2 Szczegolne wymagania zawarte EN 3834 w kontekScie procesow
spawania szyn

O ile norma EN ISO 3834 w czgsciach od 2-4 stanowi modyfikacj¢ do-
tychczas stosowanych odpowiednio czgsci w serii norm EN 729, to dodanie
Czesci 5 ,,Dokumenty, ktore sq konieczne dla potwierdzenia zgodnosci z wyma-
ganiami jakosci 1SO 3834-2, ISO 3834-3 lub 3834-4”, stanowi powazne wy-
zwanie dla kazdego wytworcy. Dokument ten okresla bowiem dokumenty nor-
malizacyjne, ktore sa konieczne do potwierdzenia zgodno$ci z wymaganiami
jakosdci zawartymi w ISO 3834-2, ISO 3834-3 lub ISO 3834-4 i ktore moga by¢
stosowane tacznie z wymienionymi dokumentami. Postanowienia ogdlne zawar-
te w ISO 3834-5 stwierdzaja jednoznacznie, ze:

Swytworca, ktory potwierdza zgodnos¢ z wymaganiami jakosci zobowiq-
zany jest zachowac¢ zgodnos¢ z dokumentami wyszczegolnionymi w 2.2
(pkt w CzgSci 5) lub innymi dokumentami zawierajqcymi rownorzedne
warunki techniczne, jesli te dokumenty powotano w normie wyrobu doty-
czqcej konstrukcji, ktorq wytwarza wytworca .
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1 dalej

,, Obowiazkiem wytworcy jest udokumentowanie réwnorzednych warun-
kow technicznych, jesli stosowane sq inne dokumenty niz okreslone w
227

ISO 3834-5 rozréznia dwa typy dokumentéw ISO dotyczace wymagan ja-
kosci dla proceséw spawania jako:
- typu A dokumenty, dla ktérych wymagania jakosciowe podane sa
w réznych dokumentach ( dla przypadku spawania tukowego zestawione
w tablicy 1 (w EN ISO 3834-5), uzupetnione o dokumenty rownowazne EN
ISO, o ile istnieja oraz wprowadzone do zbioru Polskich Norm PN-EN
ISO),

Zestawienie dokumentéw ISO wymienionych w pkcie 2.2 i tablicach do 1 do 9
w pkcie 2.3 EN ISO 3834-5, rownowazne dokumenty EN ISO (PN-EN ISO)
oraz pkty w normach EN ISO 3834-2,-3 i1 -5, ktérym odpowiadaja odpowiednie
postanowienia dotyczace okreslonego subprocesu spawania tukowego przedsta-
wiono w tablicy 2.

- typu B dokumenty, dla ktérych wymagania jakosciowe podane sa w jednym
dokumencie.

Ten przypadek dokumentow typu B, dotyczy bezposrednio zastosowan
w kolejnictwie 1 jest przytoczony za Tablica 10 (Inne procesy spawalnicze)
w pkcie 2.3 w ISO 3834-5.

Tablica 3

ISO 3834-2:2005

ISO 3834-3:2005

ISO 3834-4:2005

Proces spawania | POKYMeN | £\ SO 3834-2) | (EN ISO 3834-3) | (EN ISO 3834-4)
1SO ; ; .
podrozdziat podrozdziat podrozdziat
Zgrzewanie kotkow wszystkie, jesli wszystkie, jesli wszystkie, jesli
ISO 14555
dotycza dotycza dotycza
Spawanie Aktualnie
aluminotermiczne/ brak 0
Spawanie dokumentow
termitowe ISO

W przypadku wykonawcow proceséw spawania aluminotermicznego/ ter-
mitowego stwarza to wrazenie komfortu, wobec stwierdzenia o braku odpo-
wiednich dokumentéw ISO w tym zakresie i prowadzi¢ moze dalej do konkluzji
braku koniecznosci udokumentowania rownorzednych warunkéw technicznych,
jesli stosowane sa inne dokumenty niz okreslone w 2.2 w ISO 3834-5.

O ile w przypadku kwalifikacji spawaczy do spawania termitowego, za-
twierdzania wykonawcow robot i odbioru zlaczy spawanych zgodnie
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z EN 14730-2 jest to stwierdzenie prawdziwe, to w przypadku zatwierdzania
dopuszczania) proceséw spawania zgodnie z EN 14730-1 * moze okazaé sie
ktopotliwe.

Norma EN 14730-1 przytacza bowiem w powotaniach normatywnych
m.in. norm¢ EN 473, dotyczaca zasad kwalifikowania i certyfikacji personelu
badan nieniszczacych, nieréwnowazna normie ISO9712, wymienionej w pkcie
2.2 EN ISO, co begdzie stanowi¢ jeden z zasadniczych problemoéw uzyskania
zgodnosci, jaki 1 jego udokumentowania przez wytworcg (dostawce procesu),
definiowanego jako podmiot dostarczajacy zatwierdzony proces spawania termi-
towego zgodnie z okreslong norma (tj. EN 14730-1) i ktory jest zatwierdzony
przez wiadze¢ kolejowa .

Jednym z wymagan normy EN 14730-1 okreslonych w zataczniku norma-
tywnym H, jest bowiem wdrozenie procedury przeprowadzenia kontroli ultra-
dzwigkowej ztaczy termitowych probek pobranych szyn. Personel stosujacy taka
procedure powinien byé kwalifikowany zgodnie z EN 473 ®, ktéra okresla zasa-
dy takiej kwalifikacji m.in. dotyczace wymagan dla jednostki certyfikujacej,
ktéra powinna spetnia¢ wymagania odpowiednich norm w tym zakresie (EN
ISO/IEC 17024). Dodatkowo wymaganiem okreslonym EN 14730-1 jest, aby
wyposazenie do badania ultradzwigkowego posiadato zatwierdzenie dokonane
przez wiadze¢ kolejowa.

Analiza tylko tych dwdéch wymagan okreslonych w EN 14730-1 stawia za-
sadnicze dla celu stosowania wymienionego dokumentu pytanie o rozwigzania
systemowe praktyki stosowanej w sektorze utrzymania ruchu kolei
1 odpowiednich organéw/wiladz kolejowych w Polsce. Problem powigksza si¢
o kolejne wymagania okreslone w EN 14730-2 w zakresie np. spelnienia wyma-
gania jej pktu 4.1:

Dostawca procesu powinien zapewnic¢ instrukcje procesu, okresli¢
czas szkolenia oraz liczbe zlqczy do wykonania.

Analiza wymienionych wymagan w konfrontacji z stosowanymi w wielu
krajach Unii Europejskiej dobrymi praktykami wytwarzania w sektorze utrzy-
mania ruchu kolei ( ang. railway production practice) dotyczacych m.in. kwali-
fikacji 1 zatwierdzania badan, kwalifikacji spawaczy potwierdza, ze wymagania
zawarte w dokumentach normalizacyjnych stanowig bezposrednie ich przenie-
sienie, np. w zakresie zatwierdzania systemow badan ultradzwigkowych, ktore

) EN 14730-1:2006 Railway applications - Track - Aluminothermic welding of rails - Part 1: Approval of
welding processes (PN-EN 14730-1:2006(U) Kolejnictwo — Tor — Spawanie termitowe szyn — Czgs¢ 1:
Dopuszczenie procesOw spawania);

9 EN 473:2000/A1:2005 Non-destructive testing — Qualifications and certification NDT personel. Genaral
principles (PN-EN 473:2002 Badania nieniszczace — Kwalifikacja I certyfikacja personelu badan nienisz-
czacych.Zasady ogolne) — EN 473 jest w trakcie uzgodnien zmian, nowe wydanie oczekiwane w 2007 r.;
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by¢ zatwierdzone przez niezalezna jednostke na zgodnos$¢ z odpowiednimi do-
kumentami normalizacyjnymi w tym zakresie (tj. EN 12668 7).

3. KWALIFKOWANIE PERSONELU WYKONUJACEGO I NADZORU
ZGODNIE Z EN 14730-2

Norma EN 14730-2 zostala opracowany przez Komitet Techniczny
CEN/TC 256 ,, Railway applications”. Wymieniony dokument powinien uzy-
ska¢ status normy krajowej, przez opublikowanie identycznego tekstu lub uzna-
nie, najpozniej do lutego 2007 r., a normy krajowe sprzeczne z dana normg po-
winny by¢ wycofane najpdzniej do lutego 2007 r. (W Polsce dokument zostat
opublikowany jako PN —EN 14730-2:2006(U) — poréwnac przypis 2)).

Celem tego dokumentu jest zapewnienie niezawodnych systemow wyko-
nywania zlaczy termitowych torow w zakresie:

- kwalifikowanie spawaczy termitowych;
- zatwierdzanie firm wykonujacych spawanie termitowe;
- akceptacj¢ ztaczy termitowych.

Norma podaje ,,wymagania alternatywne”, ktére umozliwiaja wladzom kolejo-
wym wybdr stanowiska, ktore bedzie chroni¢ okreslone zasady, ktore moga by¢
uwazane za ,,prawa suwerenne”. EN 14730-2 okres$la zasady :

- systemu szkolenia, egzaminowania i utrzymywania umiej¢tnosci spawaczy
procesOw spawania termitowego zgodnych z wymaganiami EN 14730-1, ktdéra
wymaga aby system szkolenia i sprawdzania spawaczy zlaczy termitowych
(wykonywanych na szynach typu Vignole o masie 46 kg/mi wyzszej zgodnie
zEN 13674-1) byl zatwierdzany przez odnosne wladze kolejowe
(rozdz. 4 Kwalifikowanie spawaczy termitowych w EN 14730-2),

- systemy i wymagania dla zatwierdzania wykonawcow spawania termitowego,
ktorzy  stosuja procesy spawania termitowego zgodne z wymaganiami
EN 14730-1. oraz zatrudniaja spawaczy posiadajacych wazne Pozwolenie na
Spawanie (rozdz. 5 Kwalifikowanie spawaczy termitowych w EN 14730-2),

- wymagania dotyczace akceptacji zlaczy termitowych, co oznacza wymagania
dotyczace kontrolerow kompetencji kontroli zlaczy termitowych i ich zatwier-
dzenia przez odpowiednia wtadze kolejowa oraz obejmuje koncowa kontrolg
zlaczy termitowych w celu akceptacji w torze (rozdz. 6 Akceptacja zlqczy ter-
mitowych w EN 14730-2).

” EN 12668-1 Non-destructive testing - Characterization and verification of ultrasonic examination equ-
ipment - Part 1: Instruments (PN-EN 12668-1 Badania nieniszczace — Charakteryzowanie i weryfikacja
aparatury ultradzwickowej — Czgs¢ 1: Aparatura); Norma sktada si¢ z trzech czgsci z ktorych 2. dotyczy
glowic a 3. aparatury kompletne;j.
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EN 14730-2 okresla podstawowe dla celu stosowania terminy i definicje:

wladza kolejowa - organ regulacyjny kolei lub wlasciciel infrastruktury lub przedsta-
wiciel z wyznaczona odpowiedzialnoscig za infrastrukture kolejowa (pkt 3.1);

spawacz termitowy - osoba przeszkolona i kwalifikowana do polaczen szyn w procesie
spawania termitowego (pkt 3.2);

wykonawca spawania i podwykonawca spawania - firma zaakceptowana zgodnie
z wymaganiami wladzy kolejowej do wykonywania wytwarzania zlaczy termitowych
na okreslonej infrastrukturze (pkt 3.3);

dostawca procesu - firma, ktora dostarcza zatwierdzony proces spawania termitowego
akceptowany zgodnie z EN 14730-1 i ktory jest zatwierdzony przez wtadze kolejowe
w celu dostawy materiatow dodatkowych i wyposazenia dla wykonania ztaczy termi-
towych (pkt 3.4);

instrukcja spawania - instrukcja powotana i opisana w EN 147301-1, opracowana
przez dostawce procesu, identyfikujaca wszystkie stosowane materiaty dodatkowe
i wyposazenie oraz metod¢ wykonywania, ktora jest przestrzegana we wszystkich kro-
kach spawania. Instrukcja okresla parametry krytyczne procesu spawania ich bezpiecz-
ne tolerancje (pkt 3.6);

osrodek szkoleniowy — osrodek szkoleniowy spawaczy lub osrodek zatwierdzony przez
wiadze kolejowe (pkt 3.7).

3.1 Szkolenie, egzaminowanie i Swiadectwo Spawania Termitowego Szyn

Szkolenie wstgpne 1 egzaminowanie spawacza termitowego powinno by¢
odbywac si¢ w osrodku szkoleniowym i by¢ przeprowadzane zgodnie instrukcja
procesu, czasem szkolenia oraz liczba ztaczy do wykonania, ktére powinien za-
pewnic 1 okresli¢ dostawca procesu. Dodatkowo do procesow spawania szkole-
nia wstgpnego powinno obejmowac jako minimum dodatkowe zagadnienia pod-
stawowe zwigzane z :

- bezpieczenstwem dotyczacym okreslonego procesu;

- przyczynami i skutkami dzialania niezgodnego z procesami;
- identyfikacja szyn;

- podstawowa obrdbka;

- kontrola wizualna ztaczy spawanych.

Szkolenie wstegpne powinno zakonczy¢ si¢ egzaminem teoretycznym
1 praktycznym lub egzaminem tak zorganizowanym, aby moglo ono potwierdzi¢
zdolnos$¢ szkolonej osoby do wykonania spawania termitowego szyn zgodnie
z wymaganiami dostawcy procesu spawania.

Wynikiem pozytywnego ukonczenia szkolenia i egzaminu jest wydanie przez
oérodek szkoleniowy spawaczowi Swiadectwo Spawania Termitowego Szyn,
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ktore stanowi warunek wstepny ubiegania si¢ o Zezwolenia na Spawanie. Swia-
dectwa Spawania Termitowego Szyn pozostaje wlasnoscig spawacza.

Zezwolenie na Spawanie pozostaje wlasnoscia wtadz kolejowych, a jego waz-
no$¢ nie powinna przekracza¢ 5 lat. Wladza kolejowa powinna okresli¢
wszystkie odpowiednie warunki dotyczace tematyki szkolenia, egzaminowania,
ponownego szkolenia i ponownego egzaminowania oraz waznosci i odnowienia
tego dokumentu, jak rowniez zakresu wymaganych umiejetnosci spawaczy.
Za zapewnienie takich warunkéw zgodne z tymi wymaganiami dla uzyskania
Zezwolenia na Spawanie pozostaje pracodawca, ktory dodatkowo jest obowia-
zany utrzymywac biezace zapisy.

Zezwolenie na Spawanie powinno zawiera¢ jednoznaczny identyfikacje
odpowiadajaca konkretnemu spawaczowi oraz pracodawcy i powinno zawieraé
jako minimum odpowiednie informacje dotyczace m.in.: datg jego wyda-
nia / dat¢ uplywu waznosci, kategori¢ linii, nazwe dostawcy procesu, okreslenie
procesu 1 metode(y) cigcia oraz nazwe wladzy kolejowej
W kazdym przypadku zmiany pracy zatrudnienia na innego wykonawceg spawa-
nia lub pracodawce, wtadza kolejowa powinna wyda¢ na zadanie nowe Zezwo-
lenie na Spawanie po uzyskaniu odpowiedniego $wiadectwa kwalifikacji od
nowego wykonawcy spawania lub pracodawcy.

Wiladza kolejowa moze cofna¢ Pozwolenie na Spawanie na podstawie do-
wodow niedostatecznego wykonywania prac przez spawacza i zwraca si¢ do
pracodawcy o jego zwrot, a takze po zaakceptowaniu udokumentowanego po-
twierdzenia np. zakonczenia pracy u danego pracodawcy, ktéry powinien
je zwrdécei¢ do wiadzy kolejowe;.

Wykonawca spawania termitowego lub jego podwykonawca powinien
prowadzi¢ zapisy dotyczace spawaczy, ktore stanowi¢ powinny cze$¢ systemu
zarzadzania jakos$cia, i ktdre powinny obejmowac jako minimum:

- dane dotyczace szkolenia spawacza i jego kompetencji;

- zapisy wykonanych ztaczy;

- ilo$ci ztaczy wykonanych w danym okresie, liczbg¢ odrzuconych ztaczy oraz
uszkodzonych w ich eksploatacji.

3.2 Zatwierdzanie wykonawcow spawania termitowego

Wtadza kolejowa jest odpowiedzialna za okreslenie wymagan dotyczacych
kwalifikowania wykonawcdéw spawania termitowego i wydanie dokumentu po-
$wiadczajacego dla wykonawcy spelniajacego odpowiednie wymagania,
po uzyskaniu obiektywnych 1 udokumentowanych m.in. dowodéw: prowadzenia
systemu zarzadzania jako$cig odnoszacego si¢ do wymagan EN 14730 -2;
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w celu zapewnienia, ze wykonywanie zlaczy termitowych pozostaje zgodne
z okreslonymi wymaganiami;

1. zapewnienia, ze wykonawcy spawania termitowego posiadajg niezbed-
ng praktyke do typu podejmowanych prac;

2. zatrudniania spawaczy termitowych posiadajacych wazne Zezwolenie
na Spawanie;

3. utrzymywania systemu, ktory zapewnienia kompetencji personelu spa-
wajacego termitowo przez odpowiednie szkolenie i nastepujacg po tym
oceng;

4. posiadania wyposazenia zgodnego z instrukcja dostawy procesu, ktore-
go kontrola i sprawdzenie wyposazenia powinna by¢ zgodna z wyma-
ganiami okreslonymi przez dostawce procesu i wyposazenia oraz od-
powiednig wladze kolejowa;

5. system zakupow materiatow dodatkowych, zarzadzania i kontroli zgod-
nego ze specyfikacja dostawcy procesu,

6. utrzymywania systemu zarzadzania i nadzoru spawania termitowego,
ktéry jest zgodny z przepisami wiadz kolejowych;

7. utrzymywania systemu kontroli zlaczy zgodny z wymaganiami wtadzy
kolejowej oraz systemu ich identyfikowalnosci obejmujacego kazde
wykonane ztacze, na ktory powinien sktada¢ si¢ system zapiséw dzien-
nych wykonanych ztaczy;

8. przeprowadzonych auditéw wykonawcy przeprowadzonych na jej (tj.
wladzy kolejowej) zadanie.

Dokumentacja 1 =zapisy dotyczace identyfikowalnosci wymienione
w pktach 1-8 (odpowiednio w pktach 5.2 — 5.11 w EN 14730 -2 ), powinny by¢
dostgpne na zadanie wiladzy kolejowej, a wszystkie zlacza wykonane zgodnie
zEN 14730 -2 powinny by¢ kontrolowane 1 dokumentowane.
W tab. 2 zestawiono wymagania wymienione w pktach 1-8 (pkty 5.2 — 5.11
w EN 14730-2), w konteks$cie uzyskania zgodnosci systemow zarzadzania jako-
$cig dla proceséw spawania zgodnie z EN ISO 3834, dla odpowiednich elemen-
tdw procesu spawania — kwalifikowania spawaczy termitowych, zatwierdzania
wykonawcow oraz akceptacji ztaczy spawanych.

3.3 Kwalifikowanie kontrolera zlaczy

Osoby wykonujace konicowa kontrolg ztaczy, zwani w EN 14730 -2 ,,Kontrole-
rami zlaczy” ,powinni ukonczy¢ i zda¢ zatwierdzony przez wiladzg kolejowa
kurs kontroli ztaczy termitowych. Kontrolerzy Ztaczy powinni by¢ zatwierdzeni
przez odpowiednig wiadz¢ kolejowa i dziala¢ w imieniu takich wladz.
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3.4 Warunki przeprowadzania kontroli

EN 14730 - 2 okresla dodatkowo warunki przeprowadzenia kontroli oraz
wymagania dotyczace pomiarow geometrii w zakresie prostoliniowosci (po-
ziomej i pionowej) i nadlewdw ztacza termitowego oraz kryteria ich akceptacji.
Norma wymaga dokumentowania zapiséw akceptacji w zakresie identyfikowal-
nosci, Raportow Kontroli Ztacza oraz wynikdéw innych badan nieniszczacych
wykonanych zgodnie z wymaganiami wladzy kolejowe;j, jesli takie wymagania
s3 wymagane 1 majq zastosowanie.

3.5 Analiza dotyczaca praktycznego stosowania EN 14730-2

Z analizy wymagan EN 14730-2 wynika kilka wnioskdw praktycznych,
ktére musza by¢ spetnione przez rézne podmioty (organizacje/instytucje) zaan-
gazowane w zapewnienie systemOw niezawodnego wykonywania zlaczy szyn
(torow kolejowych). Norma EN 14730-2 porzadkuje wiele zagadnien, m.in.
szczegdlnie w okresleniu odpowiedzialnosci wiadzy kolejowej, wykonawcow
spawania (oraz ich podwykonawcéw) oraz dostawcy procesu spawania oraz
okresla wymagania dla wymienionych. Niestety nie okresla wzajemnych zalez-
nosci oraz bardziej szczegdélowych praktyk stosowania pozostawiajac w wielu
przypadkach niedomdwienia, ktére moga prowadzi¢ do okreslonych konfliktow
oraz nieporozumien.

Przeniesienie ustalonych w krajach UE praktyk i wdrozonych do zasad
stosowania np. dotyczacych szkolenia spawaczy, uznawania organizacji szkola-
cych spawaczy oraz osob szkolacych, dostawcoOw procesu spawania itp. do zasad
1 wymagan normy europejskiej EN 14730-1 moze stanowi¢ powazny problem
jej adaptacji i wdrozenia dla celéw wzajemnego uznawania zasad kwalifikowa-
nia spawaczy termitowych, zatwierdzanie firm wykonujacych spawanie termi-
towe oraz akceptacji ztaczy termitowych.

4. EUROPEJSKIE PROJEKTY DOTYCZACE HARMONIZACJI KWA-
LIFIKOWANIA SPAWACZY ZY.ACZY TERMITOWYCH SZYN

Wybrane wymagania ustalone w EN 14730-2 w zakresie ksztalcenia, kwa-
lifikacji i zatwierdzania spawaczy termitowych drog szynowych, ale niedosta-
tecznie w niej okreslone (np. pkt 4.1, 2 ustgp ,,Dostawca procesu powinien ...
okresli¢ czas szkolenia oraz liczbg ztaczy do wykonania (w czasie procesu szko-
lenia ? egzaminowania?). Szkolenie powinno by¢ zgodne z instrukcja dostawcy
procesu)”, stanowity podstawe zatozen projektu Unii Europejskiej ,,Leonardo da
Vinci” dotyczace rozwoju 1 opracowania zharmonizowanego system w tym
wzgledzie.

Projekt rozpoczat si¢ w dniu 1 pazdziernika 2004 roku, a czas jego trwania
obliczony jest na 3 lata. Partnerami projektu jest 9 instytucji z 7 siedmiu krajow
UE jak m.in. Welding Institue (Wlk. Brytania), Schweifltechnische Lehr — und
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Versuchsanstalt Hannover (Niemcy), VolkerRail (Holandia), Svetskommissio-
nen (Szwecja), Prva Zvaracska a.s. (Slowacja). W czasie trwania projektu w
ramach prac ekspertow oraz trakcie kilku seminariow (ostatnie odbyto si¢ w
01.2007 r. w WIk. Brytanii), opracowano zatozenia kilka dokumentéw dotycza-
cych problematyki wdrozenia do praktyki stosowania w krajach UE zasad sys-
temu ksztalcenia, kwalifikacji i certyfikacji/poswiadczania kompetencji spawa-
czy termitowych, zatwierdzania wykonawcow spawania oraz wymagan kwalifi-
kacyjnych , ktoéry maity by stanowi¢ probe ustanowienia odpowiednich syste-
méw uzupetniajacych i dopetniajacych wymagan okreslonych EN 14730-2.

W niniejszym opracowaniu przedstawiono jeden z takich opracowanych
dokumentéw dotyczacy minimalnych wymagan dotyczacych wyksztalcenia,
szkolenia, egzaminowania i poswiadczania kompetencji personelu spawajacego
drogi szynowe °. Dokument podaje dodatkowo do tych okreslonych
w EN 14730-2, kilka nowych poj¢c¢ i1 definicji zwiazanych z jego stosowaniem —
w niektérych przypadkach w niezrozumiaty dla celu, niezgodnych z tymi okre-
$lonymi w EN 17430-1 (przytoczonymi wyzej) lub zmieniajacych ich formalne
znaczenie. Naleza do nich min. przedstawione ponizej:

... Jednostka Krajowa — organizacja... ktora zarzadza krajowym systemem ksztatce-
nia, szkolenia, kwalifikowania i zatwierdzania spawaczy termitowych,

Krajowy Komitet Specjalistow ds. spawania szyn — komitet odpowiedzialny za
wdrozenie systemu wyksztatcenia, szkolenia, kwalifikowania i certyfikacji ... .
Cztonkami Komitetu sa przedstawiciele krajowej wtadzy, wykonawcdow, dostawcow
procesu i organizacji szkoleniowych,

... oSrodek szkoleniowy - organizacja szkolenia spawaczy termitowych za-
twierdzona przez .... Jednostkg Krajowa,

... egzaminator - osoba autoryzowana przez ... Krajowa Jednostke dla prze-
prowadzania egzaminow kwalifikacyjnych w zakresie wiedzy i/lub umiejetno-
sci spawacza dla uzyskania Swiadectwa ..,

dostawca procesu - firma, ktéra dostarcza procesy spawania termitowego.
wykonaweca - firma, ktéra wykonuje i/lub dokonuje napraw drog szynowych.

Zgodnie z EN 14730-2 wynikiem przeprowadzenie kwalifikacji jest wydanie
Swiadectwa Spawania Termitowego Szyn poprzedzonego ksztalceniem teore-
tycznym, szkoleniem praktycznym oraz egzaminem kwalifikacyjnym w warun-
kach warsztatowych (,,out-of-track)”.

Projekt przewiduje, ze od posiadaczy Swiadectw Spawania wymaga si¢
wykazania okresu nadzorowanej, udokumentowane;j i satysfakcjonujacej prakty-
ki w celu uzyskania zaswiadczenia obejmujacego okreslony proces, w ktérym
spawacz szkolenie. W przypadku, gdy posiadacz Swiadectwa Spawania pozy-

8 “Minimum requirements for the education, training, examination, qualification and certification of rail-
way track welding personnel ... Draft 2006 (RAILSAFE/ GUIDE/PR/SLV/TB/00227/14)
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tywnej oceny uzyskanej praktyki wydawane jest zaswiadczenie, jesli ocena jest
negatywna musi on odby¢ szkolenie praktyczne w warunkach produkcyjnych

(,,in-track™).

4.1 Programy szkolenia — moduly ksztalcenia teoretycznego i praktycznego

Proponowane programy kursu szkoleniowego obejmuje dwa moduty - ksztatce-
nia teoretycznego 1 praktycznego, ktore podzielone sg na submoduly obejmujace
specyficzne zagadnienia ramowe, uzupeinione sa rekomendowane godziny szko-

lenia (tablica 4).

Tablica 4 Elementy programu ramowego kursu szkoleniowego (wlacznie z egzaminem)

Zalecane godziny

Modul kursu Zawarto$¢ ramowa modulu kursu szkoleniowego .
szkolenia
1.1 Materialy I ich zachowanie podczas spawania 8
1.1.1 Podstawy metalurgii 2
1.1.2 Metalurgia spawania i struktura zlaczy spawa- |
nych
1.1.3 Szyny 5
1.2 Zastosowanie metody spawania termicznego do 23
szyn
1.2.1 Zasady spawania termitowego 2
1.2.2 Praktyczne stosowanie spawania termitowego 1
(w przypadku wigcej niz jednego procesu ......

. 1.2.3 Procesy cigcia stosowane dla szyn 7
1.Ksztalacenie 1.2.4 Szlifowanie wykonanych ztaczy 2
teoretyczne . - - :

1.2.5 Nieciagtosci i wady wynikajace ze spawania 1
1.2.6 Zastosowanie spawania tukowego dla napraw i 0
modernizacji szyn
1.2.7 Inne procesy taczenia 0
1.3. Zdrowie, bezpieczenstwo, Srodowisko i wytwa- 8
rzanie toru
1.3.1 Zdrowie, bezpieczenstwo, srodowisko 7
1.3.2 Uwarunkowania wykonywania torow z zasto- 1
sowaniem spawania termitowego
Egzamin teoretyczny 1
Module 1 lacznie 40
2.1. Dziatania przed spawaniem
2.2. Spawanie termitowe 74
2. SzKkolenie prak- | 2.3. Dziatania po spawaniu
tyczne 2.4. Warianty zlaczy
Egzamin praktyczny 6
Module w lacznie 80
Calkowity czas szkolenia 120
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1. | Szkolenie teoretyczne 40
1.1 | Materialy i ich wlasciwos$ci podczas spawania 8
1.1.2. | Metalurgia spawania i struktura zlaczy spawanych 1

Cele: rozumienie tworzenia réznych struktur metalurgicznych w zlaczy spawanym termicz-
nie i wplyw znaczacych czynnikéw w odniesieniu do szyny stalowej,

Zakres:

- cykl cieplny,

- podgrzewanie,

- wspdtezynnik chtodzenia,

- struktura zlacza i metal spoiny, strefa wptywu ciepta (SWC),
- krzepnigcie metalu spoiny,

Oczekiwane wyniki :

1. Zrozumienie wplywu podgrzewania na ztacza w szynach ,

2. Nazwy podstawowych miejsc tworzacych zlacze,

3. Identyfikacja wptywu parametréw spawania na cykl cieplny i naprezenia z niego wynikajace

1.2. | Zastosowanie metody spawania termicznego do szyn 23

1.2.1 | Zasady spawania termitowego 2

Cel: rozumienie zasad procesu spawania termitowego

Zakres :

- Zasady spawania termitowego,

- Reakcje chemiczne w procesie termicznego,

- Zastosowanie procesu spawania termicznego w spawaniu szyny,

- Dziatajacy dostawcy procesow w Europie i zasady kazdego wariantu procesu.

Oczekiwane wyniki:
1. Zrozumienie zasad termitowych reakcji chemicznych,
2. Zrozumienie zasad spawania termicznego szyn,

3. Zrozumienie wariantow gléwnych dostawcdw procesu.

2 | SzKkolenie praktyczne

2.2. | Spawanie termiczne

Cele: Wykonywanie zlaczy spawanych zgodnie z instrukcjami dostawcy procesu i przepisami
wladzy kolejowej

Zakres (wybrane zagadnienia) :
- Przygotowanie spawania
- podgrzewanie tygla (wylacznie w przypadku dtugo trwatych tygli),
- wybor form,
- wybdr zamkni¢¢ form,
- nastawianie, ochrona i uszczelnianie form,
- przygotowywanie tygli spawalniczych ( stosowanie pojedynczych tygli),
- wykonanie spawania,
- podgrzewanie koncow szyn,
- nastawianie tygli i1 zajarzenie partii termitu,
- monitorowanie reakcji termicznej i proces odlewania,

Oczekiwane wyniki:

1. Kompetentne i pelne wykonywanie ztaczy termitowych szyn, z zastosowaniem réznego typu form
(standartowych i elementowych/czgsciowych),

2. Dobra praktyka wykonywania zlaczy,

3. Korygowanie stosowania instrukcji dostawcow procesu.
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Ze wzgledu na fakt, ze czgs$¢ teoretyczna szkolenia obejmuje rézne wia-
snosci wariantOw procesu spawania termicznego, planuje si¢, aby wieksza czgs$é
bedzie poswiecona jednemu wariantowi procesu wybranego przez szkolonego
lub pracodawce.

Ponizej przedstawiono za elementami przedstawionymi w tablicy 4, wy-

brane zagadnienia szczegolowe programu ramowego szkolenia teoretycznego
i praktycznego z podaniem szczegdlnych odniesien do ,,oczekiwanych wynikéw
celu”.
Zatozeniem programu i czasu szkolenia praktycznego, jest, aby godziny szkolen
byty rdwnomiernie roztozone na kazdy element ( poz. 2.1 —2.4 w tablicy 5), po-
zostawiajac jednak - majac na wzgledzie umiejetnosci i1 praktyke kandydata oce-
nie instruktoréw ustalanie ostatecznego czasu, aby uzyskal on odpowiednia wie-
dze praktyczng i umiejetnosci do wykonywania ztaczy spawanych.

4.2 Przeprowadzanie egzaminow kwalifikacyjnych

Norma EN 14730-2 zaréwno w przypadku egzaminowania spawaczy ter-
mitowych ubiegajacych si¢ o wydanie Swiadectwa Spawania Termitowego Szyn
( rozdz. 4.1), jak i w przypadku ubiegania si¢ 0o Zezwolenie na spawanie nie
okresla wymagan dotyczacych przeprowadzenia egzaminu jak i wymagan wobec
egzaminatoréw. Omawiany projekt dokonuje proby ustalenia wytycznych sys-
temu takich kwalifikacji 1 przeprowadzania egzaminéw kwalifikacyjnych

Egzaminy kwalifikacyjne powinny by¢ w obu przypadkach przeprowadza-
ne przez osoby kompetentne — autoryzowanych egzaminatoréw, odpowiedzial-
nych za wszystkie podane ponizej czynnosci. Egzaminatorzy musza wykazaé si¢
bezstronnoscia w wydaniu decyzji dotyczacej wynikéw przeprowadzonego
1 nadzorowanego egzaminu oraz odpowiedzialnoscig za weryfikacj¢ zgodnosci
z EN 14730-2 lub dokumentem rownowaznym w szczego6lnosci w odniesieniu
do:

(1) odpowiednio$ci wyposazenia do spawania

(i1) sprawdzania parametrow,

(ii1) zatwierdzania specyfikacji egzaminu praktycznego (PTS),

(iv) dostgpnosci instrukcji technologicznych spawania dla kazdego egzaminu,
(v) zgodnosci elementdéw stosowanych jako prébki egzaminacyjne, materia-
tow dodatkowych oraz przygotowania ztaczy. Materiaty i materialy dodatko-
we musza by¢ wlasciwie zidentyfikowane,

(vi) przeprowadzanie egzaminu, wiacznie z identyfikacja kandydatow,

(vii) badan wizualnych ztaczy i zapisywania uzyskanych wynikéw,

(viii) przeprowadzenie egzaminu teoretycznego i oceng,

(ix) sporzadzania raportu z egzaminu.
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4.2.1. Egzamin teoretyczny

Konicowy egzamin teoretyczny powinien by¢ typu test wyboru, i obejmo-
wac wszystkie zagadnienia tworzace program szczegdlowy (syllabus). Pytania
powinny by¢ wybrane egzaminatora z zatwierdzonego banku pytan Krajowe;j
jednostki. Minimalny czas egzaminu powinien wynosi¢l godzing.

Ocena pozytywna egzaminu teoretycznego wynosi 60%. Nie uzyskanie ta-
kiego wyniku wymaga powtarzania egzaminu. Drugi wynik negatywny wymaga
ponownego odbycia modutu szkoleniowego.

4.2.2. Egzamin praktyczny

Koncowy egzamin praktyczny odbywa si¢ dla okreslonego procesu spa-
wania teritowego wybranego przez kandydata i/lub pracodawce zgodnie ze spe-
cyfikacja egzaminu praktycznego , ktora jest specyficzna dla kazdego procesu
spawania/dostawy procesu (omawiany dokument prezentuje wzor takiej specyfi-
kacji). Egzamin powinien by¢ zarzadzany prze egzaminatora i powinien odby-
wac si¢ w miejscu zatwierdzonym przez egzaminatora.

Zalecany minimalny czas egzaminu powinien wynosi¢ 6 godzin, a kandy-
datowi moze towarzyszy¢ w czasie egzaminu osoba wspomagajaca. Nie przewi-
duje si¢ specjalnych zasad dotyczacych powtarzania egzaminu w przypadku ne-
gatywnego wyniku egzaminu pierwotnego. Jednakze wigcej niz jeden blad wy-
kazuje konieczno$¢ dalszego szkolenia.

5. PODSUMOWANIE

Wprowadzenie do zbioru Polskich Norm nowych norm z zakresu zasto-
sowania w sektorze kolejowym dotyczacych uznawanie procesdw spawania
termitowego szyn (EN 14730-1), kwalifikowania spawaczy termitowych za-
twierdzania wykonawcow 1 akceptacji spawanych zlaczy termitowych (EN
14730-2) oraz nowelizacja a wilasciwie zastapienie stosowanych do tej pory
norm z zakresu systemow zapewnienia jakosci (EN729 na EN ISO3834), bedzie
bardzo duzym wyzwaniem dla wszystkich zainteresowanych stron — dostawcow
procesu, osrodkéw szkoleniowych 1 wtadz kolejowych.

Istniejacy system szkolenia, egzaminowania i zatwierdzania personelu
wykonujacego prace spawalnicze na szynach kolejowych musi by¢ poddany
szczegblnej ocenie oraz bardzo wnikliwej walidacji dla potwierdzenia jej za-
réwno z wymaganiami wymienionych norm (czg¢sto zawierajacych niedomowie-
nia lub braki szczegotowe) jaki analizy z systemami stosowanymi w krajach
Unii Europejskiej. Niepokojacym faktem jest zasada tworzenia omawianego w
niniejszym opracowaniu projektu ,,Leonardo da Vinci” i narzucanie okreslonych
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rozwiazan bez udzialu szerszego gremium przedstawicieli wszystkich krajow
UE.

Inne problemy zwiazane z wdrazaniem wymienionych norm moga dotyczy¢
wymagan 1 potrzeb wtadz kolejowych i ich wlasciwej realizacji.

Istniejacy system w Polsce wydaje w wielu elementach niekompatybilny
itym samym moze wymagac pilnych dziatan dostosowawczych. Opracowanie
wymienionych norm i opublikowanie w polskiej wersji jezykowej nie rozwiaze
problemu, bowiem normy te wprowadzaja praktyki z krajow, w ktérych istnieja
zaawansowane systemy kwalifikowania personelu, ksztalcenia instruktoréw
oraz zatwierdzania wykonawcdw 1 potwierdzania ich systemow jakosci na
zgodnos¢ z normami serii EN ISO 3834 (!).
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