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PKP POLSKIE LINIE KOLEJOWE S.A.

Zarzadca narodowef sieci linii kolejowych

Badania wizualne ztaczy spawanych jako narzedzie pierwszego kontaktu

Autorzy: Kamil Wasiak, Damian Kot
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€ rowone .. Cel prezentac;ji

S PLK|
PKP POLSKIE LINIE

» Cel zastosowania badan wizualnych;

»0Omowione zostanag:
« praktyczne przyktady niezgodnosci w procesach spawania, produkcji i eksploatacii,
* najczestsze niezgodnosci spawalnicze,
« etapy procesow spawalniczych w jakich VT majg zastosowanie,

»Wartosc¢ VT jako narzedzia 'pierwszego kontaktu'.
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PKP POLSKIE LINI KOLEJOWE S.A.

Zarzadca narodowef sieci linii kolejowych

»Proces spawania zdefiniowany jest jako proces specjalny (wg PN-EN ISO 3834);

* Proces specjalny to sposob wytwarzania, ktérego wynik nie moze by¢ w petni sprawdzony przez kontrole
lub badania wyrobu oraz gdzie niedostatki przebiegu procesu wytwarzania mogg ujawnic sie dopiero podczas
eksploatacji.

Co to oznacza w praktyce?

!

Oznacza to, ze procesy te powinny by¢é zawsze realizowane przez wykwalifikowany personel, natomiast
parametry procesow w sposob permanentny nadzorowane i monitorowane.

» Efektem powyzszego czesto jest bardzo duza odpowiedzialnosc¢ jako nastepstwo
podejmowanych decyzji;
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PR AR s Podstawy badan wizualnych

[ »Norma PN-EN ISO 17637 ,,Spawalnictwo — badania nieniszczgce ztgczy spawanych — badania wizualne” 1

ﬁ

e

Zasady przeprowadzania badan Wyposazenie do wykonania badan Okreslenie wymagan dotyczgcych
dokumentaciji i certyfikatow

Inne wybrane normy bedace scisle zwigzane z badaniami wizualnymi:

PN-EN 13018, PN-EN 1330-1, PN-EN ISO 9712, PN-EN ISO 9000, PN-EN I1SO 5817, PN-EN 13927,
PN-EN ISO 6520-1
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— mﬂwm Podstawy badan wizualnych

[ >»Norma PN-EN ISO 6520-1 J

» Niezgodnos¢ spawalnicza — nieciggtos¢ w spoinie lub odchylenie od
zamierzonej geometrii,

» Wada spawalnicza — niedopuszczalna niezgodnos¢ spawalnicza.
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UNE KLEIOWE . Zakres oceny

Warunki oceny wykonanych ztgczy/napoin:
»Wg ISO 5817 — poziomy akceptacji: B/ C/ D:

* B — najbardziej rygorystyczne wymagania jakosciowe;

* C — sredni poziom wymagan jakosciowych;

* D - najbardziej tagodne wymagania jakosciowe;
»Wymagania zawarte w umowach miedzy stronami zainteresowanymi,
»Przepisy wewnetrzne spotek;



Zakres zastosowania badan wizualnych

NIE KOLEJOWE S.A.

Zarzadca narodowef sieci linii kolejowych

Kontrola dostaw prefabrykatow
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PKP POLSKIE LINIE KOLEJOWE S.A.
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PP POLSHE LIE KOLELONE 5.4 Przyktad niepoprawnej geometrii ukosowanej krawedzi




PKP POLSKE LI KOLEJOWE 5.1 Kontrola miedzy operacjami lub w trakcie spawania
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P PSS LHE IO .. Wstepne testy kompetencji spawaczy

h




aZer Ocena prawdopodobnych przyczyn niewlasciwego
przebiegu procesu spawania

PKP POLSKIE LINIE KOLEJOWE S.A.
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PKP POLSHIE LINE KOLEJOWE 5.4 Kontrola i ocena gotowych zlagczy spawanych




towych ztaczy spawanych

Kontrola i ocena go
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PKP POLSKIE LB KOLEIOWE 5. Kontrola i ocena gotowych ztaczy spawanych

czerwonym zaznaczono i opisano niezgodnosci zgodnie z PN-EN ISO 6520-1:2009



PKP POLSKIE LW ROLEJOWE 5. Kontrola i ocena gotowych ztaczy spawanych
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PKP POLSKIE LMIE KOLEIOWE .4 Kontrola i ocena wad eksploatacyjnych




PAP POLSHE LHIE KOLEIOWE 5. Kontrola i ocena wad eksploatacyjnych

Zarzgdca narodowej sieci linii kofejowych




PKP POLSKIE LMIE KOLEIOWE .4 Kontrola i ocena wad eksploatacyjnych
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PKP P[II.SI(IELIHIE I(I.E.II]WE S.A. S pecy.fi ka ba d a r" VT W te re n ie

Zarzgdca narodowej sieci linii kolejowych

» Trudne warunki oswietleniowe;

»0graniczony czas na decyzje — szczegolnie w aspekcie utrzymania technicznego czynnej
Infrastruktury kolejowey;

»Duze znaczenie poziomu doswiadczenia osoby wykonujgcej badanie;

22
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Badania wizualne w systemie zapewnienia jakosci

S FLK
PKP POLSKIE LINIE

»Badania wizualne jako pierwszy filtr oceny spoin — czesto pozwala:
« wyeliminowac przyczyny powstawania niezgodnosci,
* 0szczedzi€ czas przez wczesne wykrywanie niezgodnosci,
« zredukowac koszty wywotane powstaniem niezgodnosci oraz ich naprawy,

»Znaczenie w redukcji kosztow i zapewnieniu odpowiedniego poziomu jakosci na rynku;

»Badania wizualne jako narzedzie diagnostyczne w aspekcie zapobiegania wystgpienia
powaznych awarii eksploatacyjnych;
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PKP POLSKIE I.E.II]WE S.A. P O d S u m O W a.n I e
ydca narodowej sieci linii kolegjowych

»Dobrze wykonane badanie wizualne jest tanie, szybkie i skuteczne;
»\Wymaga swiadomosci i ciggtego doskonalenia;

»W terenie (np. w infrastrukturze kolejowej) badania wizualne sg kluczowe w biezgcym zapewnieniu
jakosci i zapobieganiu awarii;
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