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Ust.5

Ust.1

§1.

Cel i zakres procedury

Celem niniejszej procedury jest zapewnienie wykwalifikowanych wykonawcow
dla realizacji robdt zwigzanych z wykonywaniem potgczen szyn metodg
elektrycznego zgrzewania oporowego doczotowego z wyiskrzaniem ciggtym
zwanego dalej zgrzewaniem oporowym doczotowym zgrzewarkami torowymi (na
podwoziu pojazdow kolejowych lub/i drogowych) na sieci zarzgdzanej przez PKP
Polskie Linie Kolejowe S.A.
Niniejsza procedura okresla minimalne wymagania, jakie powinni spetniac
wykonawcy, dokonujgcy potgczen szyn w formie zgrzein metodg elektrycznego
zgrzewania oporowego doczotowego bezposrednio w torach na rzecz PKP
Polskie Linie Kolejowe S.A.
Procedura obejmuje potaczenia szyn nastepujgcych elementow nawierzchni
kolejowej:
1) szyn kolejowych wykonanych z gatunkow stali okreslonych w [3],
2) w przypadku mozliwosci technicznych i technologicznych innych elementéow
nawierzchni kolejowej, po uzyskaniu zgody PKP Polskie Linie Kolejowe S.A..
Procedura dopuszcza tylko potgczenia szyn wykonane poprzez zgrzewanie
oporowe doczotowe przy pomocy gtowic zgrzewajgcych zainstalowanych na
podwoziu pojazdow kolejowych lub/i drogowych bgdz dwudrogowych
(mobilnych).
Warunki wykonania i odbioru ztgczy zgrzewanych (zgrzein) wykonanych w torach
metodg elektryczng zgrzewania oporowego doczotowego za pomoca zgrzewarek
mobilnych, w szczegdlnosci [4] i [8].

§ 2.

Zobowiazania wykonawcy

Wykonawca dokonujgcy potgczen spajanych szyn typu Vignole’a metodag

zgrzewania oporowego doczotowego powinien posiadac:

1) wykwalifikowanych pracownikéw nadzoru spawalniczego, przeszkolonych
w zakresie nadzoru i odbioru prac zgodnie z normg [7] oraz posiadajgcych
uprawnienia w zakresie kontroli wykonania i odbioru robét spawalniczych
w torach wydane przez PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.,

2) wykwalifikowanych operatoréw (spawaczy) agregatéw zgrzewajgcych
spetniajgcych wymagania norm [1] oraz posiadajgcych, aktualne
zaswiadczenia uprawniajgce do wykonywania prac w torach wydane przez
PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.,

3) instrukcje technologiczng opracowang w oparciu o nastepujgce akty
normatywne: [5], [6], [7], [7] oraz uzgodniong z PKP Polskie Linie Kolejowe
S.A. Centrum Diagnostyki.



Ust.2

Ust.3

Ust.4
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Ust.9

Wykonawca zobowigzany jest do prowadzenia udokumentowanego, systemu
odbioru i kontroli jakosci robét spawalniczych, ktory spetnia wymagania:
1) Normy [4], [6] w zakresie kontroli jakosci zgrzein,
2) normy [2] w zakresie badan nieniszczgcych prowadzony z wykorzystaniem
metody: wizualnej (VT), penetracyjnej (PT) oraz ultradzwiekowej (UT)
w zakresach wymaganych przez [4].
Wykonawca powinien posiadac system prowadzenia dokumentacji prac
spawalniczych, obejmujacy:
1) dokumentacje wykonania robét spawalniczych wg wzoru zaakceptowanego
przez PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Centrum Diagnostyki, tj.:
a) ,Dzienny rejestr wykonanych prac spawalniczych” zgodnie z zatgcznikiem
[6],
b) ,Personalny rejestr wykonanych prac spawalniczych” zgodnie ze wzorem
[71,
2) dokumentacje odbioru technicznego wykonanych zgrzein zgodnie z [9]
i zatgcznikiem [8], [9].
Dokumenty wymienione w Ust. 3 bedg podstawg do wykazania ciggtosci pracy
i przedtuzenia waznosci Certyfikatow (Zaswiadczen) operatorom (spawaczom),
jak réwniez oceny wykonawcow prac spawalniczych oraz poprawy jakosci tych
robét. Ponadto bedg stanowity czesS¢ dokumentacji prowadzenia systemu jakosci
przez wykonawcow robot spawalniczych.
Wszystkie potgczenia (zgrzeiny) podlegajg odbiorowi technicznemu.
Dopuszczenie do ruchu odbywa sie na podstawie zapisow w dokumencie
wymienionym w Ust. 3 pkt. 1) ppkt. a), natomiast odbior ostateczny dokonywany
komisyjnie zgodnie z Ust. 3 pkt. 2.
Wymagane jest prowadzenie systemu badan jakosci robét spawalniczych pod
nadzorem PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Centrum Diagnostyki wg § 3,
polegajacy na przeprowadzeniu okresowych:
1) badan laboratoryjnych probek potgczen szyn kolejowych za pomocg zgrzein
elektrycznych — oporowych zgrzewarkami mobilnymi zgodnie z norma [4],
2) badan eksploatacyjnych, potgczen szyn kolejowych za pomocg zgrzein
elektrycznych — oporowych zgrzewarkami mobilnymi.
Wykonawca zobowigzany jest dostarczy¢ wszystkie, wymagane w procesie
dopuszczenia, dokumenty w wersji papierowej, podpisane zgodnie
z reprezentacjg wynikajgca z KRS oraz w wersiji elektronicznej.
Wszystkie ttumaczenia dokumentéw powinny zostaé¢ poswiadczone za zgodnosc¢
z oryginatem przez ttumacza przysiegtego lub osobe upowazniong w KRS
do reprezentacji podmiotu na zewnatrz.
Caly proces dopuszczenia, przeprowadzany jest w jezyku polskim, przy czym do
obowigzkéw wykonawcy nalezy zapewni¢ mozliwos¢é komunikacji w ww. jezyku.



§ 3.

Wymagania dla personelu spawalniczego oraz nadzorujacego prace spawalnicze

Ust.1

Ust.2

Ust.3

Ust.4

Ust.5

Ust.6

Ust.1

Wykonawca dokonujgcy potgczenia spajanych szyn Vignole’a metodg
zgrzewania oporowego doczotowego na rzecz PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.
zobowigzany jest posiadac:

1) uprawnionych pracownikéw nadzoru, kontroli wykonania i odbiorow robét
spawalniczych,

2) etatowych, uprawnionych, w zakresie stosowanej metody, operatorow
zgrzewarek (spawaczy) posiadajgcych umiejetnosc obstugi zgrzewarek
samojezdnych (urzgdzen czyli gtowic) do wykonywania zgrzein elektrycznych
oporowych w wersji mobilnej.

Personel nadzorujgcy prace spawalnicze z odbytym kursem nadzoru, kontroli

wykonania i odbioréw robét spawalniczych, zakonczonym egzaminem

teoretycznym oraz praktycznym, w wyniku ktérego otrzymuje sie, ,Zaswiadczenia
kompetencji uprawniajgce do odbioru prac w infrastrukturze kolejowej”.

Operatorzy zgrzewarek (spawacze) powinni odby¢ kurs doskonalgcy z obstugi

zgrzewarek szyn kolejowych w torze, konczgcy sie egzaminem teoretycznym

oraz praktycznym w wyniku, ktérego otrzymuje sie ,Zaswiadczenie uprawniajgce
do wykonywania prac w infrastrukturze kolejowe;”.

Komisje do przeprowadzenia egzaminoéw o ktérych mowa w ust. 2 i ust. 3

powotuje dyrektor PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Centrum Diagnostyki lub jego

zastepca.

Na kazde zgdanie upowaznionych pracownikéw PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.

personel nadzoru oraz spawacze (operatorzy zgrzewarek) powinni przedstawic

wiasciwe, aktualne, uprawnienia wskazane w Ust. 2 oraz Ust. 3.

Uprawnienia spawaczy oraz personelu nadzoru spawalniczego wydane przez

inne zarzady kolejowe, firmy, organizacje nie obowigzujg na sieci zarzgdzanej

przez PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.

§4.

Procedura uzyskiwania dopuszczenia

Za wydanie dopuszczenia dla wykonawcow swiadczgcych potgczenia szyn
kolejowych za pomocg zgrzein elektrycznych — oporowych zgrzewarkami
mobilnymi na sieci kolejowej zarzgdzanej przez PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.
odpowiedzialne jest PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Centrum Diagnostyki, ktore
prowadzi:

1) sprawy administracyjne zwigzane z procesem wydania dopuszczenia,

2) rejestr wykonawcow posiadajgcych dopuszczenie,

3) rejestry personelu spawalniczego oraz personelu nadzoru,
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4) szkolenia oraz egzaminy personelu,

5) badania laboratoryjne oraz terenowe.

Wykonawca wystepujgcy o dopuszczenia po raz pierwszy, zobowigzany jest

pisemnie na adres PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. — Centrala Biuro

Bezpieczenstwa, ztozy¢ ,Wniosek o dopuszczenie do stosowania na liniach

kolejowych zarzgdzanych przez PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.” zgodny z [11].

Wykaz wymaganych dokumentéw jakie nalezy dotgczy¢ do wniosku o ktorym

mowa w Ust. 2, podano w [11].

Wykonawca wystepujacy o przedtuzenia dopuszczenia, zobowigzany jest

pisemnie na adres PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Centrum Diagnostyki, ztozy¢

"Vniosek o przedtuzenie dopuszczenia”, ktérego wzér okreslono w Zatgczniku 2

do niniejszej procedury.

Obligatoryjnie do wniosku o dopuszczenie lub przedtuzenie dopuszczenia,

nalezy dotgczy¢ aktualny wykaz uprawnionych spawaczy (operatoréw

zgrzewarek) oraz pracownikédw nadzoru, jakimi dysponuje wykonawca.

Po sprawdzeniu kompletnosci nadestanej dokumentacji PKP Polskie Linie

Kolejowe S.A. Centrum Diagnostyki zezwala na przeprowadzenie badan

laboratoryjnych i terenowych, okreslonych w § 5.

Badania o ktérych mowa w § 5 mogqg zakonczyc sie:

1) wynikiem negatywnym po badaniach laboratoryjnych — procedura zostaje
przerwana, a wnioskodawca otrzymuje odmowe wydania dopuszczenia lub
wykonawca dostarcza podwaojng liczbe prébek w celu powtorzenia badan,

2) wynikiem negatywnym po badaniach terenowych - procedura zostaje
przerwana, a wnioskodawca otrzymuje odmowe wydania dopuszczenia lub
wykonawca dostarcza ponownie prébki w celu powtorzenia badan
laboratoryjnych oraz ponownie wykonywane sg badania terenowe,

3) wynikiem pozytywnym — wykonawca otrzymuje dopuszczenie lub
przedtuzenie dopuszczenia, z zastrzezeniami okredlonymi w § 5 ust. 4 i 5.

Schemat postepowania przy ubieganiu sie o dopuszczenie lub przedtuzenie

dopuszczenia zostat okreslony w Zatgczniku 1.

Wykonawca zobowigzuje sie do sktadania okresowych sprawozdan

statystycznych do Centrum Diagnostyki w formie elektronicznej, za pismem

przewodnim podpisanym przez uprawnionego reprezentanta wykonawcy

wskazanego w KRS, zgodnie ze wzorem przedstawionym w zatgczniku 5.

Ust.10W przypadku odmowy wydania dopuszczenia, Wykonawcy w terminie 7 dni

od daty otrzymania decyzji odmownej, przystuguje prawo odwotania sie do
Dyrektora PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Biuro Drog Kolejowych, ktéry zgodnie
z posiadanymi kompetencjami petni nadzér nad PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.
Centrum Diagnostyki.



§ 5.

Badania wymagane w procesie dopuszczenia

Ust.1 Badania laboratoryjne i terenowe dla potrzeb procesu dopuszczenia
wykonawcéw dokonujgcych potgczen szyn kolejowych za pomocg zgrzein
elektrycznych — oporowych zgrzewarkami mobilnymi, prowadzone sg przez
PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Centrum Diagnostyki.

Ust.2 Dla wykonawcdw ubiegajgcych sie po raz pierwszy o wydanie dopuszczenia
do stosowania na sieci PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. potgczen szyn
kolejowych za pomocg zgrzein elektrycznych — oporowych zgrzewarkami
mobilnymi, zastosowanie ma nastepujgca procedura:

1) dostarczenie do PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Centrum Diagnostyki,
prébek szyn kolejowych typu 60 profilu E1 lub E2, z gatunku stali R260
i opcjonalnie R350HT, w przypadku wystepowania o mozliwosé
dopuszczenia procesu zgrzewania szyn z tych gatunkéw stali, zgrzanych
metod zgrzewania oporowego za pomocg zgrzewarki mobilnej w celu
przeprowadzenia cyklu badan laboratoryjnych. Probki te powinny by¢
wykonane w obecnosci upowaznionego pracownika Centrum Diagnostyki, a
minimalna ilos¢ probek powinna wynosi¢ 6 szt. dla stali z gatunku R260 i
dodatkowo 4 sztuki w przypadku opcji z gatunku stali R350HT;

2) badania laboratoryjne obejmuja:

a) ogledziny zewnetrzne,

b) badania penetracyjne,

c) badania ultradzwiekowe,

d) badania magnetyczno — proszkowe,

e) badania wytrzymatosci statycznej ztgcza szynowego,

f) badania rozktadu twardosci na przekroju gtéwki szyny metodg Vickers’a,
g) badania makroskopowe przekrojéw zgrzein,

h) badania mikrostruktury przekrojéw zgrzein.

3) Przeprowadzenie badan eksploatacyjnych (terenowych) dla fgcznie 10 szt.
losowo wybranych potgczen szyn z gatunku stali R260 lub/i R350HT typu 60
o profilu E1 lub E2 obejmujgcych:

a) ogledziny zewnetrzne,
b) badania ultradzwiekowe,
C) pomiar prostoliniowosci pionowej i poziomej.

4) wykonanie zgrzein dla potrzeb przeprowadzenia badan eksploatacyjnych
(terenowych) moze nastgpi¢ tylko na podstawie tréjstronnego porozumienia,
zawartego pomiedzy:

a) przedstawicielem wykonawcy,
b) dyrektorem lub zastepcg dyrektora PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.
Centrum Diagnostyki,
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c) dyrektorem lub zastepcg dyrektora wtasciwego terenowo Zaktadu Linii
Kolejowych.

Dla wykonawcow ubiegajgcych sie o przedtuzenie terminu waznosci

dotychczasowego dopuszczenia (w tym rowniez wykonawcy posiadajgcy

Swiadectwa dopuszczenie do eksploatacji typu budowli kolejowej wydanego

przez Prezesa Urzedu Transportu Kolejowego lub aprobate techniczng

wystawiong przez Instytutu Kolejnictwa w Warszawie) zastosowanie ma

procedura opisana w § 5 Ust. 2 pkt 1) do 4).

Dopuszczenia wydaje sie bezterminowo, pod warunkiem przeprowadzania

w cyklu trzyletnim badan laboratoryjnych min 6 probek szyn kolejowych

i terenowych 10 istniejgcych zgrzein elektrycznych — oporowych z wynikiem

pozytywnym oraz z zastrzezeniem Ust. 5.

Pierwsze dopuszczenie wydaje sie na okres nie dtuzszy niz 1 rok, przy czym do

czasu spetnienia tgcznie nastepujgcych warunkow:

a) samodzielnego wykonania minimum 50 zgrzein ocenionych podczas odbioru
ostatecznego na ocene dobrg.

b) przez okres 1 roku od daty uzyskania dopuszczenia, prace mogg by¢
prowadzone tylko w torach gtéwnych dodatkowych, bocznych oraz torach
specjalnego przeznaczenia.

Zakres wydanego dopuszczenia dla wykonawcy prac spawalniczych,

uzalezniony jest od kwalifikacji oraz doswiadczenia posiadanego przez niego

personelu.

Dopuszczenie wydaje sie w oparciu o badania laboratoryjne i terenowe

przeprowadzone przez PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Centrum Diagnostyki.

Nie jest wymagane posiadanie opinii lub wynikow badan opracowanych przez

jednostki zewnetrzne.

Dopuszcza sie prowadzenie poligonu eksploatacyjnego zgrzein na infrastrukturze

zagranicznego, narodowego, zarzadcy infrastruktury.

Przed podjeciem decyzji o rozpoczeciu procedury dopuszczenia

z wykorzystaniem zezwolenia, o ktorym mowa w ust. 8, wykonawca zobligowany

jest do przedstawienia szczegdtowych danych o lokalizacji poligonu,

a w szczegolnosci przedstawienia uwierzytelnionych dokumentéw z informacjami

o rocznym obcigzeniu linii, charakterze ruchu kolejowego, obowigzujgcej

predkosci oraz geometrii toru. Wymagane jest przy udokumentowaniu

parametréw toru o Vmin<80 km/h i rocznym obcigzeniu Qmin=10 Tg.

Ust.10Akceptacja poligonu, o ktérym mowa w ust. 8 uwarunkowana jest pozytywnym

wynikiem audytu przeprowadzonego na koszt wnioskodawcy przez specjalistow
PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Centrum Diagnostyki.



Ust.1

Ust.2
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§ 6.

Cofniecie dopuszczenia

Pracownikowi mogg zosta¢ cofniete uprawnienia do wykonywania zgrzewania

elektrycznego oporowego za pomocg zgrzewarki mobilnej w wyniku:

1) nieprzestrzegania technologii,

2) ukonczenia egzaminu okresowego z wynikiem negatywnym.

Wykonawcy moze zostac cofniete dopuszczenie na skutek:

1) braku pracownikéw posiadajgcych kwalifikacje okreslone w § 4 niniejszej
procedury,

2) razgcych nieprawidtowosci stwierdzonych w wyniku audytéw prowadzonych
przez wyznaczonych pracownikéw PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.

§7.

Akty normatywne

Ponizszy wykaz aktow normatywnych jest obowigzkowy do stosowania
w zakresie wynikajgcym z ich przywofania w przepisach szczegétowych:

[1] PN-EN ISO 9606-1 Egzamin kwalifikacyjny spawaczy -- Spawanie -- Czesc¢ 1:

Stale

[2] PN-EN ISO 17635 Badania nieniszczgce spoin - Zasady ogdlne dotyczace

metali

[3] PN-EN 13674-1 Kolejnictwo - Tor - Szyna - Cze$¢ 1: Szyny Vignole’a

0 masie 46 kg/m i wiekszej

[4] PN-EN 14587-2 Kolejnictwo - Tor - Zgrzewanie iskrowe szyn - Czes¢ 2:

Zgrzewanie nowych szyn ze stali gatunku R220, R260, R260Mn i R350HT
zgrzewarkami torowymi poza zgrzewalnig

[5] PN-EN ISO 4063 Spawanie i procesy pokrewne - Nazwy i numery procesow
[6] PN-EN ISO 5817 Spawanie -- Ztgcza spawane ze stali, niklu, tytanu i ich

stopdéw (z wyjatkiem spawanych wigzkg) - Poziomy jakosci wedtug
niezgodnosci spawalniczych

[7] PN-EN ISO 14731 Nadzorowanie spawania -- Zadania i odpowiedzialnosc¢
[8] Wytyczne zgrzewania szyn w torze (CION2-513-9/99) wraz z zarzgdzeniami

uzupetniajgcymi

[9] 1d-5 (D-7) INSTRUKCJA spawania szyn termitem
[10]Katalog wad w szynach, PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.
[11]Dopuszczanie elementéw podsystemow i technologii przeznaczonych do

stosowania na liniach kolejowych zarzgdzanych przez PKP Polskie Linie
Kolejowe S.A. (SMS-PW-17)



§ 8.

Przepisy koncowe

Ust.1 Procedura obowigzuje z dniem jej zatwierdzenia przez Dyrektora PKP Polskie
Linie Kolejowe S.A. Centrum Diagnostyki.

Ust.2 Uprawnienia o ktérych mowa w § 3 ust. 2 i 3 nie obejmujg uprawnien
do prowadzenia pojazdoéw kolejowych i drogowych. Wymagania w tym zakresie
regulujg inne ustawy i przepisy. Niniejsza procedura nie dotyczy tego typu
postepowania.

Ust.3 Niniejsza procedura nie obejmuje wymagan zgodnych z innymi ustawami,
rozporzgdzeniami, przepisami i instrukcjami jak np. z zakresu urzgdzen
podlegtych pod TDT lub UDT itp.

Ust.4 Procedura dopuszczenia dotyczy kazdej zgrzewarki osobno, bedgce;j
w dyspozycji wykonawcy, przeznaczonej do robot spawalniczych w nawierzchni
PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.

Ust.5 Po kazdorazowym wykonaniu 400 szt. szynowych ztgczy zgrzewanych,
przeglgdzie technicznym lub naprawie awaryjnej w celu sprawdzenia sprawnosci
technicznej zgrzewarki, nalezy wykonac badanie wytrzymatosci statycznej 3 szt.
prébnych zigczy.

Ust.6 W sprawach nieuregulowanych niniejszg procedurg, nalezy stosowac sie
do postanowien [11].

§ 9.

Wykaz zatgcznikow

Zatgcznik 1 — Schemat postepowania przy uzyskiwaniu dopuszczenia.

Zatgcznik 2 — Whniosek o uzyskanie/przedtuzenie dopuszczenia wykonawcy (wzor).
Zatgcznik 3 — Warunki dopuszczenia stanowigce zatgcznik do dopuszczenia (wzér).
Zatgcznik 4 — Oswiadczenia wykonawcy (wzor).

Zatgcznik 5 — Raport roczny wykonanych zgrzein (wzor).

Zatgcznik 6 — Dzienny rejestr wykonanych prac spawalniczych (wzor).

Zatgcznik 7 — Personalny rejestr wykonanych prac spawalniczych (wzor).

Zatgcznik 8 — Protokdt nr ........ [ouen. odbioru ztgczy szynowych zgrzewanych.
Zatgcznik 9 — Zatgcznik do protokotu odbioru nr ............. S Protokot
po naprawczy nr......... [ odbioru ztgczy szynowych zgrzewanych.

Zatgcznik 10 — Rejestr wykonanych zgrzein



Zatgcznik 1 — Schemat postepowania
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Zatgcznik 2 — Wniosek o uzyskanie/przedtuzenie dopuszczenie (wzor)

W/ ......... [, [20..... i ,dnia ...... /....120...... r.

(nr wniosku — symbol Jednostki/lp./rok; (miejscowosc) (dd/mm/rrrr)
wypetnia Centrum Diagnostyki PKP PLK S.A.)

Dyrektor

PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.
Centrum DiagnostyKi

ul. Tunelowa 2a

01-221 Warszawa

WNIOSEK O UZYSKANIE/PRZEDLUZENIE "
DOPUSZCZENIA WYKONAWCY

do swiadczenia ustug potaczen szyn w formie zgrzein metoda elektrycznego
zgrzewania oporowego doczotowego z wyiskrzaniem cigglym bezposrednio
w torach
na rzecz PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.

1. Dane podmiotu (Wykonawcy) wystepujgcego o uzyskanie/przedtuzenie do
stosowania:
e petna nazwa przedsiebiorstwa:

e Przedmiot dziatania przedsiebiorstwa *; dostawca technologii /

wykonawca / inny:

11



Zatgcznik 2 — Wniosek o uzyskanie/przedtuzenie dopuszczenie (wzor)
2. Przedmiot wniosku o uzyskanie / przedtuzenie dopuszczenia do stosowania

(nazwa, parametry techniczne jednoznacznie identyfikujgce produkt, warunki
stosowania):

Strona 12 z 2

1) e

(podpis i piecze¢ osoby upowaznionej
do reprezentowania wnioskodawcy)

[UWAGA! Wszystkie strony wniosku muszg by¢ parafowane!]

Strona 2z 2
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Zatgcznik 3 — Warunki dopuszczenia (wzor)
ik —d
e

PKP POLSKIE LINIE KOLEJOWE S.A.

Centrum Diagnostyki w Warszawie

ZALACZNIK 1
Warunki dopuszczenia do stosowania nr D/IG/513/...... /120..., z dnia
........ I.......120... technologii/metody/wykonawcy" potaczen szyn Vignole’a metoda

elektrycznego zgrzewania oporowego doczotowego z wyiskrzaniem cigglym
zgrzewarkami torowymi z gatunku stali R260 lub/i R350HT": ™) wyszczegélnionych

w normie PN-EN 13674-1 na liniach kolejowych zarzadzanych przez PKP Polskie
Linie Kolejowe S.A.

1. Zakres dopuszczenia do stosowania:

spajanie szyn kolejowych metoda elektrycznego zgrzewania oporowego

doczotowego moze by¢ stosowane do potgczen szyn nowych i staro
uzytecznych.

2. Wykaz i status dokumentow odniesienia:

1) Dokumenty wiodgce:
a) ,Wytyczne zgrzewania szyn w torze (CION2-513-9/99) wraz
z zarzgdzeniami uzupetniajgcymi;
b) PN-EN 14587-2:2009 - wersja angielska Kolejnictwo - Tor - Zgrzewanie
iskrowe szyn - Czesc¢ 2: Zgrzewanie nowych szyn ze stali gatunku

R220, R260, R260Mn i R350HT zgrzewarkami torowymi poza
zgrzewalnig.

2) Dokument uzupetniajgcy:
a) PN-EN 13674-1 Kolejnictwo - Tor - Szyna - Cze$¢ 1: Szyny Vignole’a
o masie 46 kg/m i wiekszej;
b) dokumentacja techniczno - ruchowa zgrzewarki elektrycznej oporowej
(na podwoziu pojazdow kolejowych lub/i drogowych).
3. Ogodlne warunki dostaw

Dokumenty wystawiane po wykonaniu zgrzewania:
1) ,Swiadectwo odbioru 3.2.” zgodnie z PN EN 10204 ,Wyroby metalowe -
Rodzaje dokumentdéw kontroli” wg wzorow — Wzor nr 11 Nr 2 wg
Id-5 (D-7) INSTRUKCJA spawania szyn termitem,
2) Oswiadczenie Producenta wystawione wg. wzoru w zatgczniku 2.

4. Warunki dopuszczenia do stosowania wg procedury nr IGSN-513-..../2016 z
dnia ........ccceiiiiiinnnn, :

13



Zatgcznik 3 — Warunki dopuszczenia (wzor)
1) Sprawozdanie z badan laboratoryjnych i eksploatacyjnych probek

zgrzewanych ztgczy szynowych opracowane przez PKP Polskie Linie
Kolejowe S.A. Centrum Diagnostyki;

2) Porozumienie nr ...... zdnia ...... 20... r. w sprawie przeprowadzenia prob
eksploatacyjnych zgrzewanych ztgczy szynowych na stacji/szlaku
...................... linii kolejowej nr .........;

3) Zaswiadczenie uprawniajgce do wykonywania zgrzewania szyn kolejowych
metodg elektryczng oporowg bezposrednio w torach;

4) Zaswiadczenie kompetencji w zakresie nadzoru, kontroli wykonania
i odbioru robét spawalniczych wykonywanych na infrastrukturze kolejowej
zarzadzanej przez PKP Polskie Linie Kolejowe SA;

5) ,lInstrukcja technologiczna zaktadowa zgrzewania elektrycznego
oporowego (iskrowego) szyn kolejowych z gatunku stali R260 lub/i
R350HT” 7 ™;

6) Inne dokumenty.

5. Zobowigzania producenta ztagcza szynowego wykonanego metoda
zgrzewania oporowego doczotowego :

1) Producent — zobowigzuje sie do przestrzegania nastepujgcych zasad:

a) spajanie szyn kolejowych (Vignole’a) metodg elektrycznego zgrzewania
oporowego doczotowego z wyiskrzaniem ciggtym wykonane przez
personel przeszkolony wykonawcy, posiadajgcy wazny identyfikator
wydany przez PKP Polskie Linie Kolejowe — Centrum Diagnostyki,

b) zgrzewanie oporowe doczotowe zgrzewarkami mobilnymi powinno byc¢
nadzorowane przez personel wykonawcy, ktory posiada wazne
kompetencje w zakresie wykonywania i odbioru roboét na infrastrukturze
kolejowej zarzgdzanej przez PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.,

c) zgrzewanie powinno by¢ wykonywane zgodnie z technologig opisang
w ,Wytycznych zgrzewania szyn w torze (CION2-513-9/99)” wraz
z zarzgdzeniami uzupetniajgcymi oraz PN-EN 14587-2:2009 - wersja
angielska Kolejnictwo - Tor - Zgrzewanie iskrowe szyn - Cze$¢ 2:
Zgrzewanie nowych szyn ze stali gatunku R220, R260, R260Mn
i R350HT zgrzewarkami torowymi poza zgrzewalnig;

d) ,Raporty wykonanych zgrzein” powinny by¢ przekazywane w okresach
raz na rok do 31 stycznia nastepnego roku, do PKP Polskie Linie
Kolejowe S.A. Centrum Diagnostyki. Raport powinien by¢ wykonany wg.
wzoru stanowigcego zatgcznik 3 do dopuszczenia.

e) Prowadzi¢ wymagang dokumentacje jak ,Dzienny / Personalny - Rejestr
wykonanych zgrzein”.

2) Wykonawca zobowigzuje sie niezwtocznie poinformowac uzytkownika

o wszelkich zdarzeniach prawnych i technicznych w tym rowniez reklamacii,

majgcych wptyw na realizacje niniejszych warunkéw dopuszczenia;
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Zatgcznik 3 — Warunki dopuszczenia (wzor)
3) Wykonawca powinien dziata¢ w zatwierdzonym systemie zarzgdzania

jakoscig, spetniajgcym wymagania co najmniej rwnowazne wymaganiom
normy PN EN ISO 9001.
6. Zobowigzania PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.:

1) PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Centrum Diagnostyki zobowigzuje sie
do ewidenciji zgtaszanych reklamacji i nieprawidtowosci w odniesieniu
do produktu wykonywanego w torze.

2) PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. zastrzega prawo do zawieszenia lub
cofniecia ,Dopuszczenia i zezwolenia do stosowania” w przypadku
stwierdzenia istotnych niezgodnosci postanowien z dokumentami
odniesienia.

3) PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Centrum Diagnostyki w ramach nadzoru
nad spawalnictwem, zobowigzuje sie do dokonywania audytow
I kontroli wykonywanych prac spawalniczych.

7. Warunki formalno-prawne:

1) Niniejszy dokument stanowi wzajemne zobowigzanie stron
do przestrzegania niniejszych ,Warunkow dopuszczenia do stosowania”
potgczen szynowych wykonanych metodg zgrzewania elektrycznego
oporowego doczotowego, wykonanych zgodnie z dokumentami
odniesienia.

2) W przypadkach nie uregulowanych w niniejszych Warunkach dopuszczenia
do stosowania majg zastosowanie przepisy kodeksu cywilnego.

3) Ewentualne spory, moggce wynikac na tle realizacji niniejszych Warunkéw
strony zobowigzujg sie rozstrzygac¢ w pierwszej kolejnosci polubownie.

8. Postanowienia przejsciowe

1) Niniejsze warunki wymagajg aktualizacji w przypadku istotnych zmian
stanu prawa krajowego lub wspdlnotowego w sprawie dopuszczenia
elementow i technologii do stosowania;

2) Warunki stosuje sie od chwili gdy tracg moc wcze$niej wydane
dopuszczenia na elementy i technologie;

3) W przypadku uzyskania pierwszego dopuszczenia, niniejsze warunki
dopuszczenia obowigzujg po uptywie 14 dni od ich podpisania;

4) Ustep 5 pkt 3. nie ma zastosowania do dnia ......... 20 ... r. Producent
zobowigzany jest do przeprowadzenia certyfikacji zaktadu do dnia

(podpis wykonawcy) (podpis przedstawiciela PKP PLK S.A.)

) niepotrzebne skreslic,
™) zatgczyé udokumentowang technologie i mozliwosci wykonania zgrzein szyn typu 60 i gatunku stali

R350HT.
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Zatgcznik 4 — Oswiadczenie wykonawcy (wzor)
—— e
N PLK/ -
Tl

PKP POLSKIE LINIE KOLEJOWE S.A.

Centrum Diagnostyki w Warszawie

ZALACZNIK 2

do ,,Dopuszczenia do stosowania” nr D/IG/513/...... 120..., z dnia ........ l...... 120...
technologii/metody/wykonawcy” potgczen szyn Vignole’a metoda elektrycznego
zgrzewania oporowego (iskrowego) zgrzewarkami torowymi z gatunku stali R260
lub/i R350HT"™) wyszczegdlnionych w normie PN-EN 13674-1 na liniach
kolejowych zarzadzanych przez PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.

Oswiadczamy, ze spajanie szyn kolejowych metodg elektrycznego zgrzewania
oporowego zastosowane do potgczen szyn nowych i staro uzytecznych, wykonane
PrZEeZ PraCOWNIKOW ... ...ttt et e e e et e et et e e aneeeenes , wskazane
w dokumencie odbioru zostaty wykonane:

1. Zgodnie z dokumentami:

a. ,Wytycznymi zgrzewania szyn w torze (CION2-513-9/99) wraz
Z zarzgdzeniami uzupetniajgcymi;

b. PN-EN 14587-2:2009 - wersja angielska Kolejnictwo - Tor -
Zgrzewanie iskrowe szyn - Czes¢ 2: Zgrzewanie nowych szyn ze stali
gatunku R220, R260, R260Mn i R350HT zgrzewarkami torowymi poza
zgrzewalnig w zakresie zalecanym przez PKP Polskie Linie Kolejowe
S.A. Centrum Diagnostyki.

c. Wzérnr1iNr2wgId-5 (D-7) INSTRUKCJA spawania szyn termitem
z wprowadzonymi zmianami.

2. Przy uzyciu mobilnych zgrzewarek elektrycznych oporowych, ktére sg
dopuszczone do stosowania przez PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Centrum
Diagnostyki,

3. Przez personel przeszkolony pod nadzorem pracownikéw Firmy posiadajgcy
wazne identyfikatory wydane przez PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Centrum
Diagnostyki.

Podpis pracownika wykonawcy, nadzorujgcego prace spawalnicze
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Zatgcznik 5 Raport roczny (wzor)

ZALACZNIK 3
RAPORT ROCZNY WYKONANYCH ZGRZEIN przez spawaczy — operatorow zatrudnionyCh W ..........ccvviiiiiiiiiiiiiiiic s WIroku ....ccocveennnee.
zgodnie z ,,Dopuszczeniem do stosowania” nr D/IG/513/ ................ /20........ ,zdnia.......... | /20........ r
Lokalizacja Warto$é Typi | Gatunek . Sposéb
Lp. kDoar:gnia 1Z 1 ISE Nr finii km Tor Tok Jfl—\ilvpi)c skrocenia profil stali z rze’\\l/\r/acza Fgl'i(}?/m l\?lcléa rozpatrzenia - Uwagi
Wy wg 1d-12 nr L/P 9 y wzorcowego | szyny | szynowej 9 krotki opis
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
SPOrzadzit ..o

(imie i nazwisko, podpis)
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Firma (pieczec)

ZALACZNIK nr

Zatgcznik 6 Dzienny rejestr (wzér)

DZIENNY REJESTR WYKONANYCH ZGRZEIN, SPOIN, NAPOIN *

Identyfikacja spawacza/operatora
(miesiac / rok) Imie i nazwisko, nr-y identyfikacyjne
Produ.kt . Materiat Materiat . ‘Lokallzaqa Zastosowane Warunki S.tWIeI’dZOI”Ie. Odbicr WStQ.pr]y —
spawalniczy: odstawo dodatko (linia, km, nr toru, naprezacze atmosfervezne niezgodnosci Wyniki pomiaréw
1. Zgrzeina, F() rofil 57 \;]vy (nazwe\1Ny tok, nr rozjazdu i mecFr)l;niczne/ (tem yW (prostosc (prostoliniowosc¢, Podpis
Data 2. Spoina, kspztaitowr):iké’ oznaczenié nr nr spoiny w odarzewanie | szvnie ptém koncéw szyn, Ogledziny przekroczenie operatora
3. Napoina - i, rozjezdzie, nazwa hoag ynie. temp. | - hadmierne ich | zewnetrzne toleranciji przy (spawacza)
gatunek stali partii, porcji szyn do temp. | otoczenia [°C] ¢ S
i metoda X . ' ’ i, elementu 0 ' . " | zuzycie, brak regeneracji, itp.)
. obrobka cieplna) | data produkcii) [°C] wiatr, opady) S - -
wykonania napawanego podbicia itp.) pion poziom
1 2 3 4 5 6 I 8 9 10 11 12
Zatwierdzit
............................. Data:.........ccovviiiinnnn. 0T [ o I 1T 07 = o P
*) Niepotrzebne skresli¢




Firma (pieczec¢)

ZALACZNIK nr

Zatagcznik 7 Rejestr Personalny (wzor)

PERSONALNY REJESTR WYKONANYCH ZGRZEIN, SPOIN, NAPOIN

w okresie | / Il * pétrocza 201.... roku.

. . . - Liczba wykonanych w tym: |czb.a Zgrzein, spon
Imie i nazwisko Numer Staz pracy Uprawnienia na ) ; - napoin uszkodzonych
. . . zgrzein, spoin lub napoin?, .
Lp. operatora / identyfika- w danej metode kolejnosé zgodnie z oceng z oceng w eksploataciji,
spawacza cyjny metodzie (data waznosci) 2 Rejestrem Dziennym niedostateczng | dostateczng data ich wykonania
i wykrycia uszkodzenia
1 2 3 4 5 6 7 8 9
1
2
3
4
5
Sporzadzit: Zatwierdzit: Data Podpis i piecze¢:

*)Niepotrzebne skresli¢
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Zatgcznik 8 Protokot Odbioru

Wzér nr 1
PROTOKOLNr ......... T
ODBIORU ZtACZY SZYNOWYCH ZGRZEWANYCH
1Z e ISE it
Linia oo Nrtoru......ccoceeeee. kmod ..o dO o
SEACIA weeivveeieiiieere e rozjazd Nr .......ccoeeeeveenns typ nawierzchni ........cccccceveeiienen.
Ogodlna ilos¢ ztgczy odebranych ...........cccceeeenne do naprawy ..........cc....... do wyciecia .......ccceveeenn.
Lokalizacja Pomiar i
N 7nak prostoliniowosci V\(ys;czeg(jol- o Sposéb
Lp. tok ro na . . ‘ . nienie wa cena pos.o . UWAGI
km Lp zgrzeiny | zgrzewacza pionowej poziomej ztacza usunigcia wad
’ A/ /Bl IC,D,E/
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
Ztgcza wykonano W OKresie 0 .........ccccoecveriinieiniiiiiienie e O i 0] 7Y A
Odbioru dokonat (Imig NAZWISKO, Firma):
1. PrzedStaWiCIEl WYKONAWEY . ......cc.viiiiiiiiiitie ettt ettt ettt b et et e a bt 4ot e et eeh e e b e ekt e bt ekt e ab et e st e et e e et b e e nbeeee bt e esneenreesneee
................................................................................................................................................... POAPIS et
2. PrZEdStAWICIE]I INWESTOIA. ... .eeiiiei ittt e ettt ettt h e e h et e oh et ea e ea £kt ea e ekt ea bt oo as e e b e a4 ae £ e eh et eh e eat e e ea bt e et e s ee b e ebeeeens
................................................................................................................................................... POAPIS ettt
3. Uprawniony do odbioru przedstawiCiel PP PLK S.A. ... .. ittt ettt ettt e s a bt e e b et e e sb bt e e e asbe e e sabeeeebeeeeabsbeeesaneeesnbeeeeanee
................................................................................................................................................... POAPIS e
Termin USUNIECIA Wad ........ceiiiiiiiiiiiiee e data odbioru ........cccceeiiiiiiniiee

Opis oznaczen wad:

A. Prostoliniowo$¢ pionowa

A 0,3 - wypuktosc

V 0,2 - wklesniecie

“7|__0,2 - przesuniecie /réznica poziomow
powierzchni tocznej/

B. Prostoliniowosé pozioma

< 0,3 - wypuktos¢

> 0,2 - wklgénigcie

1_0,3 - przesuniecie /powierzchnie boczne
lwewnetrzne w réznych ptaszczyznach/

* niepotrzebne skresli¢

C. Wady wykonania

Fk — nadmierna wyptywka

Db - brak przetopu

Bc - wirgcenie obcego metalu /napawanie/
Sc — niewtasciwe oszlifowanie miejsc
przylegania szczek

20

D. Pekniecia zgrzeiny
Ea - podiuzne

Eb - poprzeczne

Ec - promieniowe

E. Wady obrébki
Pt - powierzchni tocznej

Pb - powierzchni bocznej
Nw — nie obcieta wyptywka




Zatgcznik 9 Protokot po naprawczy

Wz6ér nr 2
ZArACZNIK DO PROTOKOLU ODBIORU Nr ............. oo,
PROTOKOL PONAPRAWCZY Nr ......... I
ODBIORU ZtACZY SZYNOWYCH ZGRZEWANYCH
1Z e ISE e

Linia oo Nrtoru.........o.... Kmod .o dO i

SEACIA eeiveeieiiieeee e rozjazd Nr ......cceeeeveenns typ nawierzchni ........cccoeceevveieennn.

Ogodlna ilos¢ ztgczy odebranych ...........cccceeveennee do naprawy ..........c....... do wyciecia .......ccceveeenne

Lokalizacja Pomiar i
N 7nak prostoliniowosci V\(ys;czeg(jol- o Sposéb
Lp. tok ro na . . . . nienie wa cena pos.o . UWAGI
km Lp zgrzeiny | zgrzewacza | pionowej | poziomej ztgcza usunigcia wad
1A/ /Bl /C,D,E/
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
Ztgcza wykonano W OKIreSie 00 .........cccevvueeeiiieeeiiiie e O e PrZEZ ..o

Odbioru dokonat (Imie NAZWISKO, Firma):

4.  Przedstawiciel wykonawcy

5.

6.

Termin usuniecia wad .........cccceeeeeeeiiineesieee e

Opis oznaczen wad:

A. Prostoliniowo$¢ pionowa

A 0,3 - wypuktosc

V 0,2 - wklgsniecie

~7|__0,2 - przesuniecie /réznica pozioméw
powierzchni tocznej/

B. Prostoliniowos$¢é pozioma

< 0,3 - wypukios¢

> 0,2 - wklgsnigcie

10,3 - przesuniecie /powierzchnie boczne
lwewnetrzne w réznych ptaszczyznach/

* niepotrzebne skresli¢

C. Wady wykonania
Fk — nadmierna wyptywka

Db - brak przetopu

Bc - wtrgcenie obcego metalu /napawanie/
Sc — niewtasciwe oszlifowanie miejsc
przylegania szczgk
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D. Pekniecia zgrzeiny
Ea - podiuzne

Eb - poprzeczne

Ec - promieniowe

E. Wady obrobki
Pt - powierzchni tocznej

Pb - powierzchni bocznej
Nw — nie obcigta wyptywka




Zatgcznik 10 Rejestr zgrzein

REJESTR WYKONANYCH SPOIN*/ZGRZEIN*

Nr spawacza*/zgrzewacza*................

Pomiar Ocena i podpis

L.p.

Data

ztgcza

Lokalizacja

prostoliniowosci
w ptaszczyznie

szlak, stacja

nr toru lub
nr
rozjazdu*)

km, tok lub
nr spoiny*)

poziomej | pionowej

Wyszcze-
gOlnienie
wad

Sposbb
usuniecia
wad

operator/
spawacz

kontrola

Uwagi

3

4

5

10

11

12

10

22




