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§1.
Wstep

Procedure wprowadzono w oparciu o Regulamin Organizacyjny PKP Polskie Linie
Kolejowe S.A. Centrum Diagnostyki stanowigcy Zatgcznik Nr 2 do uchwaty Nr 255/2015
Zarzgdu PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. z dnia 31 marca 2015 r., a w szczegolnosci

§ 2. pkt. 1, pkt. 2 ppkt. 5), 6) i 16) oraz § 7 pkt. 1), 3) i 4) oraz procedure Systemu
Zarzadzania Bezpieczenstwem SMS-PW-17 ,Dopuszczanie elementow podsystemow i
technologii przeznaczonych do stosowania na liniach kolejowych zarzgdzanych przez
PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.” z uwzglednieniem wymagan instrukcji i norm
przytoczonych w § 11.
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Ust.1

Ust.2

Ust.3

Ust.4

Ust.5

Ust.6

Ust.7

§ 2.

Cel i zakres procedury

Celem procedury jest zapewnienie pozgdanej jakosci i powtarzalnosci
wykonywanych ztgczy szynowych przy uzyciu technologii spawania termitowego.
Procedura uwzglednia wymagania dostawcéw dopuszczonych do stosowania

w infrastrukturze PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. technologii i materiatéw

do spawania termitowego szyn.

Osiggniecie celu przywotanego w ust. 1 realizowane jest poprzez zapewnienie

wykwalifikowanych wykonawcow (tj. pracownikéw wykonujgcych czynnosci

spawaczy i pracownikéw nadzoru spawalniczego zatrudnionych na umowe

o prace w PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.) zgodnie z niniejszg procedurg

| wymaganiami norm oraz przepisow.

Procedura okresla minimalne wymagania do spetnienia przez Wykonawcow i ich

personel w celu prowadzenia robét spawania termitowego szyn na sieci

zarzgdzanej przez Polskie Linie Kolejowe S.A.

Procedura obejmuje wykonywanie potgczen szyn kolejowych i elementow

rozjazdow:

1) z wykorzystaniem technologii spawania termitowego metodami
dopuszczonymi do stosowania w [8] a w szczegolnosci SoWoS, SoWoS-P,
SkV, SoW-5 i PLA ze wszystkimi odmianami tych metod zgodnie z wymogami
okreslonymi przez Centrum Diagnostyki,

2) wykonanych z gatunkow stali okreslonych w [3], wykonanych zgodnie z [13].

3) innych elementéw nawierzchni kolejowej, po uzyskaniu zgody PKP Polskie
Linie Kolejowe S.A.

Procedura dopuszcza wykonywanie spoin termitowych wytgcznie przy

zastosowaniu jednolitej technologii, metody i dedykowanego do niej osprzetu

oraz materiatéw spawalniczych tego samego producenta. Niedopuszczalne jest
mieszanie materiatéw i osprzetu spawalniczego réznych producentéw

W rozumieniu metod.

Warunki wykonania i odbioru spoin termitowych regulujg przepisy odrebne,

w szczegolnosci [8].

§ 3.

Zobowigzania Wykonawcéw w zakresie organizacji i utrzymywania grupy

Ust.1

spawalniczej

Wykonawcy bedg zatrudnia¢ wykwalifikowany personel spawalniczy spetniajgcy
wymagania norm [1] i [11], posiadajgcy wydane przez Centrum Diagnostyki
udokumentowane przeszkolenie, nadany osobisty numer oraz identyfikator
zezwalajgcy oraz wazny egzamin okresowy na wykonywanie w nawierzchni
kolejowej infrastruktury PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. prac spawalniczych
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Ust.2

Ust.3

Ust.4

Ust.5

Ust.6

Ust.7

Ust.8

Ust.9

okreslong technologig i metodg w oparciu o instrukcje [8] i obowigzujgce

w Spotce zarzadzenia.

Wykonawcy bedg zatrudnia¢ wykwalifikowany personel kontroli, nadzoru

i odbioréw roboét spawalniczych, zgodnie z normg [7] posiadajgcy zaswiadczenie
kompetencji wydane przez PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Centrum Diagnostyki
w Warszawie.

Wykonawcy bedg stosowac system zapewniajgcy aktualne kompetencje
personelu spawalniczego poprzez wiasciwe szkolenie i ocenianie zgodnie

z dotychczasowymi przepisami i zaleceniami oraz zapisami niniejszej procedury.
Wykonawcy zobowigzani sg stosowac proces spawalniczy uznany i zatwierdzony
przez PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Centrum Diagnostyki w Warszawie.
Produkt spawalniczy (szynowe ztgcze termitowe) powinien zosta¢ wykonany
zgodnie z zapisami [8] stanowigcymi dla PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.
réwniez instrukcje technologiczng dostawcy procesu spawalniczego.

Wykonawcy bedg posiada¢ skompletowany i dedykowany do jednej metody,
odpowiedni i sprawny sprzet oraz narzedzia do wykonywania prac spawalniczych
okreslong technologia.

Wykonawcy zobowigzani sg do stosowania systemu zakupow, zarzgdzania

i kontroli materiatow spawalniczych zgodnie z Instrukcjami PKP Polskie Linie
Kolejowe S.A. oraz ze specyfikacjami dostawcow procesow technologicznych.
Wykonawcy zobowigzani sg do stosowania materiatow spawalniczych
dodatkowych, dopuszczonych do stosowania w nawierzchni kolejowej
zarzgdzanej przez PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Wykaz materiatow
dodatkowych prowadzi oraz aktualizuje Centrum Diagnostyki.

Wykonawcy zobligowani sg do prowadzenia udokumentowanego systemu
odbiorow prac spawalniczych zgodnych z wymogami normy [6] i instrukcji [8]

w zakresie kontroli jakosci spoin. Wyklucza sie dokonywanie odbioru
ostatecznego przez pracownika zaangazowanego bezposrednio w wykonanie
spoiny termitowe;.

Ust.10 Wykonawcy bedg posiadac i prowadzi¢ na biezgco przez wyznaczonego

imiennie pracownika system identyfikowalnosci wszystkich wykonanych robét

spawalniczych zgodnie ze wzorem obowigzujgcym w Spoétce, obejmujgcym:

1) rejestry dzienne wykonanych spoin podpisane przez spawaczy (wzor),

2) rejestry personalne wykonanych spoin podpisane przez pracownikow
nadzoru (wzor),

3) raport roczny wykonanych spoin (wzor).

Ust.11 Wykonawcy wyrazajg zgode na wymagane zgodnie z [7] prowadzenie systemu

badan jakosci robét spawalniczych poprzez wyznaczenie i wykonywanie pod

nadzorem PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Centrum Diagnostyki okresowych:

1) badan laboratoryjnych 6 probek ztgczy szynowych spawanych termitem
zgodnie z instrukcjg [8] oraz normg [11] i [12] na metody, na ktore spawacze
posiadajg uprawnienia.
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2) badan eksploatacyjnych, wybranych szynowych ztgczy termitowych w iloSci
10 szt.

§ 4.
Ogdélne wymagania dla personelu spawalniczego oraz nadzorujgcego prace
spawalnicze

Ust.1 Wykonawca, dokonujgcy potgczenia szyn metodg spawania termitowego na
rzecz PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. zobowigzany jest posiadac:

1) uprawnionych pracownikéw nadzoru, kontroli wykonania i odbioréw robot
spawalniczych,

2) etatowych, uprawnionych, w zakresie stosowanej metody, spawaczy
posiadajgcych umiejetnos¢ spawania szyn i elementéw rozjazdéw kolejowych
technologig termitowa,

3) spawaczy posiadajgcych wymagane uprawnienia do obstugi uzywanego
sprzetu mechanicznego zgodne z obowigzujgcymi przepisami m. in. Kodeksu
Pracy (art. 237°, 237'° § 2), Rozporzadzenia Ministra Infrastruktury z dnia 6
lutego 2003 r. w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy podczas
wykonywania robd6t budowlanych (Dz.U. Nr 47, poz. 401, § 66) oraz
Rozporzgdzenia Ministra Gospodarki z dnia 20 wrzes$nia 2001 r. w sprawie
bezpieczenstwa i higieny pracy podczas eksploatacji maszyn i innych
urzgdzen technicznych do robét ziemnych, budowlanych i drogowych (Dz.U.
nr 118 z 2001 r. pod pozycjg 1263).

Ust.2 Personel nadzorujgcy prace spawalnicze powinien odby¢ kurs nadzoru, kontroli
wykonania i odbioréw robét spawalniczych, konczgcy sie egzaminem
teoretycznym oraz praktycznym, w wyniku ktérego otrzymuje sie, ,,zaswiadczenia
kompetencji uprawniajgce do odbioru prac w infrastrukturze kolejowej”.

Ust.3 Spawacze powinni odby¢ kurs doskonalgcy w zakresie spawania termitowego
metodg SoWoS, SoWoS-P konczacy sie egzaminem teoretycznym oraz
praktycznym, w wyniku ktérego otrzymuje sie ,zaswiadczenie lub $wiadectwo
uprawniajgce do wykonywania prac w infrastrukturze kolejoweyj”.

Ust.4 Spawacze metod dodatkowych w zakresie spawania termitowego np: SkV, Sow-
5, PLA, SoWo0S-P/P, SoWo0S-P/3P, z szerokimi luzami spawalniczymi oraz ze
wszystkimi innymi odmianami spawania termitowego dopuszczonymi przez PLK
wyszczegodlnionych w Id-5 Instrukcji spawania szyn termitem, powinni uzyskac
uprawnienia poprzez szkolenie doskonalgce konczace sie: egzaminem
praktycznym i teoretycznym, przeprowadzonym przez upowaznionego
pracownika PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Centrum Diagnostyki.

Ust.5 Komisje do przeprowadzenia egzaminow o ktérych mowa w ust. 2 i ust. 3
powotuje dyrektor PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Centrum Diagnostyki lub jego
zastepca.
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Ust.6

Ust.7

Ust.1

Ust.2

Ust.3

Ust.4

Ust.5

Ust.6

Na kazde zgdanie upowaznionych pracownikéw PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.
personel nadzoru oraz spawacze powinni przedstawi¢ wtasciwe, aktualne,
uprawnienia wskazane w ust. 2 oraz ust. 3.

Uprawnienia spawaczy oraz personelu nadzoru spawalniczego wydane przez
inne zarzady kolejowe nie obowigzujg na sieci zarzgdzanej przez PKP Polskie
Linie Kolejowe S.A.

§ 5.

Procedura uzyskiwania dopuszczenia

Za wydanie dopuszczenia dla wykonawcéw swiadczgcych roboty spawania
termitowego szyn i rozjazdoéw na sieci kolejowej zarzgdzanej przez PKP Polskie
Linie Kolejowe S.A. odpowiedzialne jest PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.
Centrum Diagnostyki, ktére prowadzi:

1) sprawy administracyjne zwigzane z procesem wydania dopuszczenia,

2) wykaz wykonawcow posiadajgcych dopuszczenie,

3) wykaz personelu spawalniczego oraz personelu nadzoru,

4) badania laboratoryjne oraz terenowe,

5) wykaz szkolenia oraz egzaminéw personelu.

Wykonawca wystepujacy o dopuszczenie po raz pierwszy lub przedtuzenie

terminu waznos$ci dopuszczenia, zobowigzany jest pisemnie na adres PKP

Polskie Linie Kolejowe S.A. — Biuro Bezpieczenstwa, sporzadzi¢ ,Wniosek

o dopuszczenie do stosowania na liniach kolejowych zarzgdzanych przez PKP

Polskie Linie Kolejowe S.A.” zgodny z [10].

Whniosek o dopuszczenie lub przedtuzenie dopuszczenia, ktérego wzor okreslono

w Zatgczniku 2 do niniejszej procedury dostarczy¢ na adres PKP Polskie Linie

Kolejowe S.A. Centrum Diagnostyki.

Obligatoryjnie do wniosku o dopuszczenie lub przedtuzenie dopuszczenia,

nalezy dotgczy¢ aktualny wykaz spawaczy oraz pracownikow nadzoru, jakimi

dysponuje Wykonawca.

Po sprawdzeniu kompletnosci nadestanej dokumentacji PKP Polskie Linie

Kolejowe S.A. Centrum Diagnostyki podejmuje decyzje o terminie i zakresie

badan laboratoryjnych i terenowych, okreslonych w § 6.

Badania o ktérych mowa w § 6 mogg zakonczy¢ sie:

1) wynikiem negatywnym po badaniach laboratoryjnych - procedura zostaje
przerwana, a Wnioskodawca otrzymuje odmowe wydania dopuszczenia lub
badania sg ponawianie po dostarczeniu przez Wykonawce podwojnej liczby
prébek, w innym przypadku ponowne przystgpienie do badan jest mozliwe po
potrocznej karencji,

2) wynikiem negatywnym po badaniach terenowych - procedura zostaje
przerwana, a Wnioskodawca otrzymuje odmowe wydania dopuszczenia lub
ponawia sie badania laboratoryjne i terenowe zaczynajgc od badan
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laboratoryjnych po dostarczeniu przez Wnioskodawce prébek w liczbie
okreslonej § 3 ust. 11 pkt. 1),

3) wynikiem pozytywnym — Whnioskodawca otrzymuje dopuszczenie lub
przedtuzenie dopuszczenia, z zastrzezeniami okreslonymi w § 6 ust. 4 i 5.

Ust.7 Schemat postepowania przy ubieganiu sie o dopuszczenie lub przedtuzenie
dopuszczenia zostat okreslony w Zatgczniku 1.

Ust.8 Whnioskodawca zobowigzuje sie do skladania okresowych sprawozdan
statystycznych do Centrum Diagnostyki w formie elektronicznej, za pismem
przewodnim podpisanym przez uprawnionego reprezentanta Wnioskodawcy,
zgodnie ze wzorem przedstawionym w zatgczniku 5.

Ust.9 W przypadku odmowy wydania dopuszczenia, Wnioskodawca 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.

§ 6.

Badania wymagane w procesie dopuszczenia

Ust.1 Badania laboratoryjne i terenowe dla potrzeb procesu dopuszczenia
Wykonawcow dokonujgcych potgczen szyn metodg termitowego spawania,
prowadzone sg przez PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Centrum Diagnostyki.

Ust.2 Dla Wykonawcow ubiegajgcych sie po raz pierwszy o wydanie dopuszczenia do
stosowania na sieci PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. metody spawania
termitowego szyn zastosowanie ma nastepujgca procedura:

1) dostarczenie do PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Centrum Diagnostyki,
prébek spoin termitowych, w celu przeprowadzenia cyklu badan
laboratoryjnych, przy czym prébki te powinny by¢ wykonane w obecnosci
upowaznionego pracownika Centrum Diagnostyki, a ilos¢ probek powinna
wynosi¢ 6 szt. (szyny typu 60E1, gatunku stali R260),

2) badania laboratoryjne obejmuja:

a) ogledziny zewnetrzne i pomiar prostoliniowosci pionowej i poziomej,

b) badania ultradzwiekowe,

c) pomiar twardosci spoiny na powierzchni tocznej metodg Brinella,

d) badania procentowej zawartosci pierwiastkdw chemicznych w spoinie,
e) badania wytrzymatosci statycznej na zginanie,

f) kontrole rozktadu twardosci na przekroju gtéwki szyny metodg Vickersa,
g) badania makroskopowe,

h) badania mikrostruktury.

3) przeprowadzenie badan eksploatacyjnych (terenowych) dla 10 szt. losowo
wybranych spoin z danej metody spawania:

4) badania eksploatacyjne (terenowe) obejmuja:
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Ust.3

Ust.4

Ust.5

Ust.6

Ust.7

Ust.8

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

5) wykonanie spoin na poligonie doswiadczalnym w infrastrukturze PLK dla
potrzeb przeprowadzenia badan eksploatacyjnych (terenowych) moze
nastgpi¢ tylko na podstawie tréjstronnego porozumienia, zawartego
pomiedzy:

a) przedstawicielem Wykonawcy,

b) dyrektorem lub zastepcag dyrektora PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.
Centrum Diagnostyki,

c) dyrektorem lub zastepcag dyrektora wtasciwego terenowo Zaktadu Linii
Kolejowych.

Dla Wnioskodawcow ubiegajgcych sie o przedtuzenie terminu waznosci

dotychczasowego dopuszczenia (w tym rowniez Wnioskodawcy 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 § 6 ust. 2 pkt 1) do 4).

Dopuszczenia wydaje sie bezterminowo, pod warunkiem przeprowadzania

w cyklu trzyletnim badan laboratoryjnych 6 szt. probek ztgczy termitowych szyn

kolejowych oraz badan terenowych na 10 szt. torowych ztgczy termitowych

zakonczonych wynikiem pozytywnym z zastrzezeniem ust. 5.

Pierwsze dopuszczenie wydaje sie na okres nie diuzszy niz 3 lata, przy czym do

czasu spetnienia fgcznie nastepujgcych warunkow:

1) wykonania min. 50 spoin jedng metoda, ocenionych podczas odbioru
ostatecznego na ocene dobrg [8], przy czym 1 spawacz powinien (musi)

wykonac¢ min. 25 spoin,

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

3) w kolejnym roku i nastepnym nalezy wykonac po min. 50 potgczen za pomoca
spawania termitowego udokumentowanych w rejestrach dziennych i
protokotach odbioréw ostatecznych [8] na ocene dobry w celu uzyskania
dopuszczenia do pracy na liniach o predkosci V > 120 km/h..

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.

Przed podjeciem decyzji o rozpoczeciu procedury dopuszczenia, o ktérym mowa

w ust. 2, Wykonawca zobligowany jest do przedstawienia szczegdtowych danych
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Ust.1

Ust.2

o lokalizacji poligonu, a w szczegolnosci przedstawienia uwierzytelnionych
dokumentow z informacjami o rocznym obcigzeniu linii, charakterze ruchu
kolejowego, obowigzujgcej predkosci oraz geometrii toru. Wymagane jest przy
udokumentowaniu parametrow toru o Vmin<80 km/h i rocznym obcigzeniu Qmin2 5
Tg.

§7.

Cofniecie dopuszczenia

Pracownikowi mogg zosta¢ cofniete uprawnienia do wykonywania spawania

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) razacych nieprawidtowosci stwierdzonych w wyniku kontroli prowadzonych
przez wyznaczonych pracownikow PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Centrali
lub/i Centrum Diagnostyki.

§ 8.

Szczegoétowe zasady szkolenia, dopuszczenia i cofania uprawnien

Szkolenie doskonalgce spawaczy spawania termitowego szyn i elementow rozjazdow

Ust.1l

Ust.2

kolejowych.

Warunki, jakim powinien odpowiada¢ kandydat skierowany na kurs:

1) Ukonczenie przynajmniej szkoty ponadgimnazjalnej lub nastepujgcej po
8 letniej szkole podstawowe;.

2) Posiadac ksigzeczke spawacza gazowego lub swiadectwo ukonczenia kursu
spawacza lub przecinacza gazowego.

3) Przynajmniej 3 miesieczny okres pracy w charakterze spawacza lub 6-cio
miesieczny okres pracy w charakterze przecinacza gazowego.

4) Zdolnosc¢ do pracy w charakterze spawacza potwierdzone aktualnym
badaniem lekarskim.

Zakres kursu doskonalgcego spawania termitowego obejmujgcego: wyktady

w liczbie 50 godzin i ¢wiczenia praktyczne w liczbie 96 godzin, przygotowujgcego

stuchaczy do samodzielnego wykonywania ztgczy szynowych:

1) Wybrane zagadnienia z toru kolejowego,

2) Wybrane zagadnienia z metaloznawstwa i obrébki cieplnej,

3) Materiaty i sprzet do spawania szyn termitem,

4) Spawanie szyn termitem,

5) BHP i PPOZ przy spawaniu termitowym,
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6) Zajecia praktyczne.

Ust.3 Warunki wydania zezwolenia spawaczom na spawanie termitowe szyn
kolejowych i elementéw rozjazddw:

1) Ukonczenie kursu doskonalgcego spawania termitowego szyn kolejowych
i elementéw rozjazdéw oraz posiadanie Swiadectwa z wynikiem pozytywnym
poprzez:

a) Zaliczenie sprawdzianéw kolokwialnych organizowanych w trakcie
trwania kursu.

b) Egzamin praktyczny polegajgcy na wykonaniu szynowego ztgcza
termitowego i otrzymanie oceny dobrej,

c) Egzamin teoretyczny.
— uzyskanie oceny pozytywnej po udzieleniu odpowiedzi podczas

egzaminu testowego sktadajgcego sie z minimum 30 pytan,

— uzyskanie oceny pozytywnej po komisyjnym egzaminie ustnym.

2) Egzamin poprawkowy organizowany jest w terminie nie dtuzszym niz
1 miesigc od daty egzaminu koncowego. Nie dopuszcza sie drugiego
egzaminu poprawkowego.

Ust.4 Warunki wydania dokumentow dopuszczajgcych spawaczy do wykonywania
robot spawania termitowego szyn kolejowych i elementéw rozjazdéw w
nawierzchni kolejowej infrastruktury PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.:

1) Do wykonywania robot spawania termitowego szyn kolejowych i elementow
rozjazdow w nawierzchni kolejowej infrastruktury PKP Polskie Linie Kolejowe
S.A. dopuszcza sie spawacza posiadajgcego Swiadectwo ukonczeniu kursu
doskonalgcego spawania termitowego szyn kolejowych i elementow
rozjazdow z wynikiem pozytywnym.

2) Na podstawie komisyjnego egzaminu praktycznego i teoretycznego z
wynikiem pozytywnym PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Centrum Diagnostyki
w Warszawie wydaje foliowany identyfikator z terminem waznosci na okres 2
lat, ktory zawiera nastepujgce dane:

a) imie i nazwisko spawacza,

b) indywidualny numer identyfikacyjny spawacza,

c) nazwe i adres Firmy zatrudniajgcej spawacza,

d) zakres posiadanych uprawnien (okreslenie metod do jakich stosowania
spawacz jest dopuszczony),

e) okres waznosci uprawnien,

f) dane wystawcy upowaznienia,

g) zdjecie spawacza,

h) drugostronnie, podpis osoby upowaznionej do zatwierdzenia uprawnienia
i pieczatka firmowa Centrum Diagnostyki w Warszawie.

Ust.5 Warunki zwrotu identyfikatora.

1) Identyfikator podlega zwrotowi do PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Centrum
Diagnostyki w Warszawie z jednoczesnym zawieszeniem i/lub cofnieciem
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uprawnien spawacza, gdy wystgpi przynajmniej 1 z nizej wymienionych

okolicznosci;

a) zmiana miejsca zatrudnienia,

b) rozwigzania stosunku pracy,

c) przerwa w pracy dtuzsza niz 6 miesiecy,

d) koniec terminu waznosci identyfikatora,

e) razgce uchybienia w wykonywaniu termitowych ztgczy szynowych,

f) ujawnienie wad wymagajgcych wyciecia w 3 termitowych ztgczach
szynowych lub jednego ztamania z winy wykonujgcego potgczenie
W przeciggu 6 miesiecy,

g) na zadanie pracodawcy (Firmy),

h) na zadanie wtadz kolejowych (Centrala PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.,
i/lub Centrum Diagnostyki w Warszawie).

Ust.6 Wydanie ponowne identyfikatora (przywréocenie uprawnien) mozliwe bedzie po
wykonaniu czynnosci opisanych w Ust.7 pkt. 2 - 9.
Egzaminy okresowy i weryfikacyjny.

Ust.7

1)

2)

3)

4)

5)

6)

Spawacze posiadajgcy zezwolenie na wykonywanie termitowych ztgczy
szynowych, wykazujgcy ciggtos¢ pracy (przerwa w wykonywaniu prac
spawalniczych dang technologig i metodg nie moze byc¢ dtuzsza niz 6
miesiecy), podlegajg cyklicznym egzaminom okresowym.

Egzamin okresowy przeprowadzany jest po uptywie 2 lat od ostatniego
egzaminu zakonczonego wynikiem pozytywnym.

Egzamin okresowy skfada sie z egzaminu praktycznego i teoretycznego.

W trakcie egzaminu praktycznego spawacz wykonuje 1 szynowe ztgcze
termitowe. Ocenie podlega jako$¢ wykonania ztgcza, przestrzeganie procesu
technologicznego, umiejetnos¢ manualnego wykonania ztgcza,
przestrzeganie przepiséw BHP i PPOZ oraz stan techniczny sprzetu
spawalniczego. Egzamin teoretyczny sktada sie z czesci pisemnej w formie
testu i odpowiedzi ustnych.

Po zakonczeniu egzaminu z wynikiem pozytywnym PKP Polskie Linie
Kolejowe S.A. Centrum Diagnostyki w Warszawie wydaje spawaczowi
dokument okreslony Ust.4 pkt. 2.

Egzamin poprawkowy organizowany jest w terminie nie dtuzszym niz 1
miesigc od daty egzaminu korncowego. Nie dopuszcza sie drugiego egzaminu
poprawkowego.

Spawacze posiadajgcy zezwolenie na wykonywanie termitowych ztgczy
szynowych, wykazujgcy nieciggtos¢ pracy (przerwa w wykonywaniu prac
spawalniczych dang technologig i metodg jest dtuzsza niz 6 miesiecy) lub
zostali pozbawieni uprawnien spawalniczych ze wzgledu na
nieprzestrzeganie procesu technologicznego lub pracy niezgodnej z zapisami
zawartymi w Instrukcji spawania szyn termitem Id-5 podlegajg egzaminom
weryfikacyjnym.
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Ust.1l

7)

8)

9)

Egzamin weryfikacyjny przeprowadzany jest po nadestaniu do Centrum
Diagnostyki w Warszawie pisemnego zlecenia z Firmy podpisane przez
dyrektora zaktadu i/lub zastepcy dyrektora.

Egzamin weryfikacyjny przeprowadzany na zasadach wskazanych w ust. 7
pkt.3).

Po zakonczeniu egzaminu z wynikiem pozytywnym PKP Polskie Linie
Kolejowe S.A. Centrum Diagnostyki w Warszawie wydaje spawaczowi
dokument okreslony Ust.4 pkt. 2.

10)Egzamin poprawkowy organizowany jest w terminie nie dtuzszym niz 1

miesigc od daty egzaminu korhcowego. Nie dopuszcza sie drugiego egzaminu
poprawkowego.

§9.

Warunki konieczne do zachowania uprawnien przez spawacza

Realizacja postanowien § 2 ust. 1, 3 i 4 wymaga ustalenia nastepujgcych
warunkow:

1)

2)

3)

4)

Wykonanie minimum 4 spoin (ztgczy) w okresie pétrocza (6 miesiecy) przez
spawacza. Przy tej ilosci wykonanych spoin spawacz i firma otrzymuje tzw.
.pouczenie”. Stwarza to sytuacje, ze jezeli w nastepnym potroczu

(6 miesiecy) spawacz nie wykona przynajmniej 8 spoin, to zostanie odsuniety
od robdt spawalniczych i skierowany na egzamin weryfikacyjny.

Wykonania przez spawacza nie wiecej niz 40% spoin z oceng dostateczng ze
wszystkich wykonanych spoin w danym pétroczu (6 miesiecy). Wykonanie
przez spawacza wiecej niz 40% spoin ocenionych jako dostateczne skutkuje
odsunieciem od robét spawalniczych i skierowanie na egzamin weryfikacyjny.
Wykonanie maksymalnie 2 spoin na ocene niedostateczng w przeciggu
potrocza. W tym przypadku spawacz i firma otrzymuje tzw. ,,ostrzezenie” a
w przypadku wykonania 3 i wiecej spoin z oceng niedostateczng w przeciggu
potrocza spawacz kierowany jest na egzamin weryfikacyjny.

W przypadkach opisanych w pkt. 1) + 3). spawacz odsuniety od robot
spawalniczych moze pracowac tylko w charakterze pomocnika spawacza.
Stwierdzenie przez nadzér PLK wykonywania robot spawalniczych

w charakterze spawacza prowadzgcego moze skutkowac cofnieciem
uprawnien firmie oraz koniecznoscig wyciecia spoin na jej koszt.

§ 10.

Warunki uzyskania uprawnien przez spawacza do wykonywania potaczen

trudnych technicznie

Ust.1 tgczenie szyn kolejowych w miejscach trudnodostepnych, jak np.
w krzyzownicach rozjazdéw o bardzo matym skosie, nalezy wykonywac¢ metodg
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Ust.2

przy uzyciu form 3-czesSciowych i mogg je wykonywacé spawacze spetniajgcy
nastepujgce warunki:

1)

2)

3)

4)

wykonali min. 150 spoin termitowych (dopuszczonymi metodami) w ciggu
ostatnich 2 lat z zachowaniem ciggtosci pracy potwierdzone wtasciwym
rejestrem wykonywanych robét spawalniczych zgodnie z warunkami
okreslonymiw § 9,

posiadajg udokumentowane przeszkolenie do metody przy uzyciu
3-czesciowych form, przeprowadzone przez uprawnionego pracownika
Centrum Diagnostyki,

wykonali dwie spoiny termitowe w szynach ze stali gatunku R260, o profilu
60E1 (60E2), przy uzyciu form 3-czesciowych z przeznaczeniem do badan
laboratoryjnych,

negatywny wynik badan laboratoryjnych o ktérych mowa w pkt.3 uzyskany dla
minimum 1 probki powoduje konieczno$¢ ponownego ubieganie sie

0 mozliwos¢ dopuszczenia poprzez egzamin weryfikacyjny, jednak nie
szybciej niz po uptywie 6 m-cy oraz po wykonaniu na ocene dobrg min. 30
spoin uznanymi metodami,

Wykonywanie szyn przejsciowych z profilu 49E1/60E1 lub 49E1/60E2 metodg
spawania termitowego w oparciu o uznane technologie mogg wykonywac
spawacze spetniajgcy nastepujgce warunki:

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7

8)

wykonali min. 200 spoin termitowych (dopuszczonymi metodami)

w infrastrukturze zarzgdzanej przez PLK w ciggu ostatnich 2 lat z
zachowaniem ciggtosci pracy zgodnie z rejestrami wykonywanych roboét
spawalniczych i warunkami okreslonymiw § 9,

uzyskajg pisemng rekomendacje uprawnionych przedstawicieli Centrum
Diagnostyki,

posiadajg udokumentowane przeszkolenie do wykonywania metody
spawania szyn przejsciowych z profilu 49E1/60E1, (49E1/60E2)
przeprowadzone przez uprawnionego pracownika Centrum Diagnostyki;
wykonali trzy spoiny termitowe na probkach szyn o profilu 49E1/60E1
(49E1/60E2) ze stali gatunku R260, z przeznaczeniem do badan
laboratoryjnych,

negatywny wynik badania chociaz 1 probki dyskwalifikuje spawacza w
zakresie ubiegania sie o ponowng mozliwos¢ dopuszczenia przez okres min.
6 m-cy, przy czym wymagane jest udokumentowanie wykonania na ocene
dobrg min. 50 spoin uznanymi metodami w tym okresie,

pozytywny wynik z badan laboratoryjnych warunkuje mozliwosc¢ przystgpienia
do egzaminu pisemnego i ustnego,

wykonanie tych spoin mozna potraktowac jednoczesnie jako przeszkolenie
spawacza w tej metodzie, po spetnieniu przez niego wymaganych warunkow,
w przypadku stwierdzenia wady wymagajgcej wyciecia w 3 spoinach
przejsciowych w szynach profilu 49E1/60E1 (49E1/60E2) lub jednego
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ztamania ztgcza z winy wykonujgcego potgczenie w przeciggu 6 miesiecy
PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Centrum Diagnostyki bedzie zawieszato
uprawnienia spawacza do wykonywania tego typu potgczen. Przywrocenie
uprawnien jest mozliwe po spetnieniu pkt. 4) do 6).
Ust.3 Ocene okresowg spawacza okresla sie na podstawie wynikéw kontroli w terenie,
kontroli prowadzonej dokumentacji w firmie wg [8] i niniejszej procedury.

§ 11.
Akty normatywne

Ust.1 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 ogolne dotyczgce
metali

[3] PN-EN 13674-1 Kolejnictwo — Tor - Szyna — Czes¢ 1: Szyny Vignole’a
0 masie 46 kg/m i wiekszej

[4] PN-EN 13674-2 Kolejnictwo - Tor - Szyna - Czesc¢ 2: Szyny do rozjazddéw
I skrzyzowan stosowane w potgczeniu z szynami kolejowymi Vignole'a o
masie 46 kg/m i wiekszej

[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
stopow (z wyjatkiem spawanych wigzkg) -- Poziomy jakosci wediug
niezgodnosci spawalniczych

[7] PN-EN ISO 14731 Nadzorowanie spawania -- Zadania i odpowiedzialnos¢

[8] 1d-5 Instrukcja spawania szyn termitem

[9] Katalog wad w szynach, PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.

[10]Dopuszczanie elementow podsysteméw i technologii przeznaczonych do
stosowania na liniach kolejowych zarzgdzanych przez PKP Polskie Linie
Kolejowe S.A. (SMS-PW-17)

[11]PN-EN 14730-2 Kolejnictwo — Tor — Spawanie termitowe szyn — Czes¢ 2:
Kwalifikacja spawaczy do spawania termitowego, dopuszczenie wykonawcow
robét i odbidr spawow

[12]PN-EN 14730-1 Kolejnictwo — Tor — Spawanie termitowe szyn — Cze$¢ 1:
Dopuszczenie procesow spawania

[13]1d-106 Warunki Techniczne Wykonania i Odbioru szyn kolejowych
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§ 12.
Przepisy koihcowe

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

Ust.2 Spawacz prowadzacy proces technologiczny (tj. posiadajgcy odpowiednie
uprawnienia okreslone w niniejszej procedurze i [8]) odpowiada tylko za
stosowanie wtasciwej technologii i jakos¢ wykonanej spoiny wtgcznie z obrobkag
ostateczng i czynnoscig znakowania spoiny zgodnie z [8].

Ust.3 W sprawach nieuregulowanych niniejszg procedurg, nalezy stosowac sie do
postanowien norm, przepisow, wytycznych i wykfadni IG i ILK.

§ 13.
Wykaz zatgcznikow

Zatgcznik 1 — Schemat postepowania przy uzyskiwaniu dopuszczenia.
Zatgcznik 2 — Wniosek o uzyskanie/przedtuzenie dopuszczenia (wzor).
Zatgcznik 3 — Warunki dopuszczenia (wzor).

Zatgcznik 4 — Oswiadczenia wykonawcy (wzor).

Zatgcznik 5 — Raport roczny (wzér).

Zatgcznik 6 — Dzienny Rejestr (wzor).

Zatgcznik 7 — Personalny rejestr (wzor).

Zatgcznik 8 — Protokdt odbioru (wzor nr 1).

Zatgcznik 9 — Protokot odbioru - ponaprawczy (wzér nr 2).
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Zatgcznik 1 — Schemat postepowania
przy uzyskiwaniu dopuszczenia

| Madzor nad procedurg Biuro Drog Kolejowych

Wi nhood e ‘Whioshodawca
howe dopusszeni= Preedhudenie dopu=rzenia
- Centrum Diagnostyld +
Wniosek we zatgeenila nr 2
Rejestracz wninsky
- Uzupetnienie wninsky
Centrum EM
Weryfikaga otroymanej dokumentzgi |Braii w dokumentadi
Dokumenizcja kompletna
Centrum ﬁil"lﬂ'ﬁ Pomytysmey wemik Centrum Eh'qusqti
Badania terenoae Badzniz |aboratongne
Podwojna lizha pro
do badar
lzboratoryjrych
Hegatywry wynik
Wik pazytywny ¥
‘Whioskodawea
Megztparmy wymik Deryrja w zalnesie dalszern Fl:sta:u:m:ri:
b ¥
|  Wydanie dokumentu dopuseczenia/preedhaenia || | Zakonczenie procedury bez wydania zezwolenia
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Zatgcznik 2 — Wniosek o uzyskanie / przedtuzenie dopuszczenia (wzor)

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

(nr wniosku — symbol Jednostki/lp./rok; (miejscowos¢) (dd/mm/rrrr)
wypetnia Biuro Bezpieczenstwa PKP PLK S.A.)

Dyrektor

PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.
Biuro Bezpieczenstwa

ul. Targowa 74

03-734 Warszawa

WNIOSEK O UZYSKANIE/PRZEDLUZENIE "
DOPUSZCZENIA WYKONAWCY

do swiadczenia robét potaczen szyn kolejowych w formie spawania termitowego
bezposrednio w torach
narzecz PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.

1. Dane podmiotu (Wykonawcy) wystepujacego o uzyskanie/przedtuzenie”
dopuszczenia do stosowania:
e petna nazwa zaktadu:

®  NUMET LRIETONU .o e

2. Przedmiot wniosku o uzyskanie / przedtuzenie dopuszczenia do stosowania
(nazwa, parametry techniczne jednoznacznie identyfikujgce produkt, warunki
stosowania):

*) niepotrzebne skresli¢ Stronalz?2
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Zatgcznik 2 — Wniosek o uzyskanie / przedtuzenie dopuszczenia (wzor)

1) e

(podpis i piecze¢ osoby upowaznionej
do reprezentowania wnioskodawcy)

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

*) niepotrzebne skresli¢ Strona2z2
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Zatgcznik 3 — Warunki dopuszczenia (wzér)
ik —d
e

PKP POLSKIE LINIE KOLEJOWE S.A.
ZALACZNIK 1

Warunki dopuszczenia do stosowania nr D/ILK/513/...... /120..., zdnia

........ .......120... metody / Wykonawcy" potaczen szyn Vignole’a metoda spawania
termitowego 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.

1. Zakres dopuszczenia do stosowania:

spajanie szyn kolejowych metodg spawania termitowego moze by¢ stosowane do
potgczen szyn nowych i staro uzytecznych.

2. Wykaz i status dokumentow odniesienia:

1) Dokumenty wiodace:
a) ,ld-5 (D-7) Instrukcja spawania szyn termitem wraz z zarzgdzeniami
uzupetniajgcymi;
b) PN-EN 14730-2 Kolejnictwo — Tor — Spawanie termitowe szyn — Czes$¢
2: Kwalifikacja spawaczy do spawania termitowego, dopuszczenie
wykonawcéw robaot i odbior spawow.
2) Dokument uzupetniajgcy:
a) PN-EN 13674-1 Kolejnictwo - Tor - Szyna - Czes¢ 1: Szyny Vignole’a
0 masie 46 kg/m i wiekszej;
b) Instrukcje spawania termitowego dostawcow proceséw
technologicznych.

3. Ogodlne warunki dostaw

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

4. Warunki dopuszczenia do stosowanla wg procedury nr P/IGSN-513-01/2019
zdnia ....ccoeeviiiiiiee

1) Sprawozdanie z badan laboratoryjnych i terenowych probek termitowych
ztgczy szynowych opracowane przez PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.
Centrum Diagnostyki.

2) Zaswiadczenie uprawniajgce do wykonywania spawania szyn kolejowych
metodg termitowg bezposrednio w torach.
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Zatgcznik 3 — Warunki dopuszczenia (wzér)
3) Zaswiadczenie kompetencji w zakresie nadzoru, kontroli wykonania

i odbioru roboét spawalniczych wykonywanych na infrastrukturze kolejowej
zarzgdzanej przez PKP Polskie Linie Kolejowe SA.
4) Instrukcja technologiczna zaktadowa spawania termitowego szyn
kolejowych z gatunku stali R260 lub/i R350HT” *).
5) Inne dokumenty.
5. Zobowigzania producenta termitowego zfgcza szynowego:

1) Wykonawca - zobowigzuje sie do przestrzegania nastepujgcych zasad:

a) spajanie szyn kolejowych (Vignole’a) przez spawanie termitowe
wykonane przez personel przeszkolony wykonawcy, posiadajgcy wazny
identyfikator wydany przez PKP Polskie Linie Kolejowe — Centrum
Diagnostyki,

b) spawanie termitowe szyn powinno by¢ nadzorowane przez personel
Wykonawcy, ktory posiada wazne kompetencje w zakresie wykonywania
i odbioru robét na infrastrukturze kolejowej zarzgdzanej przez PKP
Polskie Linie Kolejowe S.A.,

c) spawanie termitowe powinno by¢ wykonywane zgodnie z technologig
opisang w ,ld-5 (D-7) INSTRUKCJA spawania szyn termitem” wraz
z zarzgdzeniami uzupetniajgcymi oraz PN-EN 14730-2 Kolejnictwo — Tor
— Spawanie termitowe szyn — Cze$¢ 2: Kwalifikacja spawaczy do
spawania termitowego, dopuszczenie wykonawcow robét i odbior
spawow,

d) ,Raporty roczne wykonanych spoin” 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 i Personalny - Rejestr
wykonanych spoin”.

2) Wykonawca zobowigzuje sie niezwiocznie poinformowac uzytkownika
o wszelkich zdarzeniach prawnych i technicznych w tym rowniez reklamacji,
majgcych wptyw na realizacje niniejszych warunkéw dopuszczenia.
6. Zobowigzania PKP Polskie Linie Kolejowe S.A:

1) PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Centrum Diagnostyki zobowigzuje sie do
ewidencji zgtaszanych reklamaciji 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.
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Zatgcznik 3 — Warunki dopuszczenia (wzér)
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 ,Warunkéw dopuszczenia do stosowania”
potgczen szynowych wykonanych metodg spawania termitowego
wykonanych zgodnie z dokumentami odniesienia.

2) 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) Wraz z udzielonym dopuszczeniem tracg moc wczesniej wydane
dopuszczenia na elementy i technologie.

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

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

) niepotrzebne skresli¢
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Zatgcznik 4 — Oswiadczenie wykonawcy (wzor)
—— e
N PLK/ -
Tl

PKP POLSKIE LINIE KOLEJOWE S.A.

ZALACZNIK 2

do ,,Dopuszczenia do stosowania” nr D/ILK/513/...... 120..., z dnia ........ l....... 120...
metody / Wykonawcy potaczen szyn Vignole’a metoda spawania termitowego

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 spawania termitowego
zastosowane do potgczen szyn nowych i staro uzytecznych, wykonane przez
PraCOWNIKOW . ...ttt et e et eeneas , wskazane
w dokumencie odbioru zostaty wykonane:

1. Zgodnie z dokumentami:

a. ,1d-5 (D-7) INSTRUKCJA spawania szyn termitem” wraz z zarzgdzeniami
uzupetniajgcymi,

b. PN-EN 14730-2 Kolejnictwo — Tor — Spawanie termitowe szyn — Czesc¢ 2:
Kwalifikacja spawaczy do spawania termitowego, dopuszczenie wykonawcow robot
I odbidér spawow w zakresie zalecanym przez PKP Polskie Linie Kolejowe S.A.
Centrum Diagnostyki,

c. Wzor nr 1i Nr 2 wg 1d-5 (D-7) INSTRUKCJA spawania szyn termitem
z wprowadzonymi zmianami.

2. Przez personel przeszkolony pod nadzorem pracownikéw zaktadu, 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 (wzér)

ZALACZNIK 3
RAPORT ROCZNY WYKONANYCH SPOIN przez spawaczy zatrudnNioNYCh W .........ccuiiiiiiiiiiiiiiiirrrn s s s s WrokU .....oeevvnnnnnne.
zgodhnie z ,,Dopuszczeniem do stosowania” nr D/ILK/513/ ................ /20........ yzdnia coeeeen [ e /20........ r
Lokalizacja Metoda Oznaczenie Typi Gatunek . Sposdéb
Lp Data Nr linii Tor Tok SpaWania mat. profll stali Nr ReklamaCja rozpatrzenia - Uwagl
wykonania 12 11SE wg Id-12 km nr L/P dodatkowego szyny | szynowej spawacza TAK/NIE krétki 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 4

DZIENNY REJESTR WYKONANYCH SPOIN

(miesigc / rok)

Zatgcznik 6 — Dzienny rejestr (wzor)

Identyfikacja spawaczy

Imie i nazwisko, nr-y identyfikacyjne

Produkt Materiat Materiat Lokalizacia Zastosowane Warunki rﬁtevlle;gﬁgggi Odblor\\;vvste.ipy —
spawalniczy: podstawowy dodatkowy (linia, km nrJtoru haprezacze atmosferyczne ( ?ostoéc’: ynldI %OTII?FOW
Data P spoina g (profil szyny, (nazwa, tok ’nr ro’z'azdu i’ mechaniczne / (temp. w kor’?cc’)w szyn Ogledzin Ot (I: owosci Podpis
i rr?eto da ksztattownika, oznaczenie, nr I’,ll’ Spoi I’Jl W podgrzewanie | szynie.temp. na dmierne)i,cfl ze\?vr? trznye prostoliniowosc spawacza
konania gatunek stali, partii, porcji, roz%ﬁd;/ie szyn do temp. | otoczenia [°C], suzveie. brak ¢ . .
wy obrébka cieplna) | data produkciji) ! [°C] wiatr, opady) yole, L pion poziom
podbicia itp.)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Zatwierdzit:
............................. Data:..........cccceeiiinni, [age Lo [ o I o= o=

*) Niepotrzebne skresli¢
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Zatgcznik 7 — Personalny rejestr (wzor)

ZALACZNIK nr 5
Firma (pieczec) PERSONALNY REJESTR WYKONANYCH SPOIN w okresie | /Il * pétrocza 20.... roku.
w tym: Liczba spoin
. . Numer Staz pracy Uprawnienia na Liczba wykonanych spoin, uszkodzonych
Imie i nazwisko | . ) . o . -
Lp. identyfika- w danej metode kolejnos¢ zgodnie z oceng z oceng w eksploataciji,
spawacza ; . S . . . .
cyjny metodzie /data waznosci/ z 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 pieczec¢:

*)Niepotrzebne skresli¢
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Zatgcznik 8 Protokot Odbioru (wzér)

Wzér nr 1
PROTOKOL ODBIORUNR ................ [t
ZEACZY SZYNOWYCH SPAWANYCH TERMITEM
IZ oo ISE ..o
Linia .....ocooveiiiiinne NI tOrU..coveceeiiciieee. KMOO e, dO o
SEACHA woveviiereeee s rozjazd Nr typ nawierzchni .......c.ccoceeeene.
Ogodlna ilo$¢ ztgczy odebranych ......................... do naprawy .........c.cccee.. do WycCiecia .....cccceeeeiesiiiiiiinn,
Nr Pomiar )
Lokalizacja ; prostoliniowosci Wyszezegol- Ocena Sposob
spoiny Znak nienie wad P
Lp. w spawacza UWAGI
., P pionowej | poziomej zkacza | usunigcia wad
km tok | rozjez- Al B/ /C,D,E/
L,P | dzie
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
Naprawe* / nowe zlacza* wykonano w okresie 0d .........ccccceveieiciinincncncnen, O e
Odbioru dokonat (Imi¢ NAZWISKO, Firma):
1. Przedstawiciel Wykonawcy
2. PrzedStawWiCiel INWESTOTA.........coviiiiiiiiiiiiee s ettt
3. Uprawniony do odbioru przedstawiciel PKP PLK S.A
Termin usunigcia wad ........ccccevevieiiieienenienenes
Opis oznaczen wad:
A. Prostoliniowo$¢ pionowa C. Wady wykonania D. Pekniecia ztgcza
A 0,3 - wypuktosé Fa - wyciek /brak metalu/ Ea - podtuzne
v 0,2 - wkleéniecie Fe - porowatos$¢ spoiny Eb - poprzeczne
"|__0,2 - przesunigcie /réznica poziomow Db - brak wtopienia Ec - promieniowe
powierzchni tocznej/ Fk - nadmierny nadlew
Ba - zuzel zwarty E. Wady obrobki
B. Prostoliniowo$¢é pozioma Bb - zuzel pasmowy Pt - powierzchni tocznej
< 0,3 - wypuktoéé Bc - wtragcenie obcego metalu /napawanie/ Pb - powierzchni bocznej
> 0,2 - wklgéniecie Bd - wtracenia piaskowe Ns - nie oczyszczona spoina
10,3 - przesuniecie /powierzchnie boczne Db — brak przetopu

lwewnetrzne w r6znych plaszczyznach/

* niepotrzebne skresli¢
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Zatgcznik 9 Protokét Odbioru ponaprawczy (wzoér)

Wzor nr 2
ZAELACZNIK DO PROTOKOLU ODBIORUNR ................ [ i,
PROTOKOL PONAPRAWCZY Nr ....ccvvrrrrrrene 20.... r.
ODBIORU ZLACZY SZYNOWYCH SPAWANYCH TERMITEM
IZ e, ISE ..o
Linia ..oeoveeeiieiiieeee NF OMU. v kmod ..o O e
) 7: 10 - RS (oYAT: v.40 I 1| SR typ nawierzchni ......ccccecvvvennn .
Ogolna ilo$¢ ztgczy odebranych ....................... do naprawy .........ccceeeens do WYCI€CIa ..ceevvveeieiiiiiiiiinins
Nr Pomiar - "
Lokalizacja : Znak prostoliniowosci YSZCZCB0 Ocena Sposob
L spoiny nienie wad
p. W Spawacza UWAGI
tok | rozjez- pionowej | poziomej IC.D.E/ zlacza usunigcia wad
km ) 1A/ B/ .
L,P dzie
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
Naprawe* / nowe ztgcza* wykonano w oKresie 0d ........cccooveveveveeieneenenieneieennns O e
Odbioru dokonat (Imig NAZWISKO, Firma):
4. PrzedStaWICIEl WYKONAWCY..........cveiiiieieiiitsiecie ettt b bkt b bbb Se bt e s b bttt en et

5. Przedstawiciel Inwestora.

6.  Uprawniony do odbioru przedstawiCiel PKP PLK S.A. .. ... e bbbt
............................................................................................. POAPIS evveiieiieieeieeeee e
Termin usuni¢cia wad ........cccooeveverenenenenennes data 0dbioru .....cccceeveienieieieeeece e
Opis oznaczen wad:
A. Prostoliniowos¢ pionowa C. Wady wykonania D. Peknigcia zlacza
A 0,3 - wypuktosé Fa - wyciek /brak metalu/ Ea - podtuzne
v 0,2 - wklesniecie Fe - porowatos$¢ spoiny Eb - poprzeczne
" |_0,2 - przesuniecie /réznica poziomow Db - brak wtopienia Ec - promieniowe
powierzchni tocznej/ Fk - nadmierny nadlew
Ba - zuzel zwarty E. Wady obrébki
B. Prostoliniowo$¢ pozioma Bb - zuzel pasmowy Pt - powierzchni tocznej
< 0,3 - wypuktosé Bc - wtracenie obcego metalu /napawanie/ Pb - powierzchni bocznej
> 0,2 - wklesniecie Bd - wtracenia piaskowe Ns - nie oczyszczona spoina
1_0,3 - przesunigcie /powierzchnie boczne Db — brak przetopu

wewnetrzne w réznych plaszczyznach/

* niepotrzebne skresli¢
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