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ZAPIS ODNOSNIE WPROWADZANYCH ZMIAN

Zmiana Przepis
Numer Obowiazuje | Zmienit Dnia Podpis
nr od
1) Whasciciel tego wydruku jest odpowiedzialny za aktualizowanie i poprawne prowadzenie

zatwierdzonych zmian i prowadzenie zapiséw na tej stronie.



ZAKRES WIEDZY

Organizacyjna Funkcja \Wiedza
komoérka
wydziaty Dyrektor Informacyjnie
w zakresie wyznaczonym
08 Pracownicy O 8 przez dyrektora wydziatu
w zakresie wyznaczonym
012 Pracownicy O 12 przez dyrektora wydziatu
08,010,
012,013, kierownik wydziatu danych komérek
0 18,0 25, informacyjnie
0 26, 0 30,
nadrzedny kierownik DKV informacyjnie
przewodniczacy DKV informacyjnie
kierownik jednostki roboczej informacyjnie
kierownik napraw peiny
[ZD dla napraw peiny
DKV, PJ, PS, PP mistrzowie peiny
personel spwalaniczy personel spawaczéw peilny
kontroler spawania peiny
inzynier spawalnictwa peiny
technolog spawalnictwa peiny
specjalista spawania peiny
odbiorczy peiny
KIEROWNIK ODANYC ODDZIAQLOW petny
012
Pracownicy O 12
012 wykonujacy audyty klientow petny
(produktowe, systemowe )
Dyrektorzy generalni, ich zastepcy w firmach cérkach
DPOV, a.s. oraz osoby przez nie wskazane Informacyjnie
CD
Cargo, a.s.
pracownicy skierowani
firm siostrzanych petny
DPOV, a.s. PSO w zakresie spawalnictwa
. personel spwalaniczy personel spawaczéw peiny
D kontroler spawania peiny
Cargo,as. SOKV inzynier spawalnictwa peiny
technolog spawalnictwa peiny
specjalista spawania peiny
dyrektor informacyjnie
Centrum zaopatrzenia pracownicy skierowani przez dyrektora w okreslanym zakresie w zakresie wyznaczonym
przez dyrektora




Organizacje wyjatkowe

pracownicy wykonujacy czynnosci okreslone w tej
instrukcji pracownicy wykonujacy czynnosci w tym
przepisie

zakres wiedzy przeznaczony dla tych pracownikéw
zakres wiedzy oznaczony
przez kierownikéw

[pracownicy

Wszystkie podmioty poza CD wraz z firmami cérkami

CD, a.s., které provadéji svare¢ské prace pro CD, a.s. a jeji dcetiné spole¢nosti na kolejovych vozidlech a jejich dilech, je tfeba zavazat k

dodrZovani tohoto predpisu smluvné.




DYSTRYBUCJA W POSTACI ELEKTRONICZNE]

Organizacyjn
a Funkcja Postaé
wvdziatv Dvrektor tak
08 Pracownicv O 8 tak
012 Pracownicv Q 12 tak
018 Pracownicv QO 18 tak
08,010,
012, 013,0
18,0 25,0 |kierownik wydzialu danych komoérek [tak
nadrzednv kierownik DKV tak
przewodniczacv DKV tak
ierownik iednostki roboczei tak
ierownik napraw tak
1ZD dla nabraw tak
mistrzowie tak
pnersonel snawalniczv nersonel tak
DKV, PJ, PS, kontroler snawania tak
PP inzvnier spawalnictwa tak
technolog spawalnictwa tak
specialista snawania tak
odbiorczv nie
ierownicv odpnowiednich wvdzialéw O tak
DPOV,a.s.  |Dyrektorzy generalni, ich zastepcy w
CD firmach corkach oraz osoby przez nie  [tak
Cargo, a.s. wskazane
pracownicy z firm siostrzanych zakresie
DPOV,a.s.  |spawalnictwa tak
PSO
personel snawalniczv nersonel tak
. ontroler snawania tak
CD inzvnier spawalnictwa tak
Cargo, a.s. technolog snawalnictwa tak
specialista snawania tak
Centrum dvrektor tak
L .. Ibracownicv skierowani nrzez dvrektora tak
Organizacje [pracownicy wykonujacy czynno$ci w
wyjatkowe [tym przepisie nie




SPIS ZASTOSOWANYCH SKROTOW I 0ZNACZEN

ANB - Panistwowa autoryzowana osoba (AUthorised

National Body)

CEV - ekwiwalent wegielny

CWS - Czeskie zrzeszenie spawaczy (Czech Welding

Society), zrzeszenie podmiotéw prawnych

CL1,2,3,4 - Poziom certyfikacji (wyj$ciowy z jez. angielskiego)

CP - zaklasyfikowanie spawu ( weld performance class - prEN 15085)
CD, a.s. - Koleje czeskie, spotka akcyjna wraz z firmami cérkami CD a.s.
CSN - czeska norma techniczna

CSN EN- Norma europejska

CIA - Czeski Instytut akredytacyjny

CSvSp - Czeskie zrzeszenie spawaczy, zrzeszenie obywatelskie

DKV - DEPO pojazdéw kolejowych

DPOV, a.s. - Warsztaty napraw pojazdéw, spétka akcyjna

DU  -UTK

EWF - Europejska federacja spawaczy

EWE/IWE - Europejski / miedzynarodowy specjalista spawalnictwa z
dyplomem wydanym przez ANB

EWT/IWT - Europejski / miedzynarodowy specjalista spawalnictwa z
dyplomem wydanym przez ANB

EWS/IWS - Europejski / miedzynarodowy specjalista spawalnictwa z
dyplomem wydanym przez ANB

GRCD, as. - Dyrekcja generalna Kolei Czeskich, as,s HDS KV - Gtéwne centrum defektoskopii

kolejowej

pojazdéw

[IW - Miedzynarodowy instytut spawalnictwa
ISO - Miedzynarodowa organizacja normalizacji
1ZD - Inzynier transportu kolejowego

LOT - Skrét numeru ...............

MIG - Lukowe spawanie topne z elektroda

w atmosferze ochronnej gazu wewnetrznego (131)
MAG - Lukowe spawanie topne z elektroda

w atmosferze ochronnej gazu aktywnego (135, 136)
MS - Sektor przemystowy (ustuga podczas prob
wstepnych i eksploatacyjnych)

MT - Préba magnetyczng metodg proszkowa
NACE - Klasyfikacja czynno$ci ekonomicznych
NDT - Préby nie destrukcyjne

NBO - Narodowy organ bezpieczenstwa (DU) wedtug
CSN EN 15085

08 - Wydziat zaopatrzenia i zbytu

010 - Wydziat personalny



012 - Wydziat pojazdow kolejowych

013 - Wydziat infrastruktury i eksploatacji budowlanej 018 - Inspektorat bezpieczenstwa
transportu kolejowego 25 - Wydziat prawny

026 - Wydziat strategii i informatyki

028 - Wydziat ochrony $rodowiska naturalnego

030 - Wydziat kierowania kryzysowego i bezpieczernistwa

OT] - Wydziat jakosci i techniki

00Z/RD - DV - Osoba wykwalifikowana do prowadzenia rewizji defektoskopii na pojazdach kolejowych
(wczesniej

00Z/RD-DV - Osoba zdolna do prowadzenia rewizji defektoskopii w pojazdach kolejowych (wczesniej
Technik rewizyjny defektoskopii)

PG - Pozycja podczas spawania - pionowa z gory w dét

PJ - Jednostka eksploatacyjna DKV PS - OSrodek roboczy DKV
PSO - Osrodek roboczy napraw DPOV

PP - O$rodek roboczy DKV

PPO - Os$rodek roboczy napraw DPOV

PT - Préba metoda kapilarna

PV - Sektor przemystowy (produkcja i budowa urzadzen)

pWPS - Wstepna specyfikacja procesu spawania

RID - Regulamin miedzynarodowego transportu kolejowego

rzeczy niebezpiecznych

RS - Sektor przemystowy (konserwacja pojazdéw szynowych

pojazddéw kolejowych

RT - Préba metoda napromienig

SOKV - Osrodek napraw pojazdéw szynowych SKP - Standardowa klasyfikacja produktéw SGK - klasa
jakosci spawu

t - Grubo$¢ $ciany materiatu podstawowego

TDP - Techniczne warunki dostawy

TDPP - Warunki techniczne dostawy i odbioru

TIG - Lukowe spawanie topne z elektrodg

w atmosferze ochronnej gazu wewnetrznego (141) - Techniczna norma kolejowa

TP - Warunki techniczne

UIC - Miedzynarodowa Unia Kolejowa
UT - Préba metoda ultradzwiekowa
VT - Préba metodg wizualng

VTP - Wizualna kontrola powierzchni

WPAR/WPQR - Protokét zatwierdzenia procesu spawania / Protokét
o kwalifikacji procesu spawania WPS - Specyfikacja procesu spawania ZKV - Kolejowy pojazd szynowy



CZESC PIERWSZA

PRZEPISY PODSTAWOWE

ROZDZIAL 1 POSTANOWIENIA WSTEPNE

1. Przepis odnosnie spawania ZKV zawiera podstawowe wymagania zwigzane z wszystkimi metodami
spawania i napawania stosowanego podczas produkcji, modernizacji, rekonstrukcji i napraw ZKV jako
catosci, ich grup, podgrup oraz do renowacji czesci zuzytych poprzez spawanie i napawanie.

2. Przepis do spawania ZKV obowigzuje wszystkich pracownikdéw jednostek organizacyjnych CD a.s.
Obowiagzywanie tego przepisu dla innych podmiotéw prawnych wraz z firmami cédrkami i oséb fizycznych
trzeba uzgodni¢ i wprowadzi¢ do umowy pomiedzy zamawiajgcym CD, a.s. a poszczegdélnymi producentami
ZKV, uzytkownikowi utrzymania lub napraw ZKV ewentualnie producentowi lub naprawiajacemu czesci
ZKV.

3. Pod pojeciem odbiorca dla celéw tego przepisu rozumiane jest wspomniane CD, a.s. wraz z firmami
corkami. Konkretne przeznaczenie jednostki organizacyjnej (ewentualnie wydziatu) dajace przez przepis
dang czynnos¢ wykonane jest w obowigzujgcym brzmieniu Statutu CD, a.s., w obowigzujacym brzmieniu
Regulaminu organizacyjnego lub w konkretnej umowie handlowej pomiedzy dostawca a CD, a.s. jako
odbiorca.

4. Przepis do spawania ZKV okresla gtéwne wymagania odnosnie produkcji, modernizacji, rekonstrukcji,
renowacji i napraw przez spawanie oraz napawanie z punktu widzenia bezpieczenstwa eksploatacji ZKV z
punktu widzenia zastosowanej technologii, materiat podstawowy i dodatkowy, konstrukcje, produkcje,
préby, kontrole i kwalifikacje spawaczy.

5. Przepis ten nie zastepuje szczegdtowych przepiséw do produkcji i napraw okreslonych urzadzen
technicznych. Wszystkie normy podane w tym przepisie stosowane sg zawsze w obowigzujacym brzmieniu.

6. Dniem nabycia obowigzywania tego przepisu zniesiony jest przepis CD V 95/5 odno$nie spawania ZKV,
ktéry zaczat obowigzywac dnia

1.1.1999. Jednocze$nie zniesione zostajg Polecenia metodyczne nr

724/2001-022/3 (do sprawdzania organizacji zakresie dostosowania technicznego do spawania w
pojazdach kolejowych) oraz Zatagcznik nr 1 nr 1405/2001-022/3 donr: 724/2001-022/3 (Zalecenia
metodyczne do sprawdzania organizacji).

7. Przepis ten nie dotyczy przestrzegania warunkéw przeciwpozarowych okreslonych przez przepis
odrebny.

8. Nie zajeto.

Rozdziat Il Postanowienia ogélne



9. ZKV mogg produkowac, rekonstruowac lub naprawia¢ tylko dostawcy, ktérzy wykazali swoja zdolno$¢ do
spawania w rozumieniu norm serii CSN EN ISO 3834 ,Wymagania odnos$nie jako$ci podczas spawania
topliwego materiatéw metalowych” oraz CSN EN 15085.

Aplikacje kolejowe - Spawanie kolejowych pojazdéw szynowych”

poprzez certyfikat wystawiony przez niezalezny organ certyfikujacy, ktéry ma swojg dziatalno$¢
akredytowang przez CIA:

10. dla procesu spawania wedtug CSN EN 45 011, SKP 35.00 lub podgrupy 35.20 i 35.50; (CSN EN ISO
3834 a CSN EN

15085-2)

11. dla systeméw jako$ci wedtug CSN EN ISO 17021 pro NACE 30.20 lub dla napraw 33.17.1 wedtug
norm CSN EN ISO

9001:2001, wraz z procesem spawania wedtug normy CSN EN

ISO 3834-2 a norma CSN EN 15085-2.

Wymieniony powyzej organ certyfikujacy musi dla tej czynnosci zosta¢ zatwierdzony przez NBO (UTK)
oraz odpowiedni wydziata CD, a.s. oraz musi wykaza¢ sie ,Swiadectwem” do przeprowadzenia certyfikacji
w procesie spawania w rozumieniu obowigzujacych norm wydanym przez CD, a.s. GR, 012 - OT].
Certyfikacja procesu spawania dla metody spawania elektrycznym

oporem przeprowadzana jest wedtug CSN EN ISO 14554-1,2.

12. Dla czeSci konstrukcyjnych poziomu certyfikowania CL1 i CL2 (patrz zatgcznik nr 4 przepisu CD V
95/5) wymagana jest certyfikacja procesu spawania wedtug CSN EN ISO 3834-2 i CSN EN 15085 dla czesci
konstrukcyjnych poziomu certyfikacyjnego CL3 certyfikacji procesu spawania wedtug CSN EN SO 3834-3.

13. Dostawca pojazdu jest zobowigzany w TP, TDP i TDPP podac¢:

a) spis czesci spawanych i napawanych, ktérych awaria moze zagrozi¢ bezpieczenstwu ruchu.
b) spis numerdéw oraz zaszeregowanie do poziomu certyfikacyjnego

wiecej Zatacznik nr 4 z metodami NDT i kontrolg

VTP.

CD V 95/5 - zmiana nr 1 - Obowiazuje od 1.7.2009

14. Zastosowanie materiatéw, technologii, proceséw i trybéw kontrolnych dla produkcji lub napraw ZKV,
ktore nie odpowiadajg TP, TDP, TDPP jest dopuszczalne wytgcznie za zgoda odbiorcy.

15. Nie zajeto.

CZESC DRUGA

WYMAGANIA TECHNICZNE DO RPDUKCJI I NAPRAW ZKV

Rozdzial I Material podstawowy

14. Do produkgcji i napraw czesci spawanych oraz komponentéw ZKV musi zosta¢ zastosowany materiat
nadajacy sie do spawania z uwzglednieniem rodzaju i poziomu przecigzania w warunkach
eksploatacyjnych, temperatur eksploatacyjnych, sposobu redukcji oraz zastosowanej metody spawania.

EVRES



15. Zastosowanie materialéw nieznanego pochodzenia na cele produkcji, modernizacji, rekonstrukcji oraz
napraw czesci i komponentéw spawanych i napawanych oraz czesci do ZKV jest zakazane.

16. Sposdb odbioru oraz dostarczania materiatu (wedtug CSN EN ISO

3834-2) podany jest w TP, TDP, RDPP zatwierdzonych przez odbiorce.

W przypadku kiedy nie ma opracowanych TP, TD TDPP wykonuje sie odbiér techniczny zgodnie z
obowigzujacymi normami.

17. Pracownicy wskazani przez odbiorce wykonuja kontrole materiatu podstawowego u dostawcy lub
producenta zgodnie z artykutem 16.

18. Obowigzkiem dostawcy jest zapewnienie identyfikacji, mozliwos$ci $ledzenia i zagwarantowanie braku
mozliwo$ci zamiany materiatu z dokumentem kontroli i materiatu bez dokumentu kontroli w magazynie
lub na stanowisku wykonawczym przez caly przebieg procesu produkcyjnego (opisywanie materiatu,
przenoszenie danych na pozostaty materiat itp.).

CD V 95/5 - zmiana nr 1 - Obowiazuje od 1.7.2009

19. Wszystkie materialy zastosowane dla czeSci spawanej zaszeregowane do poziomu certyfikujacego CL1
i CL2 musza posiada¢ min. certyfikat inspekcyjny 3.1 (patrz CSN EN 10 204). Dla czeéci spawanych na
poziomie certyfikujagcym CL3 musza zosta¢ zastosowane podstawowe materiaty podparte swiadectwem z
prob

2.2 (patrz CSN EN 10 204).

20. Dla poziomu certyfikujgcego CL1 i CL2 musi zgodno$¢ i nadawanie sie materiatéw do spawania oraz
zgodno$¢ proceséw technologicznych podparta WPQR/WPAR oraz odpowiednim WPS. Dla podgrupy
materiatow 1.1 zgodnie z CSN 05 323 (CR ISO 15 608) dopuszcza sie kwalifikacje wedtug CSN EN ISO

15 610. Dla pozostatych grup materiatow kwalifikacje proceséw prowadzi sie wedtug odpowiedniej czeSci
CSN ENISO 15

614, resp. CSN EN ISO 14 555 i CSN EN ISO 15 620. Po uzgodnieniu z klientem mozna w uprawnionych
przypadkach stosowa¢ kwalifikacje procesu wedtug CSN EN ISO 15 612, resp. CSN EN ISO 15 613 - dalej
patrz art. 53, Zalgcznik nr 4.

21. Posrednik, tj. organizacja ktéra handluje materiatami musi przekaza¢ oryginat lub kpie dokumentéw
kontroli wydanych przez producenta bez jakichkolwiek zmian, z wyjatkiem danych o dostarczanej ilosci.
W dokumentacji przekazywanej przez posrednika musi by¢ zagwarantowana spdjnos¢ pomiedzy
produktami a dokumentami, musza by¢ zagwarantowane procesy $ledzenia oraz musza by¢ do dyspozycji
dokumenty kontroli wedtug CSN EN 10 204 (u dostawcy). Dokumenty do materiatéw musza by¢ do
dyspozycji i jednoznacznie przyporzadkowane do materiatéw bez rozrézniania na iloSci materiatow i
rodzaje organizacji dostawczych zgodnie z artykutem 19.

22. Nie zajeto.
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Rozdziat 11
Materiatl dotaczany

23. Materiat dotaczany musi by¢ wybierany z uwzglednieniem zastosowanej technologii, wtasciwosci i
grubos$ci materiatu podstawowego, temperatury roboczej itp. (dle WPQR/WPAR).

24. Za zastosowanie materiatu z dokumentem kontroli wg CSN EN 10 204 /2.2 odpowiada zawsze O0Z/RS
DV lub powierzony pracownik dozoru spawalniczego. Podczas produkcji nalezy kierowac sie techniczng
dokumentacjg zatwierdzona przez odbiorce.

25. Stosowanie materiatéw dodatkowych bez dokumentéw kontroli min.

2.2 dle normy CSN EN 10 204 podczas spawania ZKV jest zakazane. Zmiane materiatu dodatkowego
zawsze dostawca musi przedstawic

odbiorcy do zatwierdzenia.

26. Kliencki audyt produktu CD a.s. materiatéw dodatkowych dokonuje sie zgodnie z wymaganiami
podanymi w CSN EN, CSN EN ISO, TP, TDP TDPP itp. (rozwiazuja miejscowe wytyczne, ewentualnie
wytyczne poszczeg6lne CD a.s. dla konkretnego stanowiska).

27. W celu przedstawienia zgodnosci nalezy dostawe od producenta /dostawcy oznaczy¢ znakiem CE
zgodnie z normg CSN EN 13.

479 oraz numerem zatwierdzenia przez uznawany organ certyfikujgcy. Zatgcznik nr 3 tego przepisu
zawiera wymagane oznaczenia materiatéw

dodatkowych w zakresie pojazdéw szynowych.

28. Dostawca musi opracowac i wprowadzi¢ sposéb sktadowania, manipulowania i stosowania
materiatow dodatkowych tak, aby nie dopusci¢ do wilgocenia, utleniania, uszkodzen, zamiany
poszczegdlnych oznaczen itp. Warunki sktadowania musza by¢ zgodne z zaleceniami producentéow
materiatéw dodatkowych. Odnos$nie warunkéw sktadowania musi by¢ prowadzony codzienny zapis.

CD V 95/5 - zmiana nr 1 - Obowiazuje od 1.7.2009

29. Przed samym spawaniem elektrody i topnice musza zosta¢ przesuszone zgodnie z trybem
przewidzianym przez producenta. Oznaczenie poszczeg6lnych jako$ci musi by¢ wykonane w odpowiedni
sposob tak, aby nie doszto do zamiany. Suszenie elektrod w inny sposdéb jest zakazane.

30. Podczas stosowania gazéw ochronnych przy spawaniu dla danej technologii moze zosta¢ zastosowana
tylko przewidziana jako$¢ i czysto$¢ gazu. Wszystkie zmiany gazéw ochronnych podlegajg zatwierdzeniu
00Z/RS-DV lub przez powierzonego pracownika dozoru spawania i musza zosta¢ udokumentowane w
postaci protokotu o kwalifikacji procesu spawania (WPQR).



31. Podczas procesu produkcyjnego napraw, rekonstrukcji i modernizacji oraz podczas prac montazowych
ZKV oraz jego cze$ci musi by¢ zagwarantowana identyfikowalno$¢ materiatu dodatkowego. Producent
musi prowadzi¢ numer topienia materiatu dodawanego (LOT) w dzienniku spawalniczym lub w innej
postaci. Rodzaj i oznaczenie materiatu musi by¢ prowadzone w WOPS. Oznaczenie materiatu
dodawanego i numer topienia (LOT) zapisywany jest w kartach wydania prowadzonych przez
pracownikéw centrum zaopatrzenia CD V 95/5 - zmiana nr 1 - Obowigzuje od 1.7.2009.

Rozdzial 111

Wymagania zwigzane z produkcjg, naprawami i renowacja

A. OGOLNIE

32. Podczas produkcji, napraw i renowacji musi by¢ do dyspozycji dokumentacja produkcyjna i
technologiczna wyptywajgca z wymagania na elementu jakos$ci zgodnie z przepisami norm CSN EN ISO
3834. Plan produkcyjny lub proces technologiczny spawania z obserwacjg czasowa poszczeg6lnych
operacji produkcyjnych musi obejmowac takze przeznaczenie operacji kontrolnych do przodu, podczas i
po spawaniu, spos6b ochrony antykorozyjnej spawanego taczenia itp. Kontrola wizualna i préby nie
destrukcyjne NDT muszg by¢ zaproponowane zgodnie z wymaganiami CSN EN 15085 oraz w zakresie
wedtug Zatacznikéw 11 2 tego przepisu, na podstawie przyporzadkowania konstrukcji do poziomu
certyfikacyjnego wedtug zatacznika nr 4 tego przepisu. Przewidziane operacje kontrolne musza umozliwi¢
wykazanie zgodno$ci z ustanowionym procesem stopnia jakos$ci. Do modernizacji, rekonstrukcji, napraw
i renowacji ZKV musza zostac zaproponowane metody i procesy technologiczne NDT spawo6éw
zatwierdzone przez HDS KV wedtug przepisow CD V 26.

33. Podczas catego procesu produkcyjnego, napraw, renowacji cze$ci musi zosta¢ zagwarantowana
identyfikowalnos¢ zastosowanych materiatow podstawowych i dodatkowych oraz ich przyporzadkowanie
do odpowiednich dokumentéw kontroli. System jako$ci musi gwarantowac zwrotna obserwacije tj.
mozliwo$¢ zwrotnego przyporzadkowania zastosowanych materiatéw do dokumentéw kontroli. Podczas
catego cyklu produkcyjnego musi by¢ zagwarantowane przenoszenie znakéw identyfikacyjnych. Materiat
nieoznaczony musi zosta¢ wykluczony w procesie produkcyjnym. Podczas produkcji seryjnej mozna
zastapi¢ oznaczenie poszczeg6lnych sztuk oznaczeniem serii produkcyjnej ksztattowo zgodnych czesci.
Jezeli konieczne jest usuniecie znakéw identyfikacyjnych z powodéw produkcyjnych (np.. podziat
materiatu, obrébka mechaniczna itp.) to musza one by¢ przeniesione na inne miejsce danej cze$ci. Znaki
zasadniczo przenoszone s3 przed rozpoczeciem dzielenia materiatu, musza by¢ niezmazywane i nie moga
mie¢ wptywu na funkcje produktu. Dla celéw zwrotnej kontroli konieczne jest zgodnie z art. 18 CSN EN
ISO 3834-2 zapewni¢ archiwizacje zapiséw na temat jakosSci na okres 5 lat, jezeli umowa nie méwi inacze;j.
CD V 95/5 - zmiana nr 1 - Obowiazuje od 1.7.2009

34. Nie zajeto.



B. DZIELENIE MATERIALU

35. Maszynowe lub reczne ciecie tlenem, plazma lub laserem jest zezwolono. JezZeli ciecie tlenem lub
plazma zastosowane jest do ciecia na czes$ci lub ciecia profilowanego w czesciach z przecigzeniami
dynamicznymi to ptaszczyzny ciete musza spetnia¢ wymagania zgodnie z CSN EN ISO 9013 (warunki
zdefiniowane w dokumentacji technicznej).

36. Jezeli ptaszczyzna ciecia bedzie plaszczyzng spawang to konieczna jest mechaniczna obrébka
plaszczyzny (obrébka maszynowa, szlifowanie). Szorstko$¢ powierzchni spawanej nie moze przekroczy¢
Ra < 50 Bm, jezeli dokumentacja rysunkowa nie podaje inaczej. Do przygotowania ptaszczyzn spawanych
mozna uzy¢ maszynowego ciecia termicznego (tlenem, plazma, laserem), powierzchnie ciete musza
spelnia¢ wymagania CSN EN 9013.Dtto art. 35.

37. Dla materiatéw wymagajacych wstepnego podgrzania podczas spawania materiat musi by¢ rozgrzany
do przewidzianej temperatury takze podczas podziatu termicznego. Podgrzewanie musi by¢ zachowane i
kontrolowane podczas catej operacji.

38. Przed jakimkolwiek podziatem cieplnym koniecznym jest zagwarantowanie czysto$ci powierzchni
dzielonego materiatu w miejscu ciecia.

39. Ciecie czesci dla konstrukcji przecigzanych dynamicznie moze by¢ wykonywane na nozycach
maszynowych z prawidtowo wyregulowanymi nozami szlifowanymi. Na cietej powierzchni
niedopuszczalne jest istnienie pekniec i przektadanie materiatu na ptaszczyznie cietej powierzchni.
W stali typu S275 i S355 oraz stalach podobnych z wyzszg miedzy poslizgiem przy grubosci materiatu
t>15 mm muszg by¢ ciete ptaszczyzny spawane.

mechanicky opracovany.

C. PRZYGOTOWANIE PRZED SPAWANIEM

40. Spawane ptaszczyzny oraz powierzchnie dolegajace (o minimalnej szeroko$ci 10 mm od krawedzi
ptaszczyzny spawanej dla spawania recznego, 20 mm dla spawania z topnikiem do spawania i 50 mm dla
spawania stali autsetnistycznych) przed spawaniem nalezy oczysci¢ (natrysk, szczotkowanie, szlifowanie
itp.) z wszelkich zanieczyszczen (ttuszczéw, rdzy, okuwek, farb, rozpuszczalnikow, chemikaliow, itd.) i
pozbawi go wilgotnosci. Zastosowanie sSrodkéw przeznaczonych do ograniczenia przylegania rozprysku
przy spawaniu i zastosowaniu Srodkéw chemicznych do odrdzewiania wraz z tzw. farbami reakcyjnymi
podczas produkcji musza zosta¢ udokumentowane prébami w ramach kwalifikacji WPS i
udokumentowane certyfikatem zastosowania i zgodno$ci enwiromentalnej (przez dostawce $rodka).

41. Podczas sktadania i licowania poszczegélnych czesci musi zosta¢ zagwarantowany ich ksztatt oraz
wzajemna pozycja poprzez tapanie lub przymocowanie elementu.



42. Spawy poczatkowe musza zosta¢ wykonane w dostatecznej dtugosci i jakosci tak, aby podczas
manipulacji, wstepnego nagrzewania lub spawania nie doszto do ich naruszenia.

43. Jezeli spawy poczatkowe bedg czescig spawu, to musza by¢ wykonane wedtug tego samego procesu
technologicznego oraz kwalifikowane WPS oraz przez spawacza o przewidzianych kwalifikacjach oraz w
zakresie koniecznym do wykonania spawu.

44. Spawy p[poczatkowe ktore nie speiniaja wymagania co do stopnia jakosci spawu wedtug CSN EN ISO
5817 (ewentualnie CSN EN ISO 10042 albo zostaty wykonane przez spawacza bez odpowiednich
kwalifikacji musza zosta¢ usuniete.

45. Jezeli materiatl podstawowy wymaga wstepnego ogrzewania, to temperature wstepnego ogrzewania i
interpass nalezy dotrzymac przez caty czas wstepnego tapania i spawania.

46. Sposo6b i temperature wstepnego ogrzewania przed spawaniem ewentualnie tapania i temperature
interpass okresla kwalifikowany WPS, ewentualnie uzupetnia instrukcja. Przestrzeganie temperatur musi
na biezaco kontrolowa¢ z zastosowaniem odpowiednich pomocy (termometry, termo kredy, termo otéwki
itp.).

Jezeli zostanie zastosowany lokalny wstepne ogrzewanie, to przewidziane temperatury muszg zosta¢
utrzymywane w szerokim pa$mie 4 x (maks. 120 mm) po obydwu stronach spawu.

Jezeli temperatura spawanego elementu jest nizsza od +5°C musi wykonywac¢ lokalny

wstepne ogrzewanie do temperatury +100°C.

47. Do okres$lenia temperatur wstepnego ogrzewania i interpasu podczas obrobki pWpS zastosowana
zostanie metoda A lub B wedtug CSN EN 1011-2.

Dla stali niestopowych dopuszcza sie dla potrzeb obrobki WPS

stosowanie temperatury zgodnie z tabela:

Tabelanr 1

Grubos$¢ Sciany materiatu podstawowego Temperatura wstepnego ogrzewania
(%) [mm] (O

0,30-0,45 t@ 25 bez wstepnego ogrzewania
t@ 25 100do 200

0,45-0,60 t@50 150-250t@ 50 200 - 350

0,60-0,75 t@ 50 200do 300



48. Spawy pomocnicze lub czasowe muszga zosta¢ wykonane z ogrzewaniem wstepnym przewidzianym do
spawania i po zakonczeniu pracy usuniete zgodnie z art. 49.

49, Zapalanie tuku poza powierzchniami spawanymi jest niedopuszczalne. Slady po zapaleniu tuku (np.
przez przypadkowy dotyk), rysy po szlifowaniu, spawy pomocnicze, szwy w przejsciu spaw - materiat
podstawowy nalezy usuna¢ poprzez ptynne szlifowanie w przypadku, Ze nie dojdzie do ostabienia
grubos$ci materiatu o wiecej niz 5% (maks. 0,5 mm). Rysy po szlifowaniu musza by¢ w kierunku
przeciazania. Jezeli w dokumentacji rysunkowej nie podano inaczej, dopuszcza sie szorstko$¢ powierzchni
po szlifowaniu Ra < 25 Bm.

50. Ksztatty powierzchni spawanych wychodza z obowigzujacych norm CSN EN ISO 9692.
Uszczegbétowienie dla warunkéw producenta moze byé podane w odpowiedniej kwalifikowanym WPS.
Dopuszcza sie takze zastosowanie nienormowanych powierzchni spawanych pod warunkiem, ze beda
specyfikowane w dokumentacji rysunkowej i sprawdzone podczas kwalifikowania WPS.

D. REGULY DODATKOWE DLA STOPU ALUMINIUM

51. Okreslenie warunkéw technologicznych dla spawania, obrébki cieplnej i przygotowania powierzchni
spawanych dla stopu aluminium.

a) Podczas prostowania cieplnego nie moze by¢ przekroczona temperatura 200

2C. Temperatura musi by¢ podczas prostowania stale kontrolowana przez

odpowiedni termometr, termo krede lub termo otéwek.

b) W przypadku zastosowania ptomieni a tleno-acetylenowego musi zosta¢ stosowany wytgcznie lekko
karbowany ptomien.

c) Mocujace powierzchnie stykowe elementu spawanego nie moga by¢ z materiatéw, od ktérych mogtoby
dojs¢ do wptywu na stopy aluminiowe przez element ktory powoduje powstanie poczatku korozji (np.
zwykta stal konstrukcyjna). Nadaje sie stal austenityczna, aluminium a w miejscach bez wptywu cieplnego
moze by¢ zastosowane drzewo lub tworzywa.

d) Powierzchnie elementéw mocowania musza by¢ dostatecznie duze i ksztattowo dostosowane tak, aby
nie doszto do wytworzenia zaokraglenia i dociskéw z szwami.

e) Krawedzie dolne skoséw muszg by¢ starte (min. 0,5 x 452 lub R = 0,5 mm).

f) Nie moze by¢ spawane w pozycji PG.

g) Spawy szwowe muszg mie¢ dostateczng dtugo$¢ tak, aby podczas spawania nie pekaty. Podczas
projektowania dtugosci musi by¢ brane pod uwage ich skrdocenie poprzez obrébke. Zbyt krétkie szwy (o
dtugosci 10 mm) do zapewnienia pozycji czeSci musza by¢ przed spawaniem w pelni usuniete.

h) Podczas przygotowania powierzchni spawanych przy pomocy szlifowania lub poprzez wyszlifowanie
spaw6w(1) muszg zosta¢ zastosowane wytgcznie odpowiednie

tarcze szlifierskie do aluminium.

i) Spaw zimny na poczatku i krater konncowy na konicu spawu szwowego (btedy z metody spawania
MIG) musza by¢ zawsze usuwane takze w przypadku kiedy nie bedg pokryte spawem.
i) Przyrzady do przygotowania i obrébki spawéw nie moga by¢ zastosowane dla stali lub dla innych

materiatow, od ktérych moze dojs¢ do wptywu na stopu aluminium ze skutkami korozyjnymi.
k) Przetapianie spawow (np. metodg TIG) jest niedopuszczalne).



1)Spawanie reczne i tukowe elektrodami opakowanymi jest dla ZKF niedopuszczalne.

m) Temperatura wstepnego ogrzewania zwykle nie moze przekracza¢ 150 °C podczas spawania
wielowarstwowego temperatura interpass nie moze by¢ wyzsza niz 200°C. Podczas ustalania temperatury
wstepnego ogrzewania konieczne jest wziecie pod uwage specyficznych wtasciwosci stopéw aluminium.
n) Ogrzewanie wstepne potrzebne jest przy czeSciach spawanych o grubosci 8 mm, podczas spawania
zautomatyzowanego i wykonywanego przez roboty grubos$¢ 10 mm.

0) Spawane czesci nalezy koniecznie przed poskladaniem i spawaniem mechanicznie lub przy uzyciu
odpowiednich srodkéw oczysci¢ z thuszczy, oksydow i innych naniesionych substancji. Podczas spawania
wielowarstwowego przed spawaniem kazdej warstwy musi by¢ oczyszczony obszar spawu. Czas
pomiedzy czyszczeniem a spawaniem musi by¢ jezeli to mozliwe jak najkroétszy.

p) Materiaty trwatych (niezdejmowanych) podktadek muszg by¢ zdolne do ztgczenia z materiatem
podstawowym.

q) Sople (pozostatosci) o wyzszej niz dopuszczalna przewyzszeniu (wedtug CSN EN ISO 10 042) w
korzeniu spawu sg niedopuszczalne i CD V 95/5 - zmiana nr 1. Po ich usunieciu musi zosta¢
przeprowadzona proba NDT na pojawienie sie peknie¢. W miejscach dostepnych zawsze musi by¢
przeprowadzona proba PT.

r) Podczas mechanicznego usuwania korzeni spawéw (np. podczas spawania dwustronnego) nie mozna
stosowac¢ smardw olejowych. W okreslonych przypadkach wykonuje sie kontrole po usunieciu korzenia
spawu PT zaleznie od ustaleni zawartych w umowie.

s) Podczas wykonywania prob PT musi PT. musi zosta¢ sprawdzona powierzchnia i musi ona spetniac
wymagania CSN EN 571-1. Przy szortstko$ci powierzchni maks. Ra = 6,3 cm konieczna jest obrdbka przy
pomocy szlifowania narzedziowego. Po probie PT $rodki prébne muszg zosta¢ doktadnie usuniete.

t) Temperatura w aluminiowych stopach spawanych nie moze ani w miesigcach zimowych spas¢ ponizej
+15°C.

u) Do spawania stopéw aluminium koniecznie nalezy przestrzegaé przepiséw zawartych w CSN EN 1011-
4.

E. SPAWANIE PODCZAS PRODUKC]JI, NAPRAW I REKONSTRUK(]I

52. Dopuszcza sie stosowanie wszystkich metod spawania oraz ich kombinacji, na ktére dostawca posiada
aktualny certyfikat zgodnie z CSN EN ISO 3834-2, lub CSN EN ISO 3834-3. Zgodnie z zatacznikiem nr 5
przepisu CD V 95/5 a CSN EN 15085-4.

53. Dostawca jest zobowigzany do opracowania dla produkcji, modernizacji, rekonstrukcji, napraw i
renowacji proceséw spawania pWPS. Musi takze zabezpieczy¢ przygotowanie sztuk prébnych zgodnie z
tymi pWPS oraz zgodnie z normami CSN EN ISO 15 607 oraz normami wspétpracujacymi, np. CSN EN ISO
15 609, CSN EN ISO 15 614-1, 2, itd. oraz sporzadzi¢ zapis ze spawania sztuk prébnych (wybér procesu
patrz art. 21). Musi takze zagwarantowac¢ wykonanie prob przewidzianych w wyzej wymienionych
normach. Na podstawie zapiséw ze spawania i protokotéw z wykonanych préb zgodnie z kwalifikacjg musi
zostac opracowany przez dostawce dokument pierwotny (WPQR, WPS). WPQR a WPS jest czeScig
dokumentacji i dostawca jest zobowigzany na zadanie go przedstawi¢ odbiorcy lub jego
przedstawicielowi. Zgodnie z CSN EN ISO 15 614 - 1,2 obowigzywanie WPAR i WPS opracowanych wedtug
norm CSN EN 288 - 3,4 nie zostaje zniesione. W przypadku réznej tresci zakresu przewidzianych préb i
EVURES



zakresu ich obowigzywania wykonane zostang tylko préoby dodatkowe. Dla zakreséw obowigzywania
obowigzuje w tym przypadku przepis CS EN ISO 15 614.

54. Zgodnie z CSN EN ISO 3834 dostawca musi opracowac i inne dokumenty, np. plan produkcji, proces
technologiczny, proces spawania w kolejnosci poszczeg6lnych operacji produkcyjnych, z przeznaczaniem
zakresu i metod kontroli jako$ci oraz planu préb przed spawaniem, podczas spawania i po spawaniu,
sposobu ochrony antykorozyjnej taczenia spawu itd. Kontrola wizualna VTP i préby nie destrukcyjne NDT
muszg zosta¢ zaproponowane w zakresie zgodnym z Zatgcznikiem nr 1 i 2 tego przepisu i muszg
umozliwi¢ wykazanie zgodnosci z wymaganym stopniem jako$ci (CPA do CPD). Stopnie jako$ci musza by¢
zapisane w dokumentacji rysunkowej zgodnie z CSN EN ISO 5817 lub CSN EN ISO 10042. Dane okre$lone
w rysunkach sg zgodnie z CSN EN 22553 z wypetnieniem wymagania CSN EN 15085-3. Do modernizacji,
rekonstrukcji, naprawy i renowacji ZKV musza zosta¢ zaproponowane metody NDT spawéw(2)
zatwierdzone przez HDS KV zgodnie z przepisem CD V 26.

55. Spawanie ptomieniem dopuszczalne jest tylko w czeSci stali z zagwarantowang granicg $lizgu Re =
maks. 275 MPa i do maksymalnej grubo$ci materiatu podstawowego 5 mm.

56. W niesprzyjajacych warunkach klimatycznych (deszcz, wiatr, $nieg, mgta) mozna spawac tylko po
wprowadzeniu odpowiednich krokéw zapobiegawczych tak, aby cale stanowisko pracy spawacza byto
ochronione przed niesprzyjajacymi warunkami atmosferycznymi.

57. Konice spawow muszg by¢ wykonane bardzo starannie. Niewypetnione kratery i nie natozone
krawedzie na krawedziach materiatu sg niedopuszczalne. Podczas spawani pod topnikiem musza zosta¢
zastosowane ptyty najazdowe i wyjazdowe. Przedstawiciel odbiorcy moze zawsze zazadac takze przy
innych metodach spawania np. kiedy poczatek i kiedy koniec ma znajdowac sie poza dtugoscia uzyteczng
spawu. Plyty te usunie sie poprzez mechaniczne odciecie lub oddzielenie termiczne (patrz art. 36), po
ktérym zawsze nastepuje obrobka resztek.

58. Wykonanie spawu musi zawsze by¢ zgodne z wymaganiami odpowiedniego poziomu certyfikujgcego
zgodnie z zatgcznikiem nr 4 niniejszego przepisu.

59. Przejscie spawu do materialu podstawowego musi by¢ ptynne wedtug obowigzujacych CSN EN ISO
58171 CSN EN ISO 10042. Dla czesci no$nych i zespotéw wymaganie to moze by¢ spetnione poprzez
obrobke reczng lub mechaniczng. Kierunek obrébki (rysy powstate podczas obrébki) oraz inne
wymagania musza by¢[podane przez dokumentacje techniczng (patrz art. 49).

60. Podczas spawania spawow tepych o réznych grubosciach scian musi czes¢ z wieksza gruboscig Sciany
by¢ ostabiona ptynnie do grubosci mniejszej zgodnie z odpowiednimi normami (np. CSN EN 1011-2).

61. Samodzielne tgczenia spawane, czes$ci spawane lub wezta konstrukcyjne czesci na wszystkich
poziomach certyfikowania (patrz Zat. nr 4 tego przepisu) muszga by¢ oznaczone znakiem spawacza
okreslonym przez dokumentacje rysunkowa. Jezeli nie zostato to okreslone, to znak umieszcza sie 20 do
30 mm od poczatku lub konca spawu na widocznym miejscu. Znak spawacza dla materiatow
podstawowych, ktérych grubos$¢ jest mniejsza od 6 mm dla materiatéw stalowych i mniejsza niz 13 mm
dla materiatéw niezelaznych mozna zastosowac tylko na podstawie wymagania odbiorcy. Znaku spawacza
nie trzeba uzywac jezeli reducent / naprawiajacy jest zdolny do zaprezentowania dokumentéw
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umozliwiajgcych identyfikacje spawacza (np. dziennik spawacza). Musi on znajdowac sie u niego i by¢ do
dyspozycji odbiorcy. W przypadku napraw uszkodzonych eksploatacyjnie spawéw oznaczonych podczas
produkcji spawacza mozna umie$ci¢ nowy znak spawacza obok pierwotnego.

62. Jezeli spaw wykonywato wiecej spawaczy, to znaki ich nalezy umiesci¢ obok siebie.

63. Dla jednostki organizacyjnej CD a.s. jej poddostawcdw wydawanie i ewidencja wyciskéw do metalu dla
spawacza wykonywane jest przez jeden system CD a.s. - DVI, a.s.

F. NAPRAWY SPAWANIEM I RENOWANCJE POPRZEZ NASPAWANIE

64. Do napraw spawaniem i renowacji napawaniem czesci, grup i zespotéw ZKV obowigzujg takie same
zasady technologiczne jak dla produkcji. Podczas napraw czesci i spawdéw z peknieciami nalezy
przedstawi¢ i udokumentowac to, ze cate pekniecie zostato usuniete. Pokrycie pekniecia spawem bez jego
petnego usuniecia jest niedopuszczalne.

65. Do wykonania naprawy musi by¢ do dyspozycji wykwalifikowany WPS.

66. Prostowanie pod prasg i odlegto$¢ umieszczenia spawéw od zgiecia wykonanego na zimno sg
dopuszczalne tylko za zgoda OOZ / RS - DV.

67. Ksztaltowanie spawow na zimno jest zakazane.

68. - 69. Nie zajeto.

G. OBROBKA CIEPLNA PO SPAWANIU I RENOWACJI NASPAWANIEM

70. Wymaganie na cieplng obrébke czesci spawanych i nasuwanych musi by¢ podane w dokumentacji
rysunkowej i WPS. Podczas kwalifikacji WPS musi zosta¢ wykonana takze zalecana cieplna obrébka. Zapis
o cielnej obrébce podczas kwalifikacji WPS musi wchodzi¢ w skad WPQR / WPAR. Na temat obrobki
cieplnej podczas produkcji musi by¢ rowniez do dyspozycji zapis wchodzacy w sktad dokumentacji.

71. Producent musi posiada¢ odpowiednie urzadzenia z rejestracjg stuzace do obrébki cieplnej. Zapisy z
obroébki cieplnej musza by¢ do dyspozycji odbiorcy.

72. Miejscowe tapanie spawéw i Nastawéw jest dopuszczalne tylko po zagwarantowaniu statego
ogrzewania (np. indukcyjnie) na catej dtugos$ci spawu a tapane miejsce musi mie¢ po kazdej stronie spawu

szeroko$¢ Lz =3 xt+ 50 mm.

73. W przypadku wymagania na NDTY prébe , wykonuje sie ja zawsze przed i po cieplnej obrébce oraz po
naprawie wad spawu. Przed ta préba zawsze przeprowadzana jest kontrola VTP.

74.-75. Nie zajeto.



Rozdziat IV
Wytyczne do kwalifikacji personelu spawalniczego

76. Wymagania dla pracownikéw

A. Wymagania dla dozoru spawalniczego oraz jego kwalifikacje

Producent musi udokumentowac tym, ze posiada dostatek pracownikéw dozoru spawalniczego, zdolnych
do wykonywania swej funkcji w rozumieniu CSN EN ISO 14731 wraz z Zatgcznikiem A lub Zatacznika A
CSN EN ISO 3834 - 5 zgodnie z wymaganiami normy CSN EN 15085-2 Zatacznik C.

Liczba os6b dozoru spawalniczego oraz ich kwalifikacje musza by¢ stosowanego rozmiary organizacji,
zakresu czynno$ci spawalniczych wykonywanych w organizacji lub w jednostce organizacyjnej, poziomu
certyfikowania ZKV, ilosci poddostawcow itp. wiecej Tabelka nr 2 niniejszego przepisu. Zdolnos¢
pracownikéw dozoru spawalniczego musi zosta¢ udokumentowana wyksztatceniem praktyka i
odpowiadajgcymi temu do$wiadczeniami produkcyjnymi, zwtaszcza na obszarze spawalnictwa. Wedtug
kwalifikacji i zaszeregowania pracowniczego dozorowi spawalniczemu przystuguje w zakresie obszaru
obowigzkéw odpowiedzialno$¢ i prawo moc podana w Tabelce nr 2 CSN EN ISO 14731. Zdolno$¢
sprawdza sie podczas postepowanie certyfikacyjnego prowadzonego przez niezalezny organ (patrz> art.
9) poprzez sprawdzenie dokumentéw kwalifikacyjnych oraz sprawdzenie wiedzy specjalistycznej, jej
zastosowania w obszarze

Minimalnie jeden pracownik dozoru spawalniczego musi mie¢ aktualne §wiadectwo OOZ/RS - DV wydane
przez UTK. Kierownictwo organizacji lub jednostki organizacyjnej musi mianowa¢ najmniej jednego
odpowiedzialnego (wedtug CSN EN ISO 14731 - uprawnionego) pracownika dozoru spawalniczego, ktory
W rozumieniu normy uwazany jest za cze$¢ odpowiedzialno$¢ produkcji lub organizacji naprawczej lub
jednostki organizacyjne;.

B. Obowiazki, odpowiedzialnos¢ prawo moc dozoru spawalniczego.

Zakres obowigzkéw, odpowiedzialnosci i dostatecznych prawo mocy dozoru spawalniczego musi zostac
ustanowiony pisemnie. Ze schematu organizacyjnego musi by¢ jasne okreslenie powigzan pomiedzy
pracownikami dozoru spawalniczego i pozostatymi wydziatami. Jednocze$nie miataby by¢ przejrzysta
niezalezno$¢ dozoru spawalniczego od zaktadéw produkcyjnych lub naprawczych. Jezeli w jednej
organizacji lub jednostce organizacyjnej funkcje dozoru wykonuje wiecej oséb, to kazdej osobie musi
zostac pisemnie ustanowiony i okreslony zakres obowigzkéw, odpowiedzialno$ci i prawo mocy.
Jednoczes$nie musi zosta¢ mianowany gtéwny dozdr spawalniczy odpowiedzialny za spawanie w
organizacji.

W przypadku, kiedy producent lub naprawiajacy zleca spawanie czesci konstrukcyjnych w formie
poddostaw gtéwny dozo6r spawalniczy lub inny powierzony pracownik dozoru osobiscie bedzie obecny
przy tzw. audycie klienckim tj. sprawdzenie uznania poddostawcy ze strony organizacji produkcyjnej lub
naprawczej. Dozor spawalniczy stwierdza, czy poddostawca spetnia wymagania dla danej cze$ci norm CSN
EN ISO 3834 i CSN EN

15085.



C. Odpowiedzialny dozoér spawalniczy

Moga wykonywac tylko te osoby, ktére sg w organizacji w statym stosunku pracy lub sg zwigzane umowa
tak, Ze moga bez ograniczen odpowiedzialnie petni¢ obowigzki wedtug CSN EN ISO 14731 w ramach
swego mianowania i pisemnie przydzielonych obowiazkéw odpowiedzialnosci i prawo mocy.

Wiasciciel firmy, przedstawiciel, pracownik kierujacy ani kierownik firmy nie moga by¢ uznani za
odpowiedzialnym dozér spawalniczy do wykonywania czynnos$ci w ramach poziomu certyfikujgcego CL1.
Do dziatan w ramach poziomu certyfikacyjnego CL2 i C13 uznanie za odpowiedzialny dozé6r spawalniczy
mozna uznac¢ wtedy, kiedy chodzi o organizacje o matym zakresie czynno$ci spawalniczych. Do
nieograniczonego zastepowania odpowiedzialnego dozoru spawalniczego uprawnieni s3 tylko uznani
przedstawiciele z takg sama lub wyzszg kwalifikacja.

Uznanie wiasciciela firmy, przedstawiciela, pracownikéw kierowniczych i kierownika produkcji jako
przedstawiciela odpowiedzialnego dozoru jest mozliwe.

D. Zewnetrzny dozér spawalniczy

Funkcja odpowiedzialnego dozoru spawalniczego moze by¢ wykonywana w szczegdlnych przypadkach
zewnetrznie dla poszczegdlnych przypadkdw konieczne jest zatwierdzenie GR CD we wspédtpracy z
organami certyfikacyjnymi jezeli sg spelniane nastepujace warunki:

- w organizacji z produkcja spawalniczg lub naprawami spawalniczymi jest do dyspozycji staty uznany
przedstawiciel wedlug odpowiedniej Tabelki nr 2 niniejszego przepisu,

- doz6r spawalniczy jest zwigzany umowa z organizacja produkcyjng i naprawcza, Musi zostac
przedstawiona zgoda gtéwnego pracodawcy.

- czas pracy jest dostosowany umowa. Przejrzystos$¢ czynnosci dozoru spawalniczego jest
udokumentowana zapisami w ksigzce roboczej.

- jedna osoba dozoru moze by¢ uznana jako zewnetrzny dozdr spawalniczy tylko dla jednej firmy
spawalnicze;.

- dla CL4 nie sg wymagani pracownicy spawania i préb.

77. Wymagania dla kwalifikacji spawaczy

a) dla spawéw wszystkich pozioméw certyfikacyjnych (wedtug Zatacznik nr 4 niniejszego przepisu) préba
wedtug CSN EN 287-1 i norm serii CSN EN ISO 9606. Dla spawo6w, ktére nie odpowiadaja ksztattem
sztukom zwornikowym w wyzej wymienionych normach musi zosta¢ przeprowadzona dodatkowa préba
w zakresie obowigzywania odpowiadajgcego wykonanym pracom spawalniczym. Zakres proby roboczej
okresla gléwny dozo6r podany na certyfikacie z kwalifikacja EWE/IWE lub EWT/IWT.

b) dla twardego taczenia proba wedtug CSN EN 13 133 dla miekkich

taczen préba CSN 05 0705.

c) do obstugi prostych urzadzen spawalniczych préba wedtug odpowiednich wytycznych opracowanych
na podstawie CSN 05 0705.

d) dla metod w petni zmechanizowanych i zautomatyzowanych préba wedtug CSN EN 1418,

e) dla spawdw tepych proba wedtug reguty technicznej CWS ANB TP A C - 027.



78. Kwalifikacje spawaczy wedtug wymagan tego przepisu muszg by¢ wprowadzone w produkcyjnej
dokumentacji technicznej (proces technologiczny, instrukcja robocza, WPS).

79. Podczas stwierdzania kwalifikacji spawacza spawacz lub pracodawca musi przedstawic na zadanie
niezaleznego organu certyfikacyjnego i odbiorcy dokumenty do wgladu odno$nie kwalifikacji,
sprawdzenie pracodawcy na spawanie i obowigzujacemu badaniu lekarskiemu.

80. Wydane ,Swiadectwo z préby spawacza” przedstawiajace odpowiednia kwalifikacje jest uznawane w
przypadku, kiedy zostato wydane za posrednictwem os$rodka naukowego i przez uznany organ
doswiadczalny, ktéry jest cztonkiem Czeskiego Zrzeszenia Spawaczy ANB.

81. Ewidencje spawaczy z odpowiednimi zapisami musi prowadzié¢ organizacja w rozumieniu CSN EN ISO
3834, CSN EN 287-1, norm serii CSN EN ISO 9606, CSN 05 0705, CSN 05 0601, CWS ANB TP A 034 i
Rozporzadzenia Ministerstwa Spraw Wewnetrznych nr 87/200 Dz.U.

82. - 85. Nie zajeto.

Rozdzial V
nie destrukcyjne proby spawow.

86. Wymaganie co do zakresu prob i kryteria ich oceny dla poszczegélnych NDT metod okre$la specjalnych
pracownikoéwii) (konstruktor, pracownik dozoru spawalniczego i NDT pracownik). Préby NDT dla
poszczegdlnych metod musza by¢ wykowane zgodnie z procesami technologicznymi opracowanymi
zgodnie z obowigzujacymi normami i przepisami.

a) Procesy technologiczne NDT prob spawéw podczas produkcji producent na zadanie odbiorcy musi
przedstawi¢ do zatwierdzenia. Kwalifikacja pracownikéw NDT w produkcji wymagane jest wedtug normy
CSN EN 473 (sektor przemystowy PV, MS);

b) Technologiczne procesy NDT préb podczas napraw wad spowodowanych przez eksploatacje lub
podczas renowacji uszkodzonych lub naprawianych czesci przy pomocy spawania lub napawania
naprawiajacy ma obowiazek posiadania zatwierdzonego HDS KV wedtug przepisu CD V26. Kwalifikacja
pracownikéw NDT podczas napraw, modernizacji, rekonstrukcji i renowacji wymagane jest zgodnie z CSN
EN 473 i Kodeksem 960 V (Sektor przemystowy RS).

87. Préby NDT wykonuje:

a) producent w kwalifikowanym laboratorium i to bezposrednio w wtasnym zaktadzie lub u poddostawcy
uzgodnionego w umowie,.

Kwalifikowane stanowisko préb musi speinia¢ nastepujace warunki:

specjalistyczny personel art. 86a tego przepisu,

stanowisko pracy, jego techniczne wyposazenie wedtug aktualnie obowigzujgcych norm dla
poszczegblnych metod NDT .



b) producent w kwalifikowanym laboratorium i to bezposrednio w wiasnym zaktadzie lub u poddostawcy
uzgodnionego w umowie,. Kwalifikowane stanowisko préb musi posiada¢ Certyfikat HDS KV i mie¢
s,Uprawnienia do prowadzenia préb defektoskopowych” wedtug przepisu CD V 26.

Przedstawiciel odbiorcy ma prawo do obecnosci podczas wykonywania wszystkich prob NDT oraz ma
prawo do zazadania wynikéw wszystkich przeprowadzonych préb, ewentualnie do zazadania po

uzgodnieniu z dostawca wybidrczo z przeprowadzonych prob NDT.

88. Zakres prob NDT oraz kryteria oceny dla poszczegdlnych metod sg okreslone w Zatgczniku nr 2
niniejszego przepisu.

89 - 91. Nie zajeto.

CZESC TRZECIA PRZEPISY ORGANIZACYJNE

Rozdziatl I

92. Warunki dla otrzymywania uprawnien do konserwacji, rekonstrukcji i napraw ZKV wtasciciela CD a.s.
oraz ich komponentéw konstrukcyjnych sa okreslone w przepisie CD a.s. V6/1a V6/2.

93. - 95. Nie zajeto.

PRZEPISY INORMY POKREWNE

Nawigzujace przepisy CD a.s.

Nie zajeto.

Nawigzujgce przepisy prawne
Przepis kolejowy nr 266 / 1994 Dz.U. w obowigzujacym brzmieniu.

Przepis nr 133/1985 Dz.U. o ochronie przeciwpozarowej w obowigzujacym brzmieniu. Przepis kolejowy
nr 266 / 1994 Dz.U. w obowiazujacym brzmieniu.



Rozporzadzenie nr 87/2000 Dz.U. okreslajace warunki bezpieczenstwa przeciwpozarowego podczas
spawania i napawania w pojemnikach topnych w obowigzujgcym brzmieniu.

Rozporzadzenie nr 100/1995 Dz.U. okreslajgce warunki eksploatacji, konstrukcji i produkcji okreslonych
urzadzen technicznych oraz ich konkretyzacja w obowigzujacym brzmieniu.

Rozporzadzenie nr 101/1955 Dz.U. na podstawie ktérego wydaje sie Regulamin dla zdolno$ci zdrowotnej i
specjalistycznej podczas pracy na szlaku i w transporcie kolejowym w obowigzujacym brzmieniu.

Rozporzadzenie MV nr 246/2001 Dz.U. okre$lajace warunki bezpieczenistwa przeciwpozarowego oraz
petienia panstwowego dozoru p[pozarowego (rozporzadzenie o prewencji przeciwpozarowej) w
obowiazujacym brzmieniu.

Rozporzadzenie nr 173/1955 Dz.U. na podstawie ktérego wydaje sie regulamin transportowy w
obowiazujacym brzmieniu.

DV 95/5 - zmiana nr 1 - Obowigzuje od 1.7.2009

Nawigzujace rozporzadzenia miedzynarodowe
Oznaczenie = Data wydania: Data zmiany Nazwa

UIC 897-1 1.1.1986

Warunki techniczne dla odbioru i dostawy elektrod przeznaczonych do recznego tukowego spawania
niehartowanych lub nisko hartowanych stali. Art. 2.1.1, ¢l. 2.1.1, ¢l. 3 - art. 4.1 - art. 4.1.1, ¢l. 4.1.1, art.
4.1.4.2.

UIC 897-4 1.1.1987
Warunki techniczne do odbioru technicznego i dostawy drutu spawalniczego - topnika do spawania
automatycznego pod topnikiem stali niehartowanych i niskohartowanych art. 2.1.1, ¢l. 3 - art. 4.4 - art. 4.2.

UIC 897-8 1.1.1988
Warunki techniczne do okreslenia koeficjenta roztapiania drutéw spawalniczych do automatycznego i
potautomatycznego spawania stali w atmosferze ochronne;j.

UIC 897-9 1.7.1979 nr1/1.7.1980

Warunki techniczne do przygotowania powierzchni spawanych produktéw z stali walcowanej o
wytrzymatosci do 610 MPa w przypadku spawania tukowego elektrodami opakowanymi i w przypadku
spawania tukowego p6tautomatycznego.

UIC897-11  1.1.1991
Warunki techniczne do kwalifikacji spawaczy do spawania topnego stali.

UIC 897-12 1.1.1992



Warunki techniczne do kwalifikacji spawania tukowego stali.

UIC 897-13 1.1.1993
Warunki techniczne do kontroli jako$ci spawoéw stalowych w pojazdach kolejowych.

UIC897-14  1.1.1993
Techniczne warunki dostawy do wykonania préby spawoéw ze stali.

UIC897-20  1.1.1993
Warunki techniczne rejestracji spawaczy — spawanie aluminium.

UIC897-21  1.1.1993
Warunki techniczne do wykonania metody spawania tukowego aluminium i jego stopéw

UIC 897-22  1.1.1994
Warunki techniczne préb jakosci spawoéwiii), czeSci pojazdéw z aluminium i jego stopow.

UIC 897-23 1.1.1994
Warunki techniczne dostawy do wykonania proby spawéw z aluminium i jego stopow.

UIC 960V 1.1.1998

Kwalifikacja i certyfikacja pracownikéw do wykonywania niedestrukcyjnych préb na czes$ciach
konstrukcyjnych pojazdéw i w grupach montazowych czesci konstrukcyjnych podczas konserwacji.
Nawigzujace przepisy CD.

CD V 4 Przepis o dozorze bezpieczenstwa na kotty parowe (generatory) i zbiorniki ci$nieniowe na kolei.

CD V5 Przepis na zbiorniki powietrzne pojazdéw kolejowych.

CDV6/1 Przepis o prowadzeniu klienckich audytéw produktowych u dostawcéw kolejowych
pojazddw szynowych lub ich czesci.
CDV6/2 Przepis do specjalistycznego stawierdzenia technicznych mozliwo$ci dostawcow

kolejowych pojazdéw szynowych i ich czesci.

CD V 15/1I Przepis o utrzymaniu i naprawach wyposazenia hamulcowego kolejowych pojazdow
szynowych.

CDV 25 Przepis do organizacji utrzymania elektrycznych i spalinowych pojazd6éw trakcyjnych,
osobowych, dotaczanych i wozdw kierowniczych.

CD V 25/1 Przepis o cyklicznych naprawach elektrycznych lokomotyw na prad staty

CDV 26 Ustuga defektoskopowa podczas prac utrzymania ZKV CD V 40 Naprawy cykliczne
lokomotyw spalinowych
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CDV 62 Eksploatacyjny przepis techniczny dla pojazdéw kolejowych

CDV 67 Przepis o utrzymaniu i naprawach wagonéw towarowych
CDVé68 Przepis o cyklicznych naprawach wagonéw osobowych

CD V 98/61 Przepis o naprawach sprezarek pojazdéw trakcyjnych

CD M 15 Regulamin metrologiczny

Wybrane normy

Wszystkie normy stosowane sa w aktualnie obowigzujacym brzmieniu.

9CSN EN 287-1Spawanie. Préby spawaczy. Spawanie topne, cze$¢ 1. Stali

CSN EN ISO 9606-2 Egzaminy spawaczy - spawanie topne. Cze$¢ 2: Aluminium i jego stopy
CSN 050705  Szkolenia pracownikéw i podstawowe kursy spawaczy.

CSN EN ISO 17021 Stwierdzanie zgodnosci - Wymagania dla organéw wykonujacych audyt i certyfikacje
systemu managementu.

CSN EN 45012 Ogélne wymagania dla organéw wykonujacych certyfikacje / rejestracje systemu jakosci.
CSN EN ISO 9001:2001 - Systemy managementu jakosci

CSN EN 13,133 Twarde spajanie - egzamin

CWS ANB TP A 216 Préby spawaczy - tepe spawy pretow

CWS ANB TP A 034 Doszkolenie i sprawdzenie spawaczy i robotnikdw z przepiséw bezpieczenstwa.

CWS ANB TP A 034 spawanie i procesy pokrewne - Zalecenia do przygotowania spojow spawalniczych
cze$¢ 1. Spawanie stali recznie spawaniem tukowym elektrodg, elektroda topng w gazie ochronnym
spawanie ptomieniem, spawanie elektroda z wolframu w gazie wewnetrznym,.

CSN EN IS0 9692-2 Spawanie i procesy pokrewne - przygotowanie powierzchni - cze$é 2. Spawanie stali
CSN 050032 Spawanie. Ksztatty i rozmiary powierzchni. Spawanie miedzi i jej stopéw.

CSN 050120 Obliczenia spawanych spojéw konstrukcji maszynowych.

CSN 05 0235 Zwieranie. Odchyly miedziane zwar¢ i dodatki do ich obrabiania.



CSN EN ISO 13920 Spawanie - Podstawowe tolerancje do spawania konstrukcji - rozmiary, dtugoéci i katy
- ksztatlt i pozycja.

CSN EN 22,553 Laczenia spawane i spajane - Oznaczanie na rysunkach

CSN 05 0601 Spawanie. Przepisy bezpieczenistwa dla SPAWANIA metali.

CSN 050610 Spawanie. Przepisy bezpieczenstwa dla spawania ptomieniem i ciecia tlenem

CSN 05 0630 Spawanie. Przepisy bezpieczenistwa dla SPAWANIA metali.

CSN 05 0650 Spawanie. Przepisy bezpieczenstwa dla spawania oporowego metali.

CSN EN 12,062 nie destrukcyjne sprawdzanie spawéw. Zasady ogélne dla materiatéw metalowych.

CSN EN IS0 9934-1 Préby nie destrukcyjne Préby metoda proszkowa i magnetyczng - Czeé¢ 1. Zasady
ogolne.

CSN EN 1435 Nie destrukcyjne sprawdzanie spawéw proéby radiograficzne

CSNEN 1713 Nie destrukcyjne sprawdzanie spawéw - préby ultradzwiekowe — Sprawdzenie charakteru
wskazywania na spawach

CSNEN 1714 Nie destrukcyjne sprawdzanie spawéw -Sprawdzeni spawéw ultradzwiekiem.

CSNEN 1712 Nie destrukcyjne sprawdzanie spawéw -Sprawdzenie spawéw ultradZzwiekiem — Stopnie
dopuszczenie.

CSN EN 3059 Nie destrukcyjne sprawdzanie spawéw - Sprawdzanie metoda kapilarng i magnetyczna -
Warunki przegladu.

CSN EN 1289 Nie destrukcyjne sprawdzanie spawéw -Sprawdzenie spawéw metoda kapilarng - Stopnie
dopuszczenie.

CSN EN 1290 Nie destrukcyjne sprawdzanie spawéw - Sprawdzanie spawéw metoda proszkowa.

CSN EN 1291 nie destrukcyjne sprawdzanie spawéw. Sprawdzanie spaw6éw metoda proszkowa -
Stopnie dopuszczenia.

9CSN EN 571-1Nie destrukcyjne sprawdzanie spawéw - Préba kapilarna
CSNEN 473  Nie destrukcyjne sprawdzanie spawéw - Kwalifikacja i certyfikacja pracownikéw préb -

Zasady ogoélne

CSNEN 970  Nie destrukcyjne sprawdzanie spawéw - Kontrola wizualna.



CSNEN 444  Préby nie destrukcyjne Zasady podstawowe do préb radiograficznych materiatéw
metalowych poprzez promieniowanie rentgenowskie gama

9CSN EN 12,517-1 Nie destrukcyjne sprawdzanie spawow cze$¢ 1. Ocena spawow w stali, niklu,
tytanie oraz ich stopach podczas proéb radiograficznych - stopienn dopuszczenia.

CSN 015016 Préby nie destrukcyjne Préoby materiatéw i produktéw metadami kapilarnymi.
CSN EN 14,127 Préby nie destrukcyjne Mierzenie grubosci materiatu ultradzwiekiem.

9CSN EN 583-2Préby nie destrukcyjne Pomiar ultradzwiekiem - czeéé 2. Ustawienia czutoéci i podstawy
CZasowej

CSN EN 10,160 Préby stalowych ptaskich produktéw o grubosci 6 mm lub wiekszej ultradZwiekiem
(metoda odbi¢).

CSN ISO 1000 Jednostki SI i zalecenia stosowania ich iloczynéw do stosowania niektérych jednostek.
CSN IS0 6213 Spawanie. Wazne wskazniki do zabezpieczenia jako$ci konstrukcji spawanych.

CSN EN ISO 6520-1 Procesy pokrewne spawaniu - Kwalifikacja wad geometrycznych materiatéw
zelaznych - czes¢
1: Spawanie.

CSN EN ISO 6520-2 Procesy pokrewne spawaniu - Kwalifikacja wad geometrycznych materiatéw
zelaznych - czes¢
2: Spawanie pod ci$nieniem.

CSN EN 12,584 Wady podczas ciecia tlenem, laserem, plazma. Terminologia.

CSN EN ISO 5817 Spawanie - spawy stali, niklu, tytanu i ich stopéw podczas spawania topnego (poza
elektrodowego i laserowego). Wyznaczanie stopnia jakosci.

CSN EN ISO 10 042 Spawy aluminium oraz jego stopéw wykonane podczas spawania tukowego. Wytyczne
do wyznaczania stopnia jakoSci.

9CSN EN 1011-1 Spawanie Zalecenia do spawania materiatéw metalowych czes¢ 1.
Wytyczne og6lne dla spawania tukowego.

9CSN EN 1011-2 Spawanie Zalecenia do spawania materiatow metalowych cze$¢ 2. Spawanie
tukowe stali ferytycznych

9CSN EN 1011-3 Spawanie Zalecenia do spawania materiatow metalowych czes¢ 3. Spawanie
tukowe stali odpornych na korozje.

9CSNEN 1011-4 Spawanie Zalecenia do spawania materiatow metalowych czes¢ 4. Spawanie

tukowe aluminium i stopéw aluminium.
EURES



9CSN EN 1011-8 Spawanie Zalecenia do spawania materiatow metalowych cze$¢ 4. Spawanie
stopéw.

CSN EN 13479 Materiaty spawalnicze - Ogélna norma produkcyjna do materiatéw dodawanych i topnic dl
spawania topnego materiatéw metalowych.

CSN EN IS0 9013 Procesy pokrewne spawaniu. Stopnie jako$ci i tolerancje rozmiaréw ciecia podczas
ciecia tlenem.

CSN EN ISO 14554-1 Wymagania jakosci podczas spawania oporowego materiatéw metalowych czes¢ 1:
Wyzsze wymagania na jako$¢.

CSN EN ISO 14554-2 Wymagania jakosci podczas spawania oporowego materiatéw metalowych czesé 2:
Podstawowe wymagania na jako$¢.

CSN EN ISO 14555 Spawanie spawanie tukowe sworzni z materiatow metalowych
CSN EN ISO 15 607 Przepisy i kwalifikacje proceséw spawania materiatéw metalowych . Zasady ogélne.

CSN EN ISO 15,609 Przepisy i kwalifikacje proceséw spawania materiatéw metalowych . Okreslenie
procesow spawania, czesS¢ 1. Spawanie tukowe

CSN EN ISO 15,609 Przepisy i kwalifikacje proceséw spawania materiatéw metalowych . Okreslenie
proceséw spawania, cze$¢ 2. Spawanie ptomieniem

CSN EN ISO 15,609 Przepisy i kwalifikacje proceséw spawania materiatéw metalowych . Okre$lenie
proceséw spawania, cze$¢ 5. Spawanie oporowe.

CSN ENISO 15,610 Przepisy i kwalifikacje proceséw spawania materiatéw metalowych . Kwalifikacje na
podstawie sprawdzonych materialéw spawanych.

CSN EN ISO 15,611 Przepisy i kwalifikacje proceséw spawania materiatéw metalowych . Kwalifikacje na
podstawie poprzednich doswiadczen spawalniczych.

9CSN EN ISO 15,612 Przepisy i kwalifikacje proceséw spawania materiatéw metalowych . Kwalifikacje na
podstawie procesu znormalizowanego spawania.

9CSN EN ISO 15,612 Przepisy i kwalifikacje proceséw spawania materiatéw metalowych . Kwalifikacja na
podstawie préby przed produkcyjnej spawania.

CSN EN ISO 15,609 Przepisy i kwalifikacje proceséw spawania materiatéw metalowych . Okreslenie
proceséw spawania, cze$¢ 1. Spawanie stali tukowe i ptomieniem spawani niklu i stopu niklu.

CSN EN ISO 15,609 Przepisy i kwalifikacje proceséw spawania materiatéw metalowych . Préba procesu
spawania materiatéw metalowych proces6w spawania - cze$¢ 2. Lukowe spawanie aluminium.

EVRES
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CSNENISO 15,620  Spawanie - spawanie trace materialéw metalowych

CSN 050323 Spawanie - wytyczne do zaszeregowania materiatéw metalowych w grupy (CR ISO
15 608).

CSNEN 576  Aluminium i stopu aluminium - ingoty aluminium po przetopieniu - specyfikacja

CSNEN 1676 Aluminium i stopy aluminium. Ingoty po przetopieniu - Specyfikacja

9CSN EN 485-1Aluminium i stopu aluminium - blachy, pasy plyty - czeéé¢ 1. Przepisy techniczne dostawy.
9CSN EN 573-1Aluminium i stopy aluminium - sktad chemiczny i rodzaje produktéw - cze$¢ 1. Oznaczenie

numeryczne.

9CSN EN 573-2Aluminium i stopy aluminium - sktad chemiczny i rodzaje produktéw - cze$é 2. Oznaczenie
znakami chemicznymi.

9CSN EN 573-3Aluminium i stopy aluminium - sktad chemiczny i rodzaje produktéw - czes¢ 3. Sktad
chemiczny

CSN EN ISO 3677 Metale dodawane do miekkiego lutowania twardego lutowania do skosu.
CSN EN ISO 4063 Procesy pokrewne spawaniu. Przeglad metod i numerowanie.

CSN IS0 857 Metody spawania, twardego i miekkiego lutowania - Stownik

CSN EN 10,204 Produkty metalowe Rodzaje doku netéw kontroli

CSN EN ISO 14731 Dozér spawalniczy. Zadanie i odpowiedzialnoé¢

CSN EN ISO 3834-1 Wymagania jakoéci podczas spawania materialéw czeé¢ 1: Kryteria wyboru
odpowiednich wymagan jakosci.

CSN EN ISO 3834-5 Dokumenty ktérymi nalezy sie koniecznie kierowaé podczas osiggania zgodnosci z
wymaganiami jako$ci wedtug [SO 3834-2, ISO 3834-3 nebo ISO 3834-4

DIN 6700 /5 Spawanie pojazdow szynowych i cze$ci pojazdéw szynowych czes$¢ 1. 5 - wymagania
jakosci

CSN EN 15085 Norma europejska do spawania pojazdéw kolejowych

*CSN EN ISO 3834-1,2,3,4,5 zastepuje normy
*CSN EN 729-1,2,3,4 w obwiazujagcym brzmieniu



*CSN EN ISO 14731 zastepuje CSN EN 719
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