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Kompetencje personelu badan nieniszczacych
oraz certyfikacja zaktadow spawajacych
pojazdy szynowe a interoperacyjnosc

Potwierdzanie kompetencji personelu badan nieniszczacych, spawaczy,

operatorow urzadzen spawalniczych czy zgrzewaczy oporowych,

jak réwniez kompetencje zakladow spawajacych pojazdy szynowe

w odniesieniu do interoperacyjnosci w systemie europejskim oraz krajowym

sg $cisle powigzane z normami oraz przepisami regulujacymi dziatania

podmiotow swiadczacych ustugi na rzecz kolel tworzac logiczny i spojny

system. System gwarantuje niezawodnosc dziatania oraz bezpieczenstwo

wszystkich stron korzystajacych z ustug kolei.

Certyfikacja personelu badan nieniszcza-
cych regulowana jest prz ez nastepujace nor-
my:

+ PN-EN 473:2008 Badania nieniszcza-
ce. Kwalifikacje i certyfikacja personelu badan
nieniszczacych. Zasady ogoine

. 1SO 9712:2005 Non-destructive te-
sting. Qualification and certification of person-
nel

zastapione przez

+ PN-EN SO 9712:2012 Badania nienisz-
czace. Kwalifikacja i certyfikacja personelu ba-
dan nieniszczagcych

Certyfikacja zakladow spawajacych po-
jazdy szynowe regulowana jest migdzy innymi
nastepujacymi przepisami:

+ Dyreklywa Parlamentu Europejskiego
i Rady 2008/57/WE z dnia 17 czerwca 2008 r.
w sprawie interoperacyjnosci systemu kolei we
Wspélnocie (przeksztalcenie) (Dz.U. UE L 191
z dnia 18.7.2008)

« Dyreklywa 2004/49/WE Parlamentu
Europejskiego i Rady z dnia 29 kwietnia 2004
r, w sprawie bezpieczenstwa kolei wspolnoto-
wych oraz zmieniajaca dyrektywg Rady 95/18/
WE w sprawie przyznawania licencji przedsie-
biorslwom kolsjowym, oraz dyrektywe 2001/14/
WE w sprawie alokacji zdolnosci przepusiowo-
wej infrastruktury kolejowej i pobierania opfat
za uzytkowanie infrastruktury kolejowej oraz
certyfikacje w zakresie bezpieczeristwa (Dz.U.
UE L 164 z dnia 30.2004)

+ Rozporzadzenie  Komisji (UE) nr
4452011 z dnia 10 maja 2011 . w sprawie sys-
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temu certyfikacji podmiotow odpowiedzialnych
za utrzymanie w zakresie obejmujacym wago-
ny towarowe oraz zmieniajace rozporzadze-
nie (WE) nr 653/2007 (Dz.U. UE L 122 z dnia
11.5.2011)

+ Rozporzadzenie Ministra Transportu,
Budownictwa i Gospodarki Morskiej z dnia 27
grudnia 2012 r. w sprawie wykazu wtasciwych
krajowych specyfikacji technicznych i doku-
mentow normalizacyjnych, ktorych zastesowa-
nie umozliwia spelnienie zasadniczych wyma-
gan dotyczacyeh interoperacyjnosci systemu
kolei (Dz.U.2013.0.43)

+ ECM certification. Application guide
with additional explanations. Sectoral acere-
ditation scheme. (ERA Safety Unit Safe Cert
Sector)

Certyfikacja zaktadow spawajacych po-
jazdy szynowe oparta jest na wymaganiach:

. PN-EN 15085-1:2007 Kolejnictwo. Spa-
wanie pojazdow szynowych ich czescel skiado-
wych. Czg$¢ 1: Postanowienia ogolne

« PN-EN 15085-2:2007 Kolejnictwo. Spa-
wanie pojazdow szynowych i ich czesci sktado-
wych. Czest 2: Wymagania dotyczace jakosci
i certyfikacja zaktadow spawalniczych

« PN-EN 15085-3:2007/AC:2010 Kolej-
niciwo. Spawanie pojazdow szynowych i ich
czesci sktadowych. Czesc 3: Wymagania kon-
strukeyjne

+ PN-EN 15085-4:2007 Kolejnictwa. Spa-
wanie pojazdéw szynowych i ich czgs$ci sklado-
wych. Czes6 4: Wymagania produkcyjne

« PN-EN  15085-5:2007  Koigjnictwo.

Adam Pienczuk

Spawanie pojazdow szynowych i ich czesai
skladowych. Czes¢ 5: Kontrola, badania i do-
kumentacja

Intensywne prace na poziemie migdzyna-
rodowym nad stworzeniem jednolitych zasad
potwierdzania kompelencii personelu wykonu-
jacego badania nieniszczace (NDT) w zakresie
utrzymania ruchu kolei trwaja od szeregu lat.
Prace w tym zakresie koordynuje International
Organization for Standardization (1S0) oraz na
poziomie europejskim European Committee for
Standardization (CEN).

W latach 90-tych ubiegtego wieku zostaly
opracowane i opublikowane przez ISO a na-
stepnie przez CEN odpowiednio standardy ISO
9712 oraz EN 473 z wymaganiami kwalifikacyj-
nymi, w tym szkoleniowymi tak, aby mozna bylo
uznawac jego kompetencje w tym zakresie. Na
podstawie powyzszych standardéw Interna-
tional Union of Railways (UIC) opracowalo,
zatwierdzito | wprowadzilo, jako obligatoryjny
do stosowania przez wszysikich czionkow do-
kument UIC Code 960, regulujacy wymagania
w zakresie szkolen oraz kwalifikac]i, jakie powi-
nien posiada¢ personel badan nieniszczagcych
w zakresie utrzymania ruchu kolejowego.

Potrzeba siworzenia krajowego systemu
szkolen oraz potwierdzania kompetencii per-
sonelu wykonujacego badania nieniszczace
(NDT) w sektorze przemysiowym Zwigzanym
7 utrzymaniem ruchu kolejowego zostala
uéwiadomiona publikacjg normy EN 473 oraz
publikacia karty UIC Code 960.

Katastrofa kolejowa, do kiorej doszio
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29.06.2009 r. we wloskim miescie Viareggio
w Toskanii w wyniku, ktorej poniosty $mier¢ 32
osoby, a 27 zostato rannych, polwierdzily po-
trzebe opracowania i wdroZenia krajowego sys-
temu szkolen oraz polwierdzania kompetencji
personelu NDT.

Transportowy Dozor Techniczny (TDT)
w zwigzku z licznymi zapytaniami krajowych
przedsigbiorstw dzialajacych w sektorze kolejo-
wym podjal decyzje o opracowaniu i wdrozeniu
krajowego systemu potwierdzania kompetenciji
(certyfikacji) personelu wykonujacego badania
nieniszczace w sektorze przemystowym zwia-
zanym z utrzymaniem ruchu kolejowego.

Budowe krajowego systemu potwier-
dzania kompetencji personelu badar nienisz-
czgcych (NDT), TDT oparl na miedzynarodo-
wych standardach i wytycznych. W systemie
uwzgledniono takze zalecenia European Fe-
deration for Non-Destructive Testing (EFNDT)
zawarte w EFNDT Guidelines, Vereinigung der
Privatgiiterwagen-Interessenten (VPI) zawarte
w VPI-Instandhaltungsleitfaden oraz regulacje
Komisji Europejskiej (KE).

Zgodnie z tymi wymaganiami kandydat
powinien spefnia¢ minimalne wymagania kwa-
lifikacyjine wzgledem wieku, wyksztalcenia,
szkolenia oraz stanu zdrowia (ostrosci widze-
nia) przed egzaminem kwalifikacyjnym, a tak-
ze speinia¢ minimalne wymagania w zakresie
praktyki zawodowej przed certyfikacja,

Zakres metod badawczych objetych kra-
jowym systemem certyfikacji personelu badan
nieniszczacych (stopien 1, 2 i 3) w sektorze
przemyslowym zwiazanym z utrzymaniem ru-
chu kolejowego dotyczy:

- badaf ultradzwigkowych (UT),

- badan magnetyczno-proszkowych (MT),

- badan pradami wirowymi (ET),

- badan penetracyjnych (PT), oraz

- badan wizualnych (VT).

Kandydat powinien przedstawi¢ doku-
menty poswiadczajace ukonczenie z za-
dowalajacym wynikiem kursu lub szkolenia
z zakresu metody i stopnia, jakie majg zostaé
potwierdzone certyfikatem,

W przypadku kandydatow pragnacych
uzyskac certyfikat dla wigcej niz jednej meto-
dy (np. VT, MT, PT) lub juz posiadajacych cer-
tyfikat i chcacych zdobyé kolejne, jezeli w pro-
gramie nauczania wykorzystywanym podczas
szkolenia powtarza sig okreslone zagadnienie
(np. technologia produktu), wowczas nastapi
redukeja tacznej liczby godzin szkolenia w za-
kresie tych metod (np. VT, PT, MT), zgodnie
z programami nauczania. Organizacje szko-
lace personel NDT powinny slosowac sie do
wskazéwek podanych w CEN ISO/TR 25108.
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Transportowy Dozér Techniczny egza-
miny przeprowadza w osrodkach egzami-
nacyjnych ustanowionych, zatwierdzonych
i nadzorowanych przez Transportowy Dozor
Techniczny. Egzaminy sg nadzorowane i oce-
niane przez egzaminatora lub przez jedna lub
wiecej przeszkolonych oséb nadzorujgcych,
podlegajacych egzaminatorowi.

Osoba posiadajgca certyfikat 1-ego lub
2-ego stopnia, pragnaca uzyskac cerlyfikat
w nowym sektorze (utrzymanie ruchu kolei)
dla tej same] metody badar nieniszczacych,
zobowiazana jest przystapic wylacznie do
egzaminu szczegdlowego i praklycznego
w nowym sektorze dla tej metody. Kandydat
spelniajacy wszystkie warunki certyfikacji,
otrzyma z Transportowego Dozoru Technicz-
nego certyfikat oraz karte identyfikacyjng
z zakresem jej uprawnien (formatu karty kre-
dytowej).

Maksymalny okres waznosci certyfikatu
wynosi piec lat. Poczatkowy okres wazno-
sci rozpoczyna sie, kiedy spelnione zostang
wszystkie warunki certyfikacji (szkolenie,
praktyka, pozytywne wyniki badania wzroku,
zdane egzaminy).

Stworzenie krajowego systemu szkolen
oraz potwierdzania kompetencji personelu
badan nieniszczacych jest koniecznoscia
spelnienia wymagan zwigzanych z bezpie-
czenistwem ruchu kolejowego oraz regulacji
prawnych stawianych przez Komisje Euro-
pejska (KE), Europejska Agencje Kolejowg
(ERA), International Union of Railways (UIC)
czy Vereinigung der Privatgiiterwagen-Inte-
ressenten (VPI),

Potrzebe stworzenia takiego systemu od
dluzszego juz czasu podnosily krajowe przed-
sigbiorstwa zaangazowane w produkcje no-
wego faboru kolejowego, jego modernizacje,
naprawy oraz remonty. Nie nalezy zapominac,
iz potrzeba ta dotyczy takze infrastrukiury.

Podjete przez Transportowy Dozor Tech-
niczny dzialania w zakresie stworzenia kra-
jowego systemu potwierdzania kompelencji
personelu badan nieniszczacych wspdlnie
z o$rodkami szkoleniowymi doprowadzity do
rozszerzenia akredytacji o numerze AC 163
przez Polskie Centrum Akredytacji w zakresie
certyfikacji personelu badaf nieniszczacych
dla sektora przemyslowego utrzymanie ruchu
kolei.

Powszechnie wiadomo, ze spawa-
nie uwaza sie za proces specjalny zgodnie
z terminologia norm dotyczacych systemow
jakosci. Normy te wymagaja, aby procesy
specjaine byly wykonywane zgodnie z pisem-
nymi instrukcjami technologicznymi w celu
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wiasciwego okreslania zasad planowania
operacji spawalniczych oraz sterowania jako-
§cig podezas spawania. Opracowanie instruk-
cji technologicznych spawania (WPS) tworzy
konieczne podstawy lecz nie zapewnia, ze
wykonywane zgodnie z nimi spoiny spelnig
stawiane im wymagania.

Odstepstwa, przede wszystkim niezgod-
nosci spawalnicze | odksztalcenia, moga by¢
ocenione dopiero na gotowym wyrobie meto-
dami badan nieniszczacych. Odchylenia me-
talurgiczne stanowig kolejny problem.

Wiasciwoscl wyrobow spawanych nie
moga by¢ potwierdzane tylko przez ich bada-
nie, pewno$e uzyskuje sie takze przez kontro-
le procesu produkcii.

Na poziomie miedzynarodowym zosta-
lo opracowanych szereg zasad dolyczacych
certyfikacji proceséw spawalniczych, klore
obejmujg zasady dotyczace kwalifikowania
technologii spawania przed ich zastosowa-
niem w biezace] produkcji oraz zasady nie-
zbednego nadzoru nad nimi.

Jesli procesy produkcji spawalniczej kon-
trolowane sg zgodnie z wymaganiami PN-EN
15085 uznaje sig, ze jakos¢ ztaczy spawanych
w wyrobie finalnym speinia wyspecyfikowane
wymagania. Zasady te stosowane sg w odnie-
sieniu do recznego, zmechanizowanego i au-
tomatycznego spawania.

Zastosowanie szczegdlnej metody kwa-
lifikowania oraz zasad certyfikowania proce-
sow spawalniczych jest czesto wymaganiem
normy dotyczace] zastosowania np. w pojaz-
dach szynowych, jak rowniez wymagan praw-
nych zwiazanych glownie z bezpiecznym
uzytkowaniem i eksploatowaniem wyrobow
spawanych.

Transportowy Dozor Techniczny kwali-
fikowanie i certyfikacje procesow spawalni-
czych prowadzi zardwno w obszarze regulo-
wanym przepisami prawa jak i w obszarach
nie regulowanymi takimi przepisami, gdzie
podstawa dla podejmowanych dzialaf jest
glownie aspekt bezpieczernistwa powigzany
z jako$cia spawanych wyrobow. Certyfikacje
procesow spawalniczych Transportowy Dozér
Techniczny prowadzi zgodnie z europejskimi
standardami, ktore okreslaja kryteria dla jed-
nostek prowadzacych certyfikacje procesow,
jak rowniez zgodnie z kryteriami ISO/IEC,
CEN, IAF oraz EA, ktore opublikowaly swoje
dokumenty z wytycznymi dla certyfikacji pro-
cesow spawalniczych.

W dokumentach tych ,proces” jest zbic-
rem wzajemnie powigzanych i wplywajgcych
na siebie dziatan, ktdre przetwarzaja ,wej-
$cia” na wyjscia”. Certyfikacja procesu jest
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oceng zgodnosci specyficznych cech procesu
z majacymi zaslosowanie odpowiednimi wy-
maganiami.

Certyfikacja procesow ma zastosowanie
tylko do procesow dostarczajgcych ,wyjscie”
przeznaczone do bezposredniego uzycia
przez zewnelrznych Klientow dostawcow.
Zgodnie z tymi zasadami certyfikacji proce-
séw nie mozna stosowac do certyfikacji we-
wnetrznych systemow zarzadzania/procesow
dostawcy {lub ich czesci), takich jak te wymie-
nione w normach dotyczacych systemow za-
rzadzania (np. PN-EN 1SO 8001), z wyjatkiem
sytuacji, kiedy zostanie wykazane, ze wyspe-
cyfikowane wymagania programu spelniaja
wymagania tej normy.

Przykladami procesow sg procesy spa-
walnicze dla ktérych kryteria zawarte zosla-
Iy w seril norm PN-EN ISO 3834 czy PN-EN
15085 dla sektora kolejowego, procesy obrob-
ki cieplnej, procesy wytwarzania wymagajace
potwierdzenia zdolnoéci procesu (np. obstuga
lub wytwarzanie wyrcbu w granicach wyspe-
cyfikowanych tolerancji).

Program certyfikacji procesow spawal-
niczych w Transportowym Dozorze Technicz-
nym zgodnie z migdzynarodowymi zasadami
obejmuje:

- wymagania dotyczgce samego procesu
(specyfikacje procesu),

- wymagania dotyczace dostawcy.

Wymagania dotyczace procesu, ktory ma
by certyfikowany, Transportowy Dozor Tech-
niczny ustanowit na podstawie odpowiednich
dokumentow normatywnych, jakimi sa tu nor-
my dotyczace kwalifikowania technologii spa-
wania, ktore umozliwiajg w sposob obiektyw-
ny i wymierny okredlic wiasciwoéci procesu do
certyfikacji.

W zaleznoéci od zastosowania oraz wy-
magan prawnych dla wyrobu, Transportowy
Dozoér Techniczny zgodnie z odpowiednimi
wymaganiami zawartymi w normie PN-EN
1SO 15607 bierze pod uwage m.in. dodatkowe
wymagania dla:

+ stalowych i aluminiowych konstrukcji
spawanych zawarte w seril norm PN-EN 1090,

« zbiornikow ci$nieniowych na powietrze
lub azot zawarte w serii norm PN-EN 286,

« urzgdzen cisnieniowych zawarte W za-
taczniku | do dyrektywy 97/23/WE, czy

+ wymagania zamawiajacego (odbiorcy
wyrobu).

Ustanowione wymagania umozliwiaja,
aby ich spetnienie moglo byé ocenione zarow-
no przez samego dostawce, ktory realizuje
proces, jak i jednostke certyfikujaca.

Wazne jest to, aby dostawca potrafil wy-
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kaza¢, ze proces spelnia ustanowione, specy-
ficzne wymagania. Z tego powodu certyfika-
cja obejmuje wymagania dla zapewnienia, ze
dostawca stale sprawuje wiasciwy nadzor tak,
aby realizowany proces spelnial wymagania
oraz ze zachowuje on stosowne zapisy z tego
nadzoru.

Moze to obejmowac wymaganie dolycza-
ce systemu jakosci tak, aby uwzglgdnial on
wladciwosci procesu, wskazniki, parametry
jakodciowe, iinne.

Transportowy Dozor Techniczny w celu
udokumentowania sposcbow, w jaki ocenia
spelnienie wymagan ustanowionych w doku-
mentach normatywnych stosuje dwa rodzaje
melod oceny, ktére wymagajg odmiennych
technik oceny.

Ocena zgodnosci z wymaganiami do-
tyczacymi procesu.

Transportowy Dezor Techniczny bezpo-
srednio ocenia procesy realizowane przez
dostawce w celu upewnienia sie, ze wszystkie
ustanowione wymagania sg wiasciwie wdro-
7one w odniesieniu do nastgpujacych punk-
fow:

(a) adekwatnos¢ specyfikacji procesu,

(b) wlasciwe zasoby (personel, wyposa-
zenie, warunki srodowiskowe, itd.),

(c) zgodno$c¢ realizacji procesu ze specy-
fikacjami procesu,

(d) zgodno$¢ wyrobu z kryteriami doty-
czacymi wyrobu - jezeli ma to zastosowanie.

Adekwatnost  specyfikacji  procesow
spawania odnosi sie do przeprowadzenia
stosownych prob kwalifikacyjnych spawania
oraz przeprowadzenia odpowiednich badan
zgodnie z majacq zastosowanie specyfikacjg
techniczna, co potwierdza protokot z kwalifi-
kowania technologii spawania (WPQR) oraz
wydany certyfikat kwalifikowania technologii
spawania.

Wiasciwe zasoby obejmujg wstepng oce-
ng: (1) kompetencji personelu nadzorujacego
procesy spawalnicze, spawaczy oraz operato-
row urzadzen spawalniczych, a takZe perso-
nelu przeprowadzajacego kontrole wyrobow
spawanych ze szczegolnym uwzglednieniem
kompetencji personelu wykonujacego badania
nieniszczace, (2) wykazéw posiadanego wy-
posazenia do prowadzenia procesow spawal-
niczych oraz wszelkiego wyposazenia wspie-
rajacego te dziatania, jak rowniez (3) warunki
$rodowiskowe.

Zgodnosé realizacji procesu ze specy-
fikacjami procesu obejmuje weryfikacje in-
strukcji technologicznych spawania (WPS)
z potwierdzonymi zakresami kwalifikowanych

technologii spawalniczych (WPQR).

Zgodnoéé wyrobu z kryteriami dotycza-
cymi wyrobu obejmuje oceng poprawnosci
identyfikacji przez dostawcg procesow spa-
walniczych wszystkich wymagan, z ktorymi te
wyroby powinny byé zgodne.

Ocena dziatan wewnetrznych prze-
prowadzonych przez dostawce.

W tym zakresie Transportowy Dozor
Techniczny upewnia sie, czy dzialania we-
wnetrzne, realizowane przez dostawcg w celu
zagwarantowania stalego spefnienia wyma-
gan certyfikacyjnych, zostaly wiasciwie zre-
alizowane i skutecznie.

Zgodnie z wymaganiami ocena zgodno-
sci w tym zakresie powinna byé na tyle wni-
kliwa i rygorystyczna, aby potwierdzita, ze
dostawca posiada wiasciwe i akceptowalne
zdolnosci w zakresie spawania i kontroli, i ze
jest zdolny do wytwarzania wyrobow spawa-
nych wg okreslonych wymagan.

Oba rodzaje oceny sa stosowane za-
rowno w procesie oceny poczatkowej, jak
i w procesie nadzoru. W zakresie prowadzo-
nych cerlyfikacji wydawane sg dokumenty
potwierdzajace spelnienie wymagan, to jest
certyfikaty zaréwno w zakresie wyspecyfiko-
wania wlasciwosci procesow spawalniczych
(kwalifikowania technologii spawania) jak
i nadzoru nad systemem do zapewnienia ja-
kosci i stabilnosci produkcji wyrobéw spawa-
nych.

Potwierdzone zdolnosci spawalnicze sg
odniesione do rodzaju wyrobow, materiatow
podstawowych i procesow spawania danego
wytworcy, oraz sg one szczegétowo wymie-
nione w zataczniku dolaczonym do certyfika-
tu.

W zaleznosci od wymagan zawartych
w dokumeniach kryterialnych certyfikacja na
zgodnosé z wymaganiami serii norm PN-EN
ISO 3834 udzielana jest przez Transportowy
Dozor Techniczny na okres 5 lat, za$ certyfi-
kacja na zgodnos¢ z postanowieniami normy
PN-EN 15085 na okres 3 lat z mozliwoscig
przediuzenia na kolejny cykl certyfikacji. Wy-
dawane przez Transportowy Dozor Technicz-
ny certyfikaty objele sa zakresem akredytadji
udzielonej przez Polskie Gentrum Akredytacji
o numerze AC 126.

Nalezy w tym miejscu zaznaczy¢, iz cer-
lyfikacja procesow nie jest certyfikacjg wy-
robu finalnego i dlatego nie jest dozwolone
oznakowywanie wyrobow spawanych.

Adam Piefczuk
Transportowy Dozér Techniczny
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