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Zatgcznik nr 1. Zakres i warunki zatwierdzenia

Zakres zatwierdzenia

Warszawa, dnia 14.02.2023

1. Zakres zatwierdzenia obejmuje uznanie kwalifikacji zgodnie z dziatem 6.8.2.1.23 RID w zakresie:

X budowy nowych

wagonow-cystern

|z nadwozi wymiennych-cystern

X napraw

IZ cystern odejmowalnych

modernizacji

X konteneréw-cystern

X] wagonéw-baterii

2. Zakres kwalifikowanych i uznanych badar potaczeri spawanych (WPQR/WPAR) jak nizej

Grupa materiatowa

Wymiary elementéw

Typ zfacza Typ spoiny zgodnie spawanych Pozycje Norma badania
Nr WPQR/WPAR Procz?s spawania zgodnie z 2g0dnie 2 ISO/TR zISO/TR 156Q8 lub Grubod€ (TrieT-Trae spawa.nua i kwahﬁkowatma
zgodnie z 1SO 4063 ISO/TR 25901-1 oznaczenie zgodnie z technologii
(2.1.4) 2590031 (2.6 materiatu § W mm) / 1SO 6947 spawania
rednica (D w mm)
podstawowego
Tew=3,0-20,0 BW: PA,
. d h t (BW) 11 gmzfgg-g(l]’g Pcl;:Ell’l'()F’ PN-EN SO
. oczolowe czotowe - >500,0 lu , -
25160 1587 2016 zme(gtz\?a:m?zt:z‘c\l/c;ne) teowe pachwinowe (FW) | (1.1,1.2,1.3,1.4) D >150,0 FW: PA, 15614-1
z obracaniem dla PA, | PB, PC, PD,
PC PF, PH, PK
135 — Taw=3,0-20,0 | BWIPA,
el doczot towe (BW) 11 LM;SEJO(-JZIO’S PCP': EIQEF' PN-EN ISO
) oczotowe czotowe - >500,0 lu N -
25160 15892015 Zmecm;";fwa"e)/ teowe pachwinowe (FW) (1.1,1.2,1.4) D>150,0 FW: PA, 15614-1
(automatyczne) z obracaniem dla PA, | PB, PC, PD,
PC PF, PH, PK
Tew=5,0-20,0
D>500,0 lub FW: PA,
25160 1590 2016 (autori:yczne) teowe pachwinowe (FW) (1 i; 1.4) D>150,0 PB, PC, PD, Pr;::?;_slo
T z obracaniem dla PA, PF, PH, PK
PC
BW: PA,
PC, PE, PF,
doczotowe PH, PK, H-
81 Tew=3,0-9,0 .
141 teowe czotowe (BW) _ L045 PN-EN ISO
25160596/2018 (reczne) katowe o kacie | pachwinowe (FW) (8.1-1.3, 18':')-1'2’ 8.1 Tng;?;’g-g’o FW: PA, 15614-1
o245° : o PB, PC, PD,
PE, PF, PH,
PK, H-L045
Tew=5,0-20,0
135 _ e D > 500,0 lub FW: PA, ——
25160 1588 2016 {cze$ciowo teowe pachwinowe (FW) (11,12,1.3,14) D>150,0 PB, PC, PD, 15614-1
zmechanizowane) S z obracaniem dla PA, PF, PH, PK
PC
Tew=3,0-20,0 BW:PA,
' ' ow) 81 TFW=5,0-2IO,;) PC, PE, PF,
135 doczotowe czotowe (BW D>500,0 lu PH, PK PN-EN ISO
25150 160012018 (reczne) teowe pachwinowe (FW) (8:1-1.1, fi)_l'z’ . D>150,0 FW: PA, 15614-1
’ z obracaniem dla PA, | PB, PC, PD,
PC PF, PH, PK
Tew=7,0-80,0
D>500,0 lub
0036/PL/VP- =B teowe czotowe (BW) 1.3 D>150,0 PA EN ISO 15614-1
0188/17 {reczne) .
z obracaniem dla PA,
PC
135 Tew=20,0-100,0
(czesciowo D>500,0 lub
L zmechanizowane)/ teowe czotowe (BW) 13 D>150,0 PA EN ISO 15614-1
0187/17 R
121 z obracaniem dla PA,
(automatyczne) PC
Tew=3,0-13,0
D>500,0 lub
0036/PL/VP- s doczotowe czotowe (BW) 1.2 D>150,0 PA ENISO 15614-1
0081/15 (automatyczne) ]
z obracaniem dla PA,
PC
Taw=8,25-33,0
D>500,0 lub
WA 121 doczotowe czotowe (BW) 13 D>150,0 PA EN SO 15614-1
0523/15 {automatyczne) .
z obracaniem dla PA,
PC
0036/PL/VP- 121 doczotowe czotowe (BW) 1.3 Taw=6,25-25,0 PA ENISO 15614-1
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0237/16 (automatyczne) D>500,0 lub
D>150,0
z obracaniem dla PA,
PC
0036/PL/VP- 121 A K
0326/16 {automatyczne) teowe pachwinowe (FW) 1.3 Trw=6,25-25,0 PB EN 1SO 15614-1
Taw=3,0-20,0
D>500,0 lub
foshy 135 doczolowe czotowe (BW) 13 D0>150,0 PA EN1SO 15614-1
0193/17 (reczne) X
z obracaniem dla PA,
PC
01 202 630/V- 135 .
070313 (reczne) doczotowe czotowe (BW) 1.2 Tew=10,0-30,0 PF 1SO 15614-1
01 202 630/V- 135 .
070311 (reczne) doczotowe czolowe (BW) 1.2 Tew=7,4-29,6 PA 1SO 15614-1
Tew=10,0-40,0 BW: PA,
135 Trw=10,0-40,0 PC, PE, PF,
. doczotowe czotowe (BW) 1-1 D>500,0 lub PH PN-EN ISO
D1 ERI2017 zme(z;:f‘cl'z‘;‘:f;ne) teowe pachwinowe (FW) (11,1.2, 1.4) D>150,0 FW: PA, 15614-1
z obracaniem dla PA, | PB, PC, PD,
PC PF, PH
Tew=3,0-24,0 BW: PA,
3.3 Trw=6,0-24,0 PC, PE, PF,
135 doczotowe czotowe (BW) D>500,0 lub PH PN-EN ISO
Fo1G0 5 2018 {(zmechanizowane) teowe pachwinowe (FW) (-3, 21, 22)'2’ 353 D>150,0 FW: PA, 15614-1
z obracaniem dla PA, PB, PC, PD,
PC PF, PH
Tew=6,25-25,00
D>500,0 lub
R e doczotowe czofowe (BW) 1.3 D>150,0 BW: PA S0
0284/18 (automatyczne) X 15614-1
z obracaniem dla PA,
PC

Mariusz Ptawecki (IWE/EWE)
Wojciech Radliriski (IWE)

3. Osoba odpowiedzialha za nadzér spawalniczy:
Zastgpca osoby odpowiedzialnej za nadzér spawalniczy:

Mariusz Ptawecki
Jarostaw Galuba
Jarostaw Krauze

4. Osoba odpowiedzialna za kontrole jakosci:
Zastepcy osoby odpowiedzialnej za kontrole jakosci:

Andrzej Jaworski (VT)

Adam Jedrzejczyk (VT, UT, MT)
Arkadiusz Marciniak (MT, RT)
Stawomir Pokéj (RT)

5. Osoby odpowiedzialne za zatwierdzanie instrukcji i procedur badar
nieniszczacych:

Andrzej Jaworski
Adam Jedrzejczyk
Stawomir Pokdj

6. Osoby upowaznione do zatwierdzania sprawozdar z badan:
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10.

11.

12.

13.

Warunki zatwierdzenia

Dokumentacja techniczna budowy, naprawy lub modernizacji powinna by¢ uzgodniona z witadza wihasciwa przed
przystapieniem do tych czynnosci.

Budowa, naprawa lub modernizacja wyrobu{éw) moze odbywac sie jedynie na podstawie uzgodnionej przez wtadze
wtasciwg dokumentacji technicznej, posiadajacej wazny termin weryfikacji, o ile taki termin zostat okreslony w tej
dokumentacji.

Zmiany wprowadzane do dokumentacji, o ktérej mowa w czedci Il pkt 2 wymagaja réwniez wczesniejszego
uzgodnienia z wtadza wiasciwa.

Materiaty stosowane do budowy, naprawy lub modernizacji powinny by¢ zgodne z dokumentacjg techniczna
i odpowiadaé wymaganiom okreslonym w RID.

Prace spawalnicze musza byé wykonywane przez wykwalifikowanych spawaczy stosujacych procesy spawalnicze,
ktérych skutecznosé (facznie z niezbedna obrébka cieplng) musi by¢ potwierdzona za pomoca badan.

Kazde nowe badanie i kwalifikowanie technologii spawania, aby zostato uznane przez TDT musi zosta¢ wykonane
przez TDT.

Kazde nowe egzaminowanie i kwalifikowanie spawaczy, aby zostato uznane przez TDT musi zosta¢ wykonane przez
TDT.

Do wykonywania zbiornikéw spawanych powinny by¢ uzyte jedynie materiaty o dobrej spawalnosci i odpowiedniej
udarnosci gwarantowanej w temperaturze otoczenia minus 20 [°C], a w szczegdlnosci w strefie spoiny i w strefie
wptywu ciepta.

Stal obrabiana cieplnie przez ochtodzenie w wodzie nie moze by¢ stosowana do spawanych zbiornikow stalowych.
Jezeli stosuje sie stal drobnoziarnistg, to gwarantowana wartos¢ granicy plastycznosci Re nie powinna by¢ wieksza niz
460 [N/mm?)], a gwarantowana warto$¢ gérnej granicy wytrzymatosci na rozcigganie Rm nie powinna by¢ wieksza niz
725 [N/mm?], zgodna ze specyfikacjg materiatowa.

Do budowy cystern o konstrukcji spawanej nie jest dopuszczona stal o stosunku Re/Rm wickszym niz 0,85. Przy
okreélaniu wartoéci stosunku, w kazdym przypadku nalezy stosowa¢ jako podstawe dane z zastosowanych atestow
materiatowych.

Badania nieniszczace — radiograficzne lub ultradZwigkowe — powinny potwierdzac, ze jako$¢ potaczen spawanych jest
wiasciwa dla wystepujacych obciazen.

Jezeli TDT lub inna wiadza wiasciwa bedzie miata watpliwosci co do jakosci spoin, to TDT moze zarzadzi¢
przeprowadzenie badar dodatkowych.

Postanowienia koricowe

W zakresie udzielonego zatwierdzenia Wnioskodawca zobowiazany jest na biezaco powiadamiac TDT w Warszawie
o wszystkich zamierzonych zmianach w wykonywanych pracach spawalniczych i kontroli spoin, majacych wplyw
na budowe nowych, naprawe, modernizacje oraz kontrole koricowa, badania i funkcjonowanie ww. wyrobu(éw).
Zmiana zakresu zatwierdzenia moze nastapi¢ wylacznie na podstawie odrebnego zatwierdzenia Dyrektora
Transportowego Dozoru Technicznego.

Uprawniony obowigzany jest wystapi¢ do Transportowego Dozoru Technicznego w Warszawie o ustalenie nowych
warunkéw zatwierdzenia przed uptywem terminu ich waznodci tj. do dnia 13.02.2026 r.

Transportowy Dozér Techniczny zastrzega sobie mozliwo$¢ przeprowadzenia, przed uptywem 12 miesiecy od dnia
wydania niniejszego zatwierdzenia, oceny w siedzibie Wnioskodawcy {warsztatach wytwdrczych), majace na celu
sprawdzenie realizacji warunkéw zatwierdzenia. W uzasadnionych przypadkach mogg zostaé przeprowadzone oceny
dodatkowe.

Dyrektor Transportowego Dozoru Technicznego moze cofngé zatwierdzenie w zwiazku z nieprzestrzeganiem
wymagan niniejszych warunkéw lub niewtasciwej jakosci wyrobdw, majacych wptyw na bezpieczenstwo ich
eksploatacji.

Koszty przeprowadzenia czynnosci w przedmiocie zatwierdzenia ponosi Wnioskodawca na podstawie wystawionej
faktury VAT i wystanej na adres korespondencyjny podany we wniosku o zatwierdzenie kwalifikacji do wykonywania
prac spawalniczych zgodnie z dziatem 6.8.2.1.23 RID.
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