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GSI SLV

Posiedzenie otwierajace Europejskiego Komite-
tu ds. Spawania Pojazdéw Szynowych (European
Committee for Welding of Railway Vehicles)

Inicjatywa powotania Komitetu zrodzita sie w
Niemczech, poniewaz kolejnictwo, a w szczegdInosci
zwigzane z nim zagadnienia spawalnicze oraz normy
DB 952, DIN 6700 jak rowniez obecnie obowiazujaca
w Europie norma EN 15085 posiadaja tutaj dtuga
tradycje.

Wszystkich uczestniczacych taczy zainteresowanie
w zharmonizowanym zastosowaniu i interpretacji EN
15085 oraz zgodno$c¢ opinii, ze wspdlne dziatanie i
jednolite rozumienie jakosci, bedzie decydujace przy
stosowaniu tej normy.

Zgodnos¢ uzyskano réwniez w tym, kto powinien
w tym Komitecie wspétdziatac. W pierwszym rzedzie
53 to krajowe urzedy bezpieczestwa oraz jednostki
certyfikujace producentéw. Podobnie jak w niemie-
ckiej Komisji Koordynacyjnej (KoA) swoja pozycje
powinni otrzymac takze producenci pojazdéw szy-
nowych jak réwniez uzytkownicy. Przewodniczacym
na nastepne trzy lata wybrany zostat Pan prof. Keitel,
GSI mbH, ktory przyjat te funkcje, jako uzupetnienie
do petnionej przez siebie funkcji Przewodniczacego
KoA. Dla zapewnienia réwnych szans w Euro-
pejskim Komitecie przewidziano rotacje funkgji
przewodniczacego. Sekretariat komitetu, analogi-
cznie do organizacj krajowej zostat umiejscowiony
w DVS- Pan Lehmann. Kolejne zadania polegajq na
zdefiniowania zasad wspétpracy. Przyktadowo dys-
kutowano na temat zakresu kontroli zaktadu, kwa-
lifikacji audytoréw oraz wymianie doswiadczen jed-
nostek certyfikujacych. Wspétpraca obejmuje takze
wykorzystanie internetowego rejestru dotyczacego
spajania pojazdéw szynowych, jaki uzytkowany jest
w Niemczech od 2002 roku. Z naciskiem podkreslono

zadanie producentéw i uzytkownikdw pojazdow
szynowych do wpisania wszystkich certyfikowanych
zaktadéw spawalniczych do rejestru internetowego.

Dla jeszcze silniejszego niz dotad przedstawienia
zatozen liberalizmu europejskiego, rejestr interne-
towy w roku 2010 otwiera sie szerzej dla wolnego
rynku. W dalszym ciagu rozbudowywany jest takze
rejestr certyfikowanych spawalniczych materiatow
dodatkowych, jako waine narzedzie w rekach od-
powiedzialnych oséb nadzoru spawalniczego. Dals-
zym zadaniem dla Europejskiego Komitetu stanowi
opracowanie wytycznych dla zharmonizowanego
zastosowania EN 15085. Uczestnicy posiedzenia byli
za tym, aby wykorzystac juz opracowane Wytyczne
DVS 1619. Dyskusja wskazata zapotrzebowanie na
harmonizacje wyktadni normy, przyktadowo w od-
niesieniu do rozmowy kwalifikacyjnej podczas kon-
troli zaktadu.

Na koncu posiedzenia 17 uczestnikow z 7 krajow
(Niemcy, Francja, Wtochy, Szwajcaria, Polska, Czechy
i Wegry) byto zgodnych co do tego, ze prace ,Euro-
pean Commiteee for Welidng of Railway” musza by¢
intensyfikowane, za$ inicjatywa strony niemieckiej
dotyczaca obszernej wymiany doswiadczen w formie
europejskiej konferencji zostata przyjeta pozyty-
wnie. Drugie spotkanie komitetu w dniu 30.04.2010
miato juz miejsce bezposrednio po konferencji Join-
Trans, zorganizowanej przez SLV Halle w dniach 28 i
29.04.2010 jako europejskiej konferencji prowadzo-
nej w jezyku angielskim. Tematyka konferencji byty
nie tylko interpretacja EN 15085ff, ale réwniez nowe
technologie i konstrukcje w budowie pojazdéw szy-
nowych (patrz www.jointrans.eu).
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Oddziat GSI w Kunshan, Chi-

ny zostat uroczyscie otwarty

W dniu 12 maja 2010 otwarto nowy Oddziat GSI w
Chinach. Ceremonia startu GSI SLV Kunsham miata
miejsce w tym samym dniu, w ktérym nastapito
otwarcie nowego przedsiebiorstwa produkcyjnego
firmy EWM z Miindersbach i reprezentanta firmy
IBEDA z Neustadt an der Wied. Wszystkie trzy firmy
znalazty miejsce w nowych pomieszczeniach firmy
EWM w Kunshan.

Miasto  Kunshan z okoto 1,8 milionami
mieszkancw lezy w prowingji Jiangsu, okoto 50
km od centrum miasta Shanghai. Juz dzisiaj w blis-
kiej okolicy znajduje sie wiele niemieckich firm lub
Joint Ventures z dziedziny techniki metali, budowy
maszyn i spawalnictwa.

Jako przyktady mozna wymieni¢ firmy Messer
Griesheim, Linde, Kemper, Voith, Krones, Reis, Zan-
der i Bombardier. Dla niektdrych z tych firm GSI SLV
Kunshan moze juz stuzyc jako osrodek szkoleniowy,
inne wspieraty nas wydatnie przy organizagji
oddziatu.

Uroczysto$¢ otwarcia odbyta sie w tradycyjnym
chinskim stylu. ,kuk triumfalny” oraz dobosz przy
wejsciu, duze balony ceremonialne na niebie, czer-
wone dywany na ktorych gos¢ stawiat swoje stopy,
podpis na liscie zaproszen, uroczystos¢ z atrakcyj-
nymi damskimi doboszami wodnymi i konferans-

Symbolicznym przecieciem wstegi otwarte zostaty nowe
jednostki szkoleniowe i produkcyjne w Kunshan.

jerami, ktérzy prowadzili przebieg uroczystosci,
uroczyste przemdéwienia wspétuczestniczacych firm
jak réwniez przedstawicieli miasta. Nie brakowato
nikogo na uroczystym bankiecie na ktéry zaprosity
firmy EWM, GSI SLV Kunshan i IBEDA. Okoto 200
gosci przyszto aby z nami Swietowac te uroczystosc.
W nastepnym dniu GSI SLV Kunshan zaprosito gosci
na seminarium poswiecone aktualnym normom eu-
ropejskim jak EN 1090 i EN 15085.

Réwnoczesnie w EWM trwata konferencja
handlowa wtasnych przedstawicieli handlowych.
W miedzyczasie tez rozpoczety sie w Kunshan
pierwsze szkolenia. Zostali przyjeci pierwsi klienci
w zakresie szkolenie instruktoréw spawania, szko-
lenia, certyfikowania spawaczy i matego nadzoru
budowlanego.
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Wieloczesciowa norma DIN EN 1090 zostata skompletowana
- Wytwarzanie konstrukcji stalowych i aluminiowych uregulowane na nowo -

7 data wydania pazdziernik 2009 zostata obecnie
opublikowana brakujaca czes¢ normy DIN EN 1090.
(Czesci 2 i 3 zostaty opublikowane juz w grudniu
2008 roku. Przez to producentom konstrukji ze sta-
li i aluminium przedstawiono uregulowania, ktére
w przysztosci nalezy uwzgledni¢ przy wytwarza-
niu konstrukcji budowlanych. Jednakze wcze$niej
musi nastapic ich wprowadzenie przez organa nad-
zoru budowlanego. Jesli to nastapi rozpocznie sie
tzw. faza koegzystencji. W tym czasie obowiazuja
dobrze znane normy DIN 18800-7 i DIN V 4113-3,
réwnolegle do norm DIN EN 1090-1, -2 i -3. Dopie-
ro po zakofczeniu okresu koegzystencji normy DIN
18800-7 i DIN V 4113-3 musza zosta¢ wycofane.
Poszczegdlne czeéci tej normy requluja wykonanie
konstrukeji stalowych i aluminiowych w sposéb
nastepujacy:

Liczba = Wykonanie kons-
stron  trukeji stalowych

Uwagi

i aluminiowych
DINEN = 45 Zasady Okreslono wymaga-
1090-1 oceny zgodnosci  nia dotyczace oceny
elementéw kons-  zgodnosci konstrukcji
trukcyjnych stalowych, aluminiowych
i zespolonych ze
stalii betonu, zaréwno
wytwarzanych seryjnie,
jaki i jednostkowo jak
réwniez, jako elementy
konstrukcyjne
DINEN = 211 Wymagania tech- = Zastepuje wszystkie
1090-2 niczne dotyczace  projekty norm dotyczace
konstrukeji tej czesci jak réwniez
stalowych czesciowo zastepuje DIN
18800-7:2008
DINEN 118 Wymagania tech- ~ (zesciowo zastepuje
1090-3 niczne dotyczace DINV 4113-3

konstrukeji
aluminiowych

Ponizej krétko oméwiono czes¢ 1 tej normy w
nawigzaniu do obszernych uregulowan szczegdlnie
czedci 2 3. (zesc¢ 1 requluje wymagania dotyczace
oceny zgodnosci przez co ma znaczenie dla pro-
ducentéw, by wolno im byto wyroby produkowa-
ne przez siebie oznacza¢ znakiem CE. Szczegélne
nalezy podkresli¢, ze w przysztosci wszystkie wyro-
by budowlane beda podlegaty tej ocenie. Przez to,
jak wymaga norma wszystkie miarodajne procesy
jak projektowanie, spajanie, skrecanie i zabezpi-
eczenie przed korozja objete s3 kontrolg, ktdra
nalezy przeprowadzi¢ w ramach zaktadowej kont-
roli produkgji. Cze$¢ tych wymagan istniata réwniez
przy wytwarzaniu konstrukeji wedtug DIN 18800-7,
tradycyjnie jednak punkt ciezko$ci potozony byt na
spajaniu. Teraz producenci musza oddzieli¢ sie od
tego, bardzo jednostronnego sposobu traktowania i
caty wyréb wciagnac do swojej zaktadowej kontroli
produkji.

Przyszte zadania producenta
Zgodnie z DIN EN 1090-1 producent powini-
en spetni¢ nastepujace zadania zanim zostanie

zaangazowana uznana jednostka: Przeprowadzenie

wstepnego badania typu

Obejmuje ono przede wszystkim:

wstepne badanie dla oceny wtasciwosci z punktu

widzenia produkcji i musi by¢ zatem przepro-

wadzone zawsze, kiedy:

1. rozpoczyna sie produkcje nowego elementu
lub stosuje nowe pétwyroby (o ile nie chodzi o
wyréb z tej samej rodziny);

2. wprowadzona zostanie nowa lub zmodyfi-
kowana metoda produkcji, ktéra moze mie¢
wptyw na oceniane wtasnosci, i

3. podwyzsza sie klase wykonania

« wstepna ocene obliczen wyjsciowych typu, (jesli
to ma miejsce) dla oceny wtasciwosci w odniesi-
eniu do projektowania konstrukcji ; przy tym na
podstawie projektowania elementu producent
powinien podac okreslone wtasnosci nosne.

Liczba ocenianych préb w ramach wstepnego bada-

nia typu dla elementu konstrukcyjnego lub dla rod-

ziny elementéw odpowiada¢ musi danym ujetym w

Tablicy 1 DIN EN 1090-1.

Organizacja systemu zaktadowej kontroli produkgji
Zaktadowa kontrola produkcji powinna by¢ zorga-
nizowana, dokumentowana i utrzymywana w celu
udowodnienia, ze wyroby wprowadzone na rynek
wykazuja deklarowane wtasciwosci. Odmiennie od
postanowien DIN 18800-7 system zaktadowej kont-
roli produkcji musi teraz obejmowac tylko pisemnie
ustalone metody, reqularne kontrole i badaniai/lub
oceny jak rowniez wykorzystanie wynikéw kontroli
pétwyrobu, wyposazenia, metod produkcyjnych
oraz wytwarzanego elementu.

Pobieranie prob, kontrola i badania w
zaktadzie

Podczas ciagtej produkcji elementéw nalezy je
kontrolowac¢ na podstawie specyfikacji elementu,
zawierajacej wymagane dane dotyczace elementu,
aby mozna byto oceni¢ zgodnos¢ z wymagania-
mi. W tym celu producent powinien w przysztosci
utworzy¢ pisemny plan badania i kontroli dla
sprawdzenia i rejestracji zgodnosci wytworzonego
elementu ze specyfikacja elementu. Jesli producent
spetni wszystkie wyzej wymienione wymagania i
ztozy wniosek dotyczacy certyfikacji zaktadowej
kontroli produkecji w uznanej jednostce, bedzie ona
miata do wykonania nastepujace zadania:

- wstepna inspekcje zaktadu i zaktadowej kontroli
produkgji z uwzglednieniem miarodajnych para-
metréw, odniesionych do wtasciwosci podanych
w Tablicy ZA.1

ciagty nadzér, ocene i akceptacje zaktadowej
kontroli produkgji.

W zasadzie pierwsza rutynowa kontrola nastepuje
po roku. Czestotliwos¢ kolejnych kontroli ruty-
nowych moze by¢ zwiekszona przy nastepujacych
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zatozeniach:
1. nie byly wymagane zadne istotne dziatania
korygujace.
2. nie wystapita zadna z nastepujacych sytuacji:
- modernizacja lub zmiana podstawowych
urzadzen;
« zmiana nadzoru spawalniczego;
 wprowadzenie nowej metody spajania, zmia-
na materiatéw wejsciowych oraz protokotéw
kwalifikowania technologii spajania (WPQR);
« wprowadzenie nowego wyposazenia podsta-
wowego.
Uregulowanie sposobu postepowania przy nie
spetnieniu wymagan jest odmienne od dotad typo-
wego sposobu postepowania przy kwalifikowaniu
producentéw wedtug DIN 18800-7, gdzie skrécenie
terminu waznosci kwalifikacji producentéw lezato
w zakresie kompetencji uznanej jednostki.

Przyszte zadania uznanej jednostki

Kiedy producent spetni wszystkie wymagania,
otrzymuje on oprécz certyfikatu dotyczacego cer-
tyfikacji zaktadowej kontroli produkcji réwniez
tak zwany certyfikat spawalniczy, ktéry trescia
zblizony jest do znanych kwalifikacji wytwdrcow.
Certyfikat spawalniczy jednak obowiazuje zawsze
w powiazaniu z certyfikatem zaktadowej kont-
roli produkeji. Certyfikacja zaktadowej kontroli
produkgji jest jednak wymogiem dla producenta,
aby méc wystawi¢ wtasng deklaracje zgodnosci.
Réwnoczesnie  wolno  producentowi  nanosic
oznaczenie-CE dopiero wtedy, kiedy sporzadzit
deklaracje zgodnosci. Réwniez ta requlacja nie jest
catkiem nowa, gdyz réwniez dzisiaj obowiazujace
przepisy budowlane poszczegélnych landéw Re-
publiki Federalnej Niemiec wymagaja odpowied-
niej deklaracji zgodnosci, ktdra producent musi
natychmiast wystawi¢ rownoczesnie z oznacze-
niem wyrobu budowlanego znakiem zgodnosci
(oznaczenie-0) w odniesieniu do celu jego zastoso-
wania. Podsumowujac nalezy podkresli¢, ze wiele
z wymagan ujetych w DIN EN 1090-1 juz s3 znane
z norm DIN 18200, DIN 18800-7 jak réwniez z Bau-
regeliste A, Czes¢ 1 —— Uwagi wstepne. Jednakze
norma DIN EN 1090-1 wskazuje wyraznie na to,
co producent musi minimalnie spetni¢, aby mdc
wystawi¢ dokument zgodnoéci. Poniewaz w tym
celu producent musi stworzy¢ réwniez odpowiednie
plany kontroli i badania, zorientowane na wymaga-
nia ujete w normach wykonawczych DIN EN 1090-2
i —3, producent musi zna¢ uregulowania tych norm.
Oddziaty GSI mbh oferuja odpowiednie seminaria
dotyczace wyzej wymienionych zmian norm. Se-
minaria te zajmujq sie podstawowymi wymaga-
niami dotyczacymi zaktadowej kontroli produkcji
wedtug DIN EN 1090-1 jak réwniez wymaganiami
dotyczacymi spajania, skrecania i zabezpieczenia
przed korozja. Wprowadzenie wszystkich wymagan
do planéw kontroli i badania omdwione zostanie na
zakoriczenie serii seminariow.
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Co oznacza stan dostawy

Juz w normie dotyczacej stalowych konstrukcji bu-
dowlanych DIN 18800-7-2002-9 (norma wiazaca dla
obszaru uregulowanego prawnie) w Elemencie 509
postawiono wymaganie, azeby stan dostawy poda-
ny zostat w dokumencie kontroli (DIN EN 10204), co
jednakze nie zawsze byto zachowywane.

Rys. 1. “Klasyczna” normalizowana stal konstrukcyjna
niestopowa, klasa wytrzymatosci $355,
li.: normalizowana; re.: walcowana normalizujqco

W normie dotyczacej stali DIN EN 10025:1994-03
zostat wiaczony rodzaj odtlenienia do oznaczenia
stali. Przy tym np. dla klasy wytrzymatosci S355
miedzy innymi $355J2 @3 (Nr materiatowy: 1.0570/
wezedniej St 52-3) i S355J2 G4 (Nr materiatowy:
1.0577/wczesniej nie byto takiego gatunku), po-
dawano, ze oba gatunki, co prawda zostaty szcze-
géinie (w petni) uspokojone jednakze dla gatunku
G3 - stan dostawy byt N wzglednie walcowanie
normalizujace a dla gatunku G4 stan dostawy byt
dowolny. To oznaczato, ze od osoby nadzoru spawal-
niczego, ktora zgodnie z DIN EN 719 wzglednie DIN

Rys. 2. 5355 J2 + AR; jako M (walcowana termomecha-
nicznie)

EN1SO 14731 jest odpowiedzialna za wtasciwe zasto-
sowanie materiatéw, wymaga sie szczegé6lnej uwagi
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+AR dla niestopowych stali wedtug DIN 10025-2?

i wiedzy, by mogta ona zleci¢ zakup ,wtasciwej” stali,
aby juz na poczatku wykluczy¢ mozliwe problemy
spawalnicze.

L wprowadzeniem nowej normy wieloczesciowej
DIN EN 10025-1 do —6 a zwtaszcza DIN EN 10025-
2:2005-4 oraz pominieciem danych dotyczacych sto-
pnia odtlenienia zmniejszyfa sie liczba gatunkow sta-
li, jednak z obu wyzej wymienionych gatunkéw stali
pozostat tylko dawny gatunek G4. Chcac by¢ pewnym
otrzymania stali ekwiwalentnej do starej St52-3
rozwigzaniem jest zamdwienie stali S355J2+N.
Stare oznaczenie stanu dostawy ,dowolny” obecnie
nazywany jest +AR i w jezyku angielskim bardzo
tadnie brzmi ,as rolled”. Co oznacza jednak +AR?
Aby odpowiedzie¢ na to pytanie nie mogtem uzyskac
zadnej wyraznej odpowiedzi, co oznacza ,jak wal-
cowany”? Co kryje sie za tym terminem z punktu

Rys. 3. $355J0+AR: jako Q (ulepszana)

widzenia mozliwej obrébki cieplnej, mozliwego
rezimu walcowania i zwiazanych z nimi struktura-
mi, wynikajacych z predkosci stygniecia? Przeciez
wczesniej takze walcowano jednak nie musiano tego
szczeg6lnie podkreslac. Dla wyjasnienia tego prob-
lemu od pewnego czasu rozpoczeto w SLV Hannover
gromadzenie i badanie stali niestopowych, ktére w
klasie wytrzymatosci S355 w handlu byty sprzedawa-
ne z oznaczeniem +AR. Zdjecia struktur na Rys. 1 do
5 pokazuja wycinek tego, co pod znakiem +AR jest
uzytkowane w Europie. Jesli spojrzy sie na Rys. 1, gd-
zie pokazano klasycznie normalizowang wzglednie
walcowang normalizujaco stal i ja pordwna z innym
badanymi gatunkami (patrz Rysunki 2-5), gdzie pod
oznaczeniem +AR wystepuja gatunki walcowane
termomechanicznie (M) lub ulepszone cieplnie (Q)
lub hartowane i dtuzej odpuszczane, to dla kazdego

odpowiedzialnego nadzoru spawalniczego musi by¢
jasne, ze powinien strzec swojej odpowiedzialnosci

Rys. 4. 5235 JR + AR: bainit wskutek szybkiego chtodzenia

réwniez za zastosowane materiaty. To obowiazuje w
obszarach uregulowanych prawnie jak budownictwo
stalowe, budowa pojazdéw szynowych itp. Do tego
dochodza jeszcze wypowiedzi producentéw stali
wskazujace, ze gatunki przedstawione na Rys. 3 do 5
wyrézniaja sie niskim réwnowaznikiem wegla, a za-
tem nie mogtyby sie hartowac. Prawda jest jednak,
ze zastosowanie miedzy innymi przyspieszonego
chtodzenia podczas wytwarzania stali, jak to miato
miejsce na Rys. 3 i 4, moze prowadzi¢ do tego, ze
po spawaniu moze dochodzi¢ do zmigkczenia strefy

Rys. 5. $355J2+AR: z wydzieleniem trzeciorzedowego
cementytu

wptywu ciepta i réwniez do tego doszto. Zasadniczo
stal +AR nie musi by¢ zta, ale odpowiedzialny nadzér
spawalniczy musi sie upewnic, czy jego gatunek +AR
pozostaje réwniez bezproblemowo spawalny wedtug
posiadanej waznej WPS. Inaczej, w przypadku awa-
rii, spawalnik jako odpowiedzialna osoba nadzoru
spawalniczego wymieniona w Swiadectwie kwali-
fikacyjnym firmy, jest tym ,gtupim”, a kto chciathy
nim byc.

Pierwsze dopuszczenie firmy wedtug DB-Ril 826.1020 w Turji

Turecka Kolej Panstwowa TCDD wymaga od
wszystkich firm spawalniczych, uczestniczacych w
budowie trakcji rozmaitych linii kolejowych o duzej
predkosci, udokumentowania swoich kwalifikacji.
Poniewaz obecnie w tureckim prawodawstwie nie
obowiazuje zaden kompleksowy system zapew-
nienia jakosci dla obszaru spawania nawierzchni
torowych i obszaréw granicznych, TCDD oparta sie
na niemieckich normach i zazadata od tych firm
Swiadectwa zdolnosci wedtug DB-Ril 826.

Analogicznie do innych prawnie uregulowa-
nych dziedzin w Niemczech i w tym przypadku
obowiazuja wymagania dotyczace specjalnie sz-
kolonych, odpowiedzialnych oséb nadzoru spawal-
niczego, szkolonych i egzaminowanych spawaczy

jak réwniez odpowiednich urzadzen zaktadowych,
w tym przypadku: maszyn, urzadzen, narzedzi itp.
Doktadnie te zatozenia skontrolowane zostaty przez
SLV Hannover w firmie Yapiray Railway Construc-
tion Systems Industry and Trade Inc. w Istambule
i Polati, w ramach porozumienia dotyczacego kon-
troli zaktadu.

Po przeprowadzeniu rozmowy wstepnej w Cen-
trali firmy Yapiray w Istambule z Zastepca Gene-
ral Manager Panem Alperginen, przeprowadzono
nastepnie rozmowe kwalifikacyjng z Panem Demi-
rel przewidzianym jako odpowiedzialna osoba nad-
zoru spawalniczego SFI (os).

Podczas rozmowy wymagano znajomosci pods-
tawowej wiedzy miedzy innymi dotyczacej prze-
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pisow Deutsche Bahn jak réwniez zastosowania
i wdrozenia wnioskowanych metod spajania. Po
przedtozeniu wszystkich wymaganych dowodéw
potwierdzajacych kwalifikacje personelu (patrz
réwniez GSI news 03/2010) i dopuszczeri dla maszyn
pozostato jeszcze tylko sprawdzenie wyposazenia
technicznego na miejscu, na pétnocnych budowach
— bazach inwestora budowy ,Linii duzej predkosci
Ankara — Konya” w poblizu Ankary.

Poniewaz réwniez tutaj nie byto zadnych
watpliwosci, nic nie stato na drodze wystawienia
pierwszego $wiadectwa zdolnosci wedtug DB-Ril
826 dla tureckiego przedsiebiorstwa jako ,Kwa-
lifikowanej firmy spawalniczej w budowie nawi-
erzchni torowych”.
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Nowe metody w zasiequ wzroku?

Dipl.-Ing. Christian Ahrens GSI, podczas swojego
wystgpienia omawiajqcego nowe rozwiqzania szkolenia
dla potrzeb spajania i badania

W dniu 09.09.2010 odbyta sie pierwsza
Miedzynarodowa Konferencja ,WELDING TRAINER
2010", ktora przedstawita szeroko temat integracji
systeméw symulowania spawania z praktyka sz-
kolenia spawaczy, potaczony z koricowa dyskusja i
uzyskanym opiniami. Konferencja ta ugruntowata
firme GSI, ktdra t3 tematyke prezentowata juz z
okazji Targéw 2009 w Essen, jako wiodaca w tej
dziedzinie.

Idee zaproszenia wiodacych w $wiecie produ-
centéw spawalniczych systeméw symulacyjnych
(Lincoln Electric, SLV Halle, Fronius i inni), jak i
doswiadczonych uzytkownikéw (Army-Australia,
Matrai-Wegry itp.), w celu oméwienia przysztodci
nowoczesnego szkolenia spawaczy przez zasto-
sowanie nowych metod wolno potraktowa¢, jako
sukces.

,Poprawa praktycznego szkolenia” - tak
wypowiedziat sie Kierownik projektu Centréw
Szkoleniowych Rhein-Ruhr pan Holger Raute-
ret - ,jest przede wszystkim uzyskanie przez
szkolacych sie efektywnego przygotowania
praktycznego. Zastosowanie trenazeréw spawal-
niczych dzieli catkowite zaleznosci procesu spa-
wania na poszczegdlne, mozliwe do trenowania
parametry ruchu, jak np. kata, odlegtosci lub
dtugosci tuku. Oczywiscie poszczegélne parame-
try mozna takze trenowa¢ w kombinacji”.

Uczestnicy  konferencji  byty zgodni, ze
modutowa budowa, konkretna ocena trenowane;j
umiejetnosci manualnej i mozliwos¢ korygowa-
nia bezposredniego za pomoca akustycznych i

Carl Peters, Lincoln Electric USA podczas prezentacji
symulatora VRTEX 360

wizualnych sygnatéw trenazera spawalniczego,
stanowia ogromna zalete dla szkolenia.

,Wysokie koszty materiatowe, ktdre powstaja
zwlaszcza w  poczatkowej fazie szkolenia
moga by¢ zaoszczedzone przez zastosowanie
trenazerdw spawalniczych” i sa niewatpliwie
lepiej inwestowane w kompetencje nauczycie-
li zawodéw gdyz bez tych waznych Know-How
w przysztosci szkolenie teoretyczne i praktycz-
ne nie bytoby mozliwe”- powiedziat Wolfgang
Hildebrand-Peters Wymagania nauczycieli zawo-
du i instruktordw beda sie w nastepnych latach
zmieniaty.

Termin 2. Miedzynarodowej Konferencji w roku
2012 jest juz zaplanowany, réwniez jej krajo-
wego, niemieckojezycznego odpowiednika w
roku 2011. Blizsze informacje mozecie Pafstwo
znalez¢ w skrécie na stronie Internetowej
www.weldingsimulation.eu

Uczestnik konferencji podczas ,spawania na symulatorze”

SLV-GSI Polska ksztatci spawaczy

Z koricem 2009 roku w SLV-GSI Polska powstat
osrodek ksztatcenia spawaczy.

W osrodku mieszczacym sie na terenach fabrycz-
nych belgijskiej firmy Vlassenroot.

Obok spawaczy zatrudnionych w firmie Vlas-
senroot ksztatceni beda takze spawacze z innych
zaktadéw.

Kontaktowy:

SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt
SLV Berlin-Brandenburg

Tel.:+49 30 45001-0, Fax: +49 30 45001-111
Internet: www.slv-bb.de

SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt
SLV Duisburg

Tel.: +49 203 3781-0, Fax: +49 203 3781-228
Internet: www.slv-duisburg.de

Bildungszentren Rhein-Ruhr
Tel.: +49 208 85927-11, Fax: +49 208 85927-20
Internet: www.slv-bz.de

SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt
SLV Fellbach

Tel: +49 711 57544-0, Fax: +49 711 57544-33
Internet: www.slv-fellbach.de

SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt
SLV Hannover

Tel.: +49 511 21962-0, Fax: +49 511 21962-22
Internet: www.slv-hannover.de

SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt
SLV Miinchen

Tel.: +49 89 126802-0, Fax: +49 89 181643
Internet: www.slv-muenchen.de

SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt
SLV Saarbriicken

Tel.: +49 681 58823-0, Fax: +49 681 58823-22
Internet: www.slv-saar.de

SchweiBBtechnische Kursstatte SK Bielefeld
Tel.: +49 521 650-44/-45, Fax: +49 521 650-40

SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt
Halle GmbH

Tel.: +49 345 5246-0, Fax: +49 345 5246-412
Internet: www.slv-halle.de

SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt
Mannheim GmbH

Tel.: +49 621 3004-0, Fax: +49 621 3004-291
Internet: www.slv-mannheim.de

SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt
Mecklenburg-Vorpommern GmbH

Tel.: +49 381 811-5010, Fax: +49 381 811-5099
Internet: www.slv-rostock.de

SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt
Nord gGmbH

Tel.: +49 40 35905-755, Fax: +49 40 35905-722
Internet: www.slv-nord.de

TC-Kleben GmbH

Tel.: +49 2451 971200, Fax: +49 2451 971210
Internet: www.tc-kleben.de

MPA Kalibrierdienst GmbH

Tel.: +49 30 457985-80, Fax: +49 30 457985-88
Internet: www. mpa-kalibrierdienst.de

SVV Praha

Tel.: +420 244 471 865, Fax: +420 244 470 854
Internet: www.svv.cz

GEWC (German Egyptian Welding Center)
Tel. (mobil): +20 12 36 36 030

GSI SLV-TR

Tel. +90 312 284 1701, Fax: +90 312 284 1702
Internet: www.gsi.com.tr

GSI Kunshan

Tel./Fax: + 86 512 50352911

Internet: www.gsi-kunshan.cn

SLV-GSI Polska Sp. z o.0.
Tel.: +4832 37 34 221, Fax: +48 32 37 34 222
Internet: www.slv-polska.pl



