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WPROWADZENIE 

Zaspokajanie materialnych potrzeb ludzi odbywa się, między innymi, poprzez wytwarzanie wyrobów 

spełniających ich oczekiwania. Celowi temu służą różnego rodzaju procesy produkcyjne. Niektóre z procesów, 

z punktu widzenia zastosowanych technologii wykonania, zaliczamy do łatwych i bezpiecznych w realizacji. 

Inne z kolei charakteryzują się znacznym stopniem komplikacji. Może być ona tak duża, że w wielu przepisach 

normatywnych spowodowało to sformułowanie pojęcia specjalnego procesu produkcyjnego.  

W najogólniejszym ujęciu jest to taki proces, w którym spełnienie wymagania (ustalonego, przyjętego 

zwyczajowo lub obowiązkowego) dotyczącego otrzymanego wyrobu, nie może być sprawdzone w sposób 

łatwy lub ekonomiczny. Oznacza to, że niedoskonałości przebiegu procesu specjalnego mogą zostać 

ujawnione dopiero podczas użytkowania wyrobu. Z tego powodu procesy specjalne powinny być zawsze 

zrealizowane przez wykwalifikowany personel, natomiast ich parametry w sposób ciągły nadzorowane  

i monitorowane. Do specjalnych procesów produkcyjnych zaliczono spawanie. Wynika to z faktu, że 

odstępstwa od prawidłowej technologii spawania mogą być przyczyną poważnych awarii wykonywanych 

konstrukcji, dużych strat materialnych lub nawet zagrozić życiu ludzkiemu [1, 2, 3]. 

Spawanie jest obecnie jedną z najpowszechniej stosowanych technologii wytwarzania konstrukcji z metali. 

Technologie spawania stosuje się w produkcji konstrukcji mostowych, budowlanych, ustrojów nośnych 

dźwignic i urządzeń transportowych, korpusów maszyn i urządzeń przemysłowych, taboru kolejowego  

i samochodowego, kadłubów statków, zbiorników ciśnieniowych, rurociągów przemysłowych, aparatury 

chemicznej i w wielu innych dziedzinach przemysłowych [4]. Technologie spawania stosowane są również 

przy regeneracji wielu części maszyn, urządzeń i pojazdów mechanicznych. 

O trwałości konstrukcji spawanych decyduje technologiczność zastosowanych rozwiązań konstrukcyjnych 

oraz jakość wykonania poszczególnych złączy [5, 6]. Z tego powodu, dla zapewnienia niezawodności 

eksploatacyjnej konstrukcji, kontrolą musi być objęty cały cykl wytwarzania tych złączy. Ze względu na dużą 

liczbę parametrów wpływających na jakość złączy spawanych, ich kontrola powinna być realizowana przed 

spawaniem, w czasie spawania i po spawaniu. Jeżeli jest to możliwe i uzasadnione, lub wynika z innych 

czynników, również podczas eksploatacji wyrobu. 

Opracowanie przeznaczone jest dla wyższego i średniego personelu spawalniczego oraz personelu badań 

nieniszczących, zajmującego się nadzorem nad wykonawstwem, remontami lub badaniami konstrukcji 

spawanych, a w szczególności dla europejskich lub międzynarodowych inżynierów, technologów, mistrzów  

i inspektorów spawalniczych (EWE, IWE, IWI, IWT, IWS). Jako zbiór podstawowych informacji na temat 

zapewnienia jakości w spawalnictwie opracowanie może być przydatne dla studentów wyższych uczelni 

technicznych lub uczniów szkół średnich o kierunku mechanicznym, metalurgicznym itp. Ponadto, może 

służyć pomocą wszystkim tym czytelni- kom, których zamiarem jest opanowanie, poszerzenie lub utrwalenie 

informacji z tego zakresu. 

W opracowaniu przedstawiono wymagania dotyczące dokumentacji projektowej, t.j. konstrukcyjnej, 

technologicznej i warsztatowej konstrukcji stalowych. Sklasyfikowano konstrukcje spawane oraz podano 

zasady kwalifikowania ich wykonawców. Dokonano podziału kontroli prac spawalniczych z wyjaśnieniem jej 

organizacji. Podano i skomentowano wymagania przedstawione w normie PN-EN ISO 9001. W sposób 

przystępny przedstawiono wymagania jakościowe obowiązujące przy stosowaniu procesów spawalniczych, 
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zakładową kontrolę produkcji i zasady jej certyfikowania. W odrębnym rozdziale podano i omówiono 

zagadnienia wybrane, czyli tematy o charakterze porad i zaleceń praktycznych. Dla wygody czytelnika, 

zakończenie podręcznika stanowi wykaz wykorzystanych norm i przepisów oraz spis literatury źródłowej, które 

umożliwiają uszczegółowienie zdobytej wiedzy. 


