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WPROWADZENIE

Zaspokajanie materialnych potrzeb ludzi odbywa sige, miedzy innymi, poprzez wytwarzanie wyrobow
spetniajgcych ich oczekiwania. Celowi temu stuzg ré6znego rodzaju procesy produkcyjne. Niektére z proceséw,
z punktu widzenia zastosowanych technologii wykonania, zaliczamy do tatwych i bezpiecznych w realizacji.
Inne z kolei charakteryzujg sie znacznym stopniem komplikacji. Moze by¢ ona tak duza, ze w wielu przepisach
normatywnych  spowodowato to sformulowanie pojecia specjalnego procesu produkcyjnego.
W najogdlniejszym ujeciu jest to taki proces, w ktéorym spetnienie wymagania (ustalonego, przyjetego
zwyczajowo lub obowigzkowego) dotyczacego otrzymanego wyrobu, nie moze by¢ sprawdzone w sposob
tatwy lub ekonomiczny. Oznacza to, ze niedoskonatosci przebiegu procesu specjalnego mogag zostaé
ujawnione dopiero podczas uzytkowania wyrobu. Z tego powodu procesy specjalne powinny byé zawsze
zrealizowane przez wykwalifikowany personel, natomiast ich parametry w sposéb ciggty nadzorowane
i monitorowane. Do specjalnych proceséw produkcyjnych zaliczono spawanie. Wynika to z faktu, ze
odstepstwa od prawidtowej technologii spawania mogag by¢ przyczyng powaznych awarii wykonywanych

konstrukcji, duzych strat materialnych lub nawet zagrozi¢ zyciu ludzkiemu [1, 2, 3].

Spawanie jest obecnie jedng z najpowszechniej stosowanych technologii wytwarzania konstrukcji z metali.
Technologie spawania stosuje sie w produkcji konstrukcji mostowych, budowlanych, ustrojow nosnych
dzwignic i urzgdzen transportowych, korpuséw maszyn i urzadzen przemystowych, taboru kolejowego
i samochodowego, kadtubéw statkdw, zbiornikéw cisnieniowych, rurociggdéw przemystowych, aparatury
chemicznej i w wielu innych dziedzinach przemystowych [4]. Technologie spawania stosowane sg roéwniez

przy regeneracji wielu czesci maszyn, urzgdzen i pojazdéw mechanicznych.

O trwatosci konstrukcji spawanych decyduje technologiczno$¢ zastosowanych rozwigzan konstrukcyjnych
oraz jakos¢ wykonania poszczegdlnych zigczy [5, 6]. Z tego powodu, dla zapewnienia niezawodnosci
eksploatacyjnej konstrukcji, kontrolg musi by¢ objety caty cykl wytwarzania tych ztgczy. Ze wzgledu na duza
liczbe parametrow wptywajgcych na jakosé ztgczy spawanych, ich kontrola powinna by¢ realizowana przed
spawaniem, w czasie spawania i po spawaniu. Jezeli jest to mozliwe i uzasadnione, lub wynika z innych

czynnikéw, réwniez podczas eksploatacji wyrobu.

Opracowanie przeznaczone jest dla wyzszego i sredniego personelu spawalniczego oraz personelu badan
nieniszczgcych, zajmujgcego sie nadzorem nad wykonawstwem, remontami lub badaniami konstrukcji
spawanych, a w szczegolnoéci dla europejskich lub miedzynarodowych inzynierow, technologéw, mistrzow
i inspektoréow spawalniczych (EWE, IWE, IWI, IWT, IWS). Jako zbiér podstawowych informacji na temat
zapewnienia jakosci w spawalnictwie opracowanie moze by¢ przydatne dla studentéw wyzszych uczelni
technicznych lub ucznidéw szkot Srednich o kierunku mechanicznym, metalurgicznym itp. Ponadto, moze
stuzy¢é pomocg wszystkim tym czytelni- kom, ktérych zamiarem jest opanowanie, poszerzenie lub utrwalenie

informacji z tego zakresu.

W opracowaniu przedstawiono wymagania dotyczace dokumentacji projektowej, tj. konstrukcyjnej,
technologicznej i warsztatowej konstrukcji stalowych. Sklasyfikowano konstrukcje spawane oraz podano
zasady kwalifikowania ich wykonawcéw. Dokonano podziatu kontroli prac spawalniczych z wyjasnieniem jej
organizacji. Podano i skomentowano wymagania przedstawione w normie PN-EN ISO 9001. W sposob

przystepny przedstawiono wymagania jakosciowe obowigzujgce przy stosowaniu proceséw spawalniczych,
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zakladowg kontrole produkcji i zasady jej certyfikowania. W odrebnym rozdziale podano i omdwiono
zagadnienia wybrane, czyli tematy o charakterze porad i zaleceh praktycznych. Dla wygody czytelnika,
zakonczenie podrecznika stanowi wykaz wykorzystanych norm i przepisdw oraz spis literatury zrodtowej, ktore

umozliwiajg uszczegdtowienie zdobytej wiedzy.
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