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Zgodnie z przyjetymi w Polsce zasadami kwalifilkowanie spawaczy obejmuje ich
szkolenie i egzaminowanie zaréwno z wiedzy teoretycznej i umiejetnosci praktycznych
w zakresie spawania poszczegolnych rodzajow materiatéw przy uzyciu okreslonych
metod. Zasady te sg opisane w pierwszym zeszycie serii wydawniczej Podrecznik spa-
wania - zagadnienia ogdine, zawierajagcym infozrmacje niezbedne w nauczaniu kazdej
metody spawania.

Seria podrecznikéw zawierajacych zwiezle podany stuchaczom materiat dotyczacy
poszczegolnych proceséw spawania, jest wydawana i rozprowadzana przez Przeglad
Spawalnictwa. Szczegotowe informacije znajduja sie na stronie www.pspaw.pl.

Niniejszy zeszyt — oznaczony numerem 6 — obejmuje wiadomosci niezbedne
uczestnikom (i praktykujagcym absolwentom) kurséw spawania stali ferrytycznych —
od niestopowych do $redniostopowych - metodg MAG drutami litymi. Inne procesy
spawania s3 opisane w nastepujacych zeszytach:

Zeszyt 2: Podrecznik spawania aluminium i jego stopow metoda TIG

Zeszyt 3: Podrecznik spawania aluminium i jego stopéw metodg MIG

Zeszyt 4: Podrecznik spawania stali nierdzewnych metodg TIG

Zeszyt 5: Podrecznik spawania stali niestopowych metoda TIG

Zeszyt 7. Podrecznik spawania stali niestopowych elektrodami otulonymi

Zeszyt 8: Podrecznik spawania stali nierdzewnych metoda MAG

Zeszyt 9: Podrecznik spawania stali nierdzewnych elektrodami otulonymi

Zeszyt 10: Podrecznik spawania miedzi i jej stopéw metoda TIG

Zeszyt 11: Podrecznik spawania gazowego i ciecia stali

Czesto zdarza sie, ze osoba szkolona w zakresie spawania stali niestopowych i ni-
skostopowych metodg MAG (lub w innym zakresie) posiada juz kwalifikacje potwier-
dzone zdanym egzaminem z innego procesu spawania. Wéwczas szkolenie teoretycz-
ne moze trwaé tylko 8 godzin i obejmowa¢ zagadnienia wytacznie dotyczgce spawania
procesem 135, zawarte w niniejszym podreczniku. Jesli natomiast szkolenie w spawa-
niu stali niestopowych i niskostopowych metodg MAG drutami litymi (135) jest pierw-
szym szkoleniem spawalniczym, nauczanie teoretyczne powinno obejmowa¢ réwniez
materiat zawarty w Podreczniku spawania - zagadnienia ogdlne. Zeszyt 1. Liczba godzin
petnego szkolenia jest wtedy oczywiscie wieksza.

W tym zeszycie szczegotowo scharakteryzowano tylko spawanie metodg MAG
drutami litymi (proces 135) w zastosowaniu do ferrytycznych stali konstrukeyjnych
niestopowych, niskostopowych i sredniostopowych ujetych w grupach materiatowych
od 1 do 6 oraz 11 wg Raportu Technicznego CR I1SO 15608. Spawanie metodg MAG stali
wysokostopowych (gtéwnie nierdzewnych), wystepujacych w grupach materiatowych
od 7 do 10, jest trescig Podrecznika spawania stali nierdzewnych - Zeszyt 8.
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Podano tu réwniez krétkie charakterystyki spawania niektérymi odmianami meto-
dy MAG, np. drutami proszkowymi o rdzeniu topnikowym (proces 136) i metalicznym
(proces 138), spawania punktowego, spawania z impulsowym podawaniem drutu (STT,
CMT) i innymi.

Zamieszczono tez informacje na temat spawalnosci poszczegdlnych grup stali
ferrytycznych (od niestopowych sredniostopowych), technologii ich spawania, przygo-
towania ztgczy oraz niezgodnosci spawalniczych charakterystycznych dla metody 135.
Scharakteryzowano tez urzgdzenia stosowane do spawania metoda MAG .

Zgodnie z zasadg przyjeta dla cate] serii podrecznikéw nie opisano w tym zeszy-
cie tematow dotyczacych zagadnier wspélnych dla wszystkich metod spawania, jak np.
podstaw elektrotechniki, rodzajow ztgczy i spoin oraz ich oznaczania na rysunkach, na-
prezen i odksztatcen spawalniczych, kontroli jakosci spoin, zagrozer i bezpieczeristwa
w spawalnictwie, szkolenia i egzaminowania spawaczy. Sg one zamieszczone w Pod-
reczniku spawania — zagadnienia ogélne. Zeszyt 1.

Podkresli¢ nalezy, ze niektére wiadomosci zawarte w tym zeszycie wykraczaja poza
wymagany zakres tematyczny przewidziany na kursach spawania stali konstrukeyjnych,
ale z pewnoscig beda one przydatne w praktyce zawodowej. Pozostawia sie decyzji wy-
ktadowcy, ktére z nich nalezy wtaczy¢ do programu nauczania.

Podreczniki tej serii sg przeznaczone nie tylko dla stuchaczy, wykiadowcow i in-
struktorow kurséw spawania, ale réwniez dla innych oséb zwigzanych ze spawal-
nictwem, w tym technologéw, inspektoréw, kontrolerow, projektantéw konstrukgji
stalwych.
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