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Steel welders qualification requirements
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Streszczenie

W artykule przedstawiono aktualne wymagania przy
egzaminowaniu spawaczy wykonujgcych konstrukcje
stalowe na podstawie wytycznych europejskiej normy
PN-EN 287-1:2011. Omowiono tez kolejng wersje normy
miedzynarodowej ISO/DIS 9606-1:2010, majgcej wkrot-
ce zastgpi¢ norme PN-EN 287-1.

Wstep

Nadawanie spawaczom uprawnien nastepu-
je po sprawdzeniu ich umiejetnosci i wiedzy, zgodnie
z: PN-EN 287-1 — Egzamin kwalifikacyjny spawaczy.
Spawanie. Cze$¢ 1. Stale i normy serii PN-EN 1SO
9606 - Egzaminowanie spawaczy. Spawanie m.in:

— PN-EN ISO 9606-2 Egzamin kwalifikacyjny spawa-
czy. Spawanie. Czes$¢ 2 Aluminium i stopy alumi-
nium,

— PN-EN ISO 9606-3 Egzamin kwalifikacyjny spawa-
czy. Spawanie. Czes¢ 3 Miedz i stopy miedzi,

— PN-EN ISO 9606-4 Egzamin kwalifikacyjny spawa-
czy. Spawanie. Czesc¢ 4 Nikiel i stopy niklu,

— PN-EN ISO 9606-5 Egzamin kwalifikacyjny spawa-
czy. Spawanie. Czes$¢ 5 Tytan i stopy tytanu, cyrkon
i stopy cyrkonu.

Europejska norma EN 287-1, dotyczgca egza-
minowania spawaczy stali, ma juz ponad 20 lat.
Ustanowiona zostata 21 lutego 1992 r., a nastepnie
przyjeta Uchwatg z 11 sierpnia 1998 r. przez Polski Ko-
mitet Normalizacyjny, i weszta do praktyki spawalniczej
1 stycznia 2000 r. [1].

Dr inz. Ryszard Pakos - Zachodniopomorski
Uniwersytet Technologiczny w Szczecinie.

Abstract

The paper presents the current requirements in
welders qualification verification for steel structures per-
forming based on the guidelines of the European Stan-
dard PN-EN 287-1:2011. Additionally, it is presented
another version of the international standard ISO / DIS
9606-1:2010, having in the near future to replace the
standard PN-EN 287-1.

W ostatnich latach w Komitetach Technicznych Mie-
dzynarodowej Organizacji Normalizacyjnej (ISO), jak
rébwniez w Europejskim Komitecie Normalizacyjnym
(CEN), podjeto prace zmierzajgce do wprowadzenia
zmian do norm na egzaminowanie spawaczy stali.

Cztonkowie Komitetu Technicznego Europejskie-
go Komitetu Normalizacyjnego (CEN) majac na uwa-
dze ujednolicenie przepiséw dotyczgcych kwalifiko-
wania spawaczy nie tylko w Unii Europejskiej, szukali
kompromisu wzorujgc sie na projekcie miedzynaro-
dowej normy ISO 9606-1. W ostatnich latach do norm
ISO 9606-1 i EN 287-1 wprowadzono istotne zmiany.
Czionkowie Komitetéw Technicznych ISO, jak réw-
niez CEN, prowadzili intensywne dziatania nad opra-
cowaniem wspolnej wersji normy na egzaminowanie
spawaczy stali, z jednakowym numerem 9606-1.
W 2002 r. opublikowano projekty koncowe obydwdch
norm, jednak ze wzgledu na odmienne stanowisko
Stanéw Zjednoczonych w ISO nie doszto do osta-
tecznego ustanowienia wspdélnej normy. Od 2 stycz-
nia 2004 r. zobowigzano wszystkie kraje cztonkow-
skie CEN do wprowadzenia w zycie znowelizowanej
normy europejskiej EN 287-1: 2004. W Polsce jej
odpowiednikiem byta norma PN-EN 287-1:2005 (U).
16 lutego 2007 zostata zatwierdzona przez Pre-
zesa PKN krajowa norma PN-EN 287-1:2007,
w ktorej uwzgledniono poprawke do normy AC:2004
oraz zmiang A2:2006.
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2008 - CEN wycofuje sie ze
wspolpracy z 150 przy

opracowywaniu kolejnych
wersji normy 1SO 9606-1

Rys. 1. Przebieg prac CEN i ISO nad wspdlng norma [1]

Fig. 1. The course of the work of CEN and ISO on a common standard [1]

Od 2 grudnia 2011 r. zatwierdzono kolejng wer-
sje normy, ktéra zastepuje PN-EN 287-1:2011 i jest
zharmonizowana z dyrektywg 97/23/EC\2009/105/
EC. Aktualna norma (przedstawiona na 40 stronach)
podaje zestaw warunkow technicznych egzaminu
spawacza, umozliwiajgcych akceptacje jego umie-
jetnosci niezaleznie od rodzaju wyrobu, lokalizacji
i egzaminatora lub jednostki egzaminujgcej. Opisuje
warunki odnoszgce sie do metod spawania uznanych
za procesy reczne i czesciowo zmechanizowane.

W 2010 r. opublikowano réwniez kolejng wersje
projektu miedzynarodowej normy ISO/DIS 9606-
-1:2010, ktoéra jest zblizona do normy europejskiej
287-1, jednak pewne istotne réznice miedzy nimi nie
doprowadzity do akceptacji przez Europejski Komitet
Normalizacyjny (CEN). Znawcy tego problemu twier-
dza, ze w ciggu roku dojdzie do porozumienia i nor-
ma PN-EN 287 zostanie wycofana i zastgpiona nor-
ma PN-EN I1SO 9606-1.

Historie miedzynarodowej i europejskiej normy do-
tyczacej kwalifikowania spawaczy stali przedstawiono
na rysunku 1.

Wybrane zmiany w PN-EN 287-1:2011

Procesy spawania [3]

111 reczne spawanie fukowe;

114 spawanie tukowe samoostonowym tukiem prosz-
kowym;

121 spawanie tukiem krytym jednym drutem elektro-
dowym;

125 spawanie tukiem krytym drutem proszkowym;

131 spawanie elektrodg metalowg w ostonie gazow
obojetnych (spawanie metodg MIG);

135 spawanie elektrodg metalowg w ostonie gazéw

aktywnych (spawanie metodg MAG);
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136 spawanie tukowe w ostonie gazu aktywnego dru-

tem proszkowym;

spawanie elektroda topliwg w osltonie gazu

aktywnego drutem proszkowym o rdzeniu me-

talicznym;

spawanie elektrodg wolframowg w ostonie gazéw

obojetnych (spawanie metoda TIG);

spawanie elektroda wolframowa w ostonie

gazu obojetnego bez dodatku spoiwa;

spawanie elektroda wolframowa w ostonie
gazu obojetnego z dodatkiem drutu lub preta
proszkowego;

spawanie elektroda wolframowa w ostonie

gazu obojetnego z udziatem gazéw redukuja-

cych i dodatkiem litego drutu lub preta;

15 spawanie plazmowe;

311 spawanie acetylenowo-tlenowe.

Zwykle na kazdym egzaminie ocenia si¢ tylko jeden
proces spawania. Zmiana procesu spawania wymaga
nowego egzaminu kwalifikacyjnego. Omawiana norma
dopuszcza jednak pewne wyjatki:

— zmiany drutu litego S (proces 135) na drut M z rdze-
niem metalicznym (proces 138) lub odwrotnie — nie
wymagajg nowego egzaminu;

— spawanie metodami 141, 143 lub 145 jest wazne
dla proceséw spawania 141, 142, 143 i 145;

— proces spawania 142 dotyczy tylko tej metody.

138

141
142

143

145

Typ spoiny

Wprowadzono nowe kryteria dotyczgce egzamino-
wania i kwalifikowania ztgczy ze spoing czotowg i pa-
chwinowa:

— zdany egzamin na spoiny czotowe nie daje upraw-
nien na spoiny pachwinowe lub odwrotnie;

— jeslispawacz zdat egzaminy spoine czotowg, moze
wykona¢ uzupetniajgce zigcze egzaminacyjne



Tablica I. Zakres oceny uprawnien spawacza dla pozycji spawania [3]

Table I. The range of qualifications for the welder in different position welding [3]

Pozycja spawania Zakres kwalifikacji @
ztgcza prébnego PA | PB® | PC | PD® | PE | PF (blacha) | PH (rura) | PG (blacha) | PJ (rura) | H-L045 | J-L045
PA X X - - - - - - -
PB® X X - - - - - - - - -
PC X X X - - - - - - - -
PD® X X X X X X - - - - R
PE X X X X X X X - - - -
PF (blacha) X X - - - X - - - - -
PH ¢ (rura) X X - X X X X - - - -
PG (blacha) - - - - - - - X - - -
PJ ¢ (rura) X X - X X - - X X - -
H-L045 X X X X X X X - - X -
J-L045 X X X X X - X X - X

spawania (p. norma)

PG i PE (p. norma)

jest uprawniony.

2 Dodatkowo powinny by¢ przestrzegane wymagania 5.3 i 5.4 (p. norma)
b Pozycje spawania PB i PD sg stosowane tylko dla spoin pachwinowych (p. 5.4.b) i moga stuzy¢ do kwalifikacji tylko w innych pozycjach

¢ Pozycja spawania PH na rurze obejmuje pozycje spawania PE, PF i PA. Pozycja spawania PJ na rurze obejmuje pozycje spawania PA,

Opis: X — wskazuje te pozycje, do spawania ktorych spawacz jest uprawniony; — wskazuje te pozycje, do spawania ktérych spawacz nie

ze spoing pachwinowg. Grubos$¢ blach powinna
wynosi¢ min. 10 mm, a spawanie powinno sie wy-
kona¢ jednym Sciegiem w pozycji spawania PB.
Uzupetniajgce ztgcze egzaminacyjne uprawnia
do wykonywania wszystkich spoin pachwinowych
w zakresie kwalifikowania spoiny czotowe;.

Pozycje spawania

Zgodnie z nowg wersjg EN ISO 6947:2011 Spa-
wanie i procesy pokrewne, wprowadzono dwa nowe
oznaczenia dla pozycji spawania. {j.:

— pozycja PH — spawanie rury z dotu do gory (dotych-
czas pozycja PF);

— pozycja PJ — spawanie rury z gory na dét (dotych-
czas pozycja PG).

Wynikajacy stad zakres kwalifikacji dla pozycji spa-
wania przedstawiono w tablicy I.

Warunki spawania

Egzamin kwalifikacyjny spawacza powinien byé¢
przeprowadzony wg pWPS lub WPS, przygotowanych
zgodnie z EN I1SO 15609-1 lub EN ISO 15609-2. Wy-
magana grubos¢ spoiny pachwinowej ztgcza egzami-
nacyjnego musi by¢ okreslona w pWPS lub WPS, sto-
sowanej dla tego egzaminu.

Powinny by¢ zastosowane nastepujgce warunki
spawania:
czas spawania zfgcza egzaminacyjnego powinien
odpowiada¢ czasowi spawania w typowych warun-
kach produkcyjnych;
zlgcze egzaminacyjne powinno mie¢ co najmniej
jedno przerwanie spawania i jedno ponowne

rozpoczecie w sciegu warstwy graniowej i warstwy
licowej i powinno by¢ zidentyfikowane w badanej
dtugosci ztacza;

spawacz powinien mie¢ mozliwo$¢ usuwania drob-
nych niezgodnosci spawalniczych przez szlifowa-
nie. Wylgczona(e) jest/sg $ciegi warstwy licowej.
Mozna szlifowac tylko poczatek i koniec. Powinien
uzyskaé¢ zgode egzaminatora lub jednostki egza-
minujacej.

z kazdej obroébki cieplnej, ktéra jest wymagana
w pWPS lub WPS, mozna zrezygnowac na odpo-
wiedzialnos¢ wytworcy.

Wymagania dotyczace
ztaczy egzaminacyjnych

Wymagania dotyczgce akceptacji niezgodnosci
spawalniczych wykrytych metodami badania we-
dtug omowionej normy powinny, chyba Zze okreslono
inaczej, by¢ ocenione zgodnie z EN ISO 5817. Spa-
wacz uzyskuje uprawnienia, jesli niezgodnosci spa-
walnicze mieszczg sie na poziomie jakosci B wedtug
EN ISO 5817, z wyjatkiem nastepujacych niezgodno-
$ci spawalniczych: nadlewu spoiny (spoina czotowa),
nadlewu spoiny (spoina pachwinowa), nadmiernej
grubosci spoiny pachwinowej, wycieku, niewtasciwe-
go brzegu spoiny i podtopien, dla ktorych nalezy za-
stosowac poziom jakosci C.

Z tresci tego akapitu zostaty skreslone wymaga-
nia wystepujagce w poprzedniej wersji normy EN 287-
:1:2006: ,Wymagania h <t nie stosuje sie dla podto-
pienia. Podtopienie nie powinno przekraczac 0,5 mm.
Przesuniecie katowe nie jest stosowane w przypadku
egzaminu kwalifikacyjnego spawacza.”
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Wybrane zmiany w projekcie
ISO/DIS 9606-1:2010

Procesy spawania

111 spawanie tukowe elektrodg otulong;

114 spawanie tukowe samoostonowym drutem
proszkowym;

121  spawanie tukiem krytym jednym drutem elektro-
dowym;

125 spawanie tukiem krytym drutem proszkowym;

131 spawanie elektrodg metalowg w ostonie gazéw
obojetnych (spawanie MIG);

131-D spawanie metodg MIG, zwarciowe przechodze-
nie metalu;

131-G spawanie metodg MIG, kroplowe przechodze-
nie metalu;

131-S spawanie metodg MIG, natryskowe przecho-

dzenie metalu;

spawanie elektrodg metalowg w ostonie gazéw

aktywnych (spawanie MAG);

135-D spawanie metodg MAG, zwarciowe przecho-
dzenie metalu;

135-G spawanie metodg MAG, kroplowe przechodze-
nie metalu;

135-S spawanie metodg MAG, natryskowe przecho-

dzenie metalu;

spawanie tukowe w ostonie gazu aktywnego

drutem proszkowym;

136-D spawanie drutem proszkowym w ostonie aktyw-
nego gazu, zwarciowe przechodzenie metalu;

136-G spawanie drutem proszkowym w ostonie aktyw-
nego gazu, kroplowe przechodzenie metalu;

136-S spawanie drutem proszkowym w ostonie aktyw-
nego gazu, natryskowe przechodzenie metalu;

138-D spawanie drutem proszkowym o rdzeniu meta-
licznym, zwarciowe przechodzenie metalu;

138-G spawanie drutem proszkowym o rdzeniu meta-
licznym, kroplowe przechodzenie metalu;

138-S spawanie drutem proszkowym o rdzeniu meta-
licznym, natryskowe przechodzenie metalu;

141  spawanie elektrodg wolframowg w ostonie ga-
zbw obojetnych (spawanie TIG);

135

136

142  spawanie elektrodg wolframowg w ostonie gazu
obojetnego bez dodatku spoiwa;

143  spawanie elektrodg wolframowg w ostonie gazu
obojetnego z dodatkiem drutu lub preta prosz-
kowego;

145 spawanie elektrodg wolframowg w ostonie gazu

obojetnego z udziatem gazéw redukujgcych
i dodatkiem litego drutu lub preta;

15 spawanie plazmowe;

311 spawanie acetylenowo — tlenowe.

Jesli spawacz zdaje egzamin ze zwarciowego
przechodzenia metalu (metody 131, 135 i 138), to
ocena obejmuje réwniez inne metody przechodzenia
metalu przez tuk, lecz nie odwrotnie.
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Tablica Il. Materiaty dodatkowe do spawania [1]
Table II. The filler metal grouping system [1]

Materiat dodatkowy
Grupa ; Stosowanye normy
do spawania
EM1 stale niestopowe ISO 2560, ISO 14341, ISO 636,
i drobnoziarniste ISO 14171, ISO 17632
FM2 stale o wysokiej ISO 18275, ISO 16834, 1ISO 26304,
wytrzymatosci ISO 18276
FM3 stale odporne na ISO 3580, ISO 21952, ISO 24598,
petzanie Cr < 3,75% |ISO 17634
stale odporne ISO 3580, ISO 21952, ISO 24598,
FM4  |na peifzanie 1SO 17634
3,75<Cr<12%
Fums | Stale nierdzewne s 3564 150 14343, 1SO 17633
i zaroodporne
FM6 |nikiel i stopy niklu 1ISO 14172, I1SO 18274

Tablica Ill. Zakres kwalifikacji materiatébw dodatkowych do spawa-
nia [1]

Table. lll. The range of qualifications for welding with different filler
metal [1]

Spoiwo stosowane Zakres kwalifikacji

podczas egzaminu | FM1 | FM2 | FM3 | FM4 | FM5 | FM6
FM1 X X - - - -
FM2 X X - - - -
FM3 X X X - - -
FM4 X X X X - -
FM5 - - - - X -
FM6 - - - - X X

Opis

X — wskazuje materiaty dodatkowe, do spawania ktérymi spawacz
musi zdoby¢ uprawnienia.

- —wskazuje te materiaty dodatkowe, do spawania ktérymi spawacz
nie jest kwalifikowany.

FM1 — stale niestopowe i drobnoziarniste; FM2 — stale o wysokiej
wytrzymatosci

FM3 — stale odporne na petzanie Cr < 3,75%;

FM4 — stale odporne na petzanie 3,75 < Cr < 12%

FM5 — stale nierdzewne i zaroodporne; FM, — nikiel i jego stopy

W normie nie podano jednak granicznych parame-
trow prgdowych (natezenie prgdu spawania, napiecie
tuku) w celu rozgraniczenia obszaréw przechodzenia
metalu. Komplikuje to egzamin spawacza, gdyz bez
dodatkowego oprzyrzgdowania na egzaminie nie-
jednokrotnie trudno bedzie okresli¢ sposéb przejscia
metalu elektrody.

Materiaty dodatkowe do spawania

Norma wprowadza zasadniczg zmiange w stosun-
ku do obecnego systemu oceny uprawnien spawa-
czy. W normach europejskich i miedzynarodowych
zakres kwalifikowania przyporzadkowano materiatowi



podstawowemu, stosowanemu do wykonania zig-
cza egzaminacyjnego. Nowa norma ISO/DIS 9606-
1:2010 za podstawe zakresu kwalifikacji przyjmuje
materiat dodatkowy zastosowany do spawania ztgcza
egzaminacyjnego. Wprowadza takze nowy system
doboru materiatdw dodatkowych do spawania, ujety
w tablicy Il.

W materiatach dodatkowych dla elektrod otulonych
wprowadzono tez dodatkowe oznaczenia powigzane
z PN-EN ISO 2560 (wg wytrzymatosci na rozcigganie):
03 otulina rutylowo-zasadowa
10 otulina celulozowa
11 otulina celulozowa

Podsumowanie

Przedstawione w artykule zmiany zasad eg-
zaminowania spawaczy w nowej normie PN-EN
287--1:2011 i w projekcie normy miedzynarodowej
ISO/DIS 9606-1:2010 sygnalizujg tylko najistotniej-
sze nowosci. Obecnie obowigzuje norma PN-EN
287-1, ale wkrotce zostanie ona wycofana, stad tez
warto juz teraz przygotowac sie do zmian wynika-
jacych z normy 9601-1. Do najwazniejszych zmian
w normie miedzynarodowej nalezy zaliczy¢:

— ocene charakteru przejscia metalu przez tuk spa-
walniczy;

Literatura

[1] Kurpisz B.: Zmiany zasad egzaminowania spawaczy stali
w nowej normie PN-EN 287-1: 2011 i projekcie normy mie-
dzynarodowej ISO/DIS 9606-1:2010. Materiaty szkoleniowe.
Instytut Spawalnictwa. Gliwice 2011.

Pakos R.: Kwalifikowanie spawaczy stali w oparciu o wymaga-
nia norm europejskich i miedzynarodowych. Przeglad Spawal-
nictwa Nr 6/2007.

(2]

12
13
14
15
16
18
19
20
24
27
28
45
48

otulina rutylowa

otulina rutylowa

otulina rutylowa z proszkiem zelaza
otulina zasadowa

otulina zasadowa

otulina zasadowa z proszkiem zelaza
otulina ilmenitowa

otulina z tlenku Zzelaza

otulina rutylowa z proszkiem zelaza
otulina z tlenku zelaza i proszkiem zelaza
otulina zasadowa z proszkiem zelaza
otulina zasadowa

otulina zasadowa

— wprowadzenie nhowego systemu doboru materia-
téw dodatkowych, bedgcego podstawg zakresu
kwalifikacji (zamiast dotychczasowego sposobu
wynikajacego z materiatu podstawowego);

ocene uprawnien w zaleznosci od temperatury
wstepnego podgrzania ztgczy egzaminacyjnych.

[3] PN-EN 287-1:2011: Egzamin kwalifikacyjny spawaczy. Spa-
wanie. Czesc¢ 1: Stale.
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