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Streszczenie. Wytworzenie konstrukcji stalowej wymaga od wytworcy
spelnienia wielu warunkow zwigzanych z zapewnieniem jako$ci gotowego
wyrobu. Jednym ze sposobdéw nadzoru nad procesem wytworczym jest wdrozenie
systemOw zarzadzania jakos$cig. Nadzor ten polega na postepowaniu zwigzanym
z dziataniami prowadzacymi do otrzymania wyrobu gotowego, spetniajacego
okreslone warunki jakos$ciowe. W artykule przytoczono przyktady rozwigzan
opartych na zarzadzaniu jako$cig przez zarzadzanie procesem wytworczym,
ktérego wynikiem jest otrzymanie produktu spetniajgcego wymagania klienta.

Stowa kluczowe: proces, wytwarzanie, konstrukcja, nadzor, procedura, wyrob,
jakos¢.

QUALITY MANAGEMENT SYSTEMS FOR STEEL
CONSTRUCTIONS MANUFACTURERS

Summary. Steel construction production is a process in which the
manufacturer needs to accomplish many requirements on quality assurance.
Implementing quality management systems is one of the ways of the supervision
of the process. This attendance is based on the course of action connected with
receiving finished products that follow certain quality requirements. The article
describes examples of system solutions grounded on quality management and the
management of manufacturing process that result in the performance of the
product that fulfills customer’s requirements.

Keywords: process, = manufacturing, construction, supervision, procedure,
product, quality.
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1. Wprowadzenie

Jakos¢, efektywnos¢ i spetnienie wymagan klienta jest w obecnych czasach jednym
z elementéw funkcjonowania kazdego przedsigbiorstwa. Im bardziej sg skomplikowane
procesy wytworcze i wyzsze wymagania wyrobu, tym zapewnienie odpowiedniej jakosci
i standardu wykonania staje si¢ trudniejsze [11]. Dlatego tez tworzone sg procedury
i instrukcje, ktore opisuja szczegoétowo tok postgpowania przy wykonywaniu okreslonych
czynnosci. W wielu sytuacjach wazne jest posiadanie systeméw jakosci zgodnych z normami
technicznymi.

Wymagania dotyczace posiadania przez organizacje Systemu zarzadzania jako$cig staja
si¢ istotnym elementem w postgpowaniach przetargowych i podstawg do uzyskania kontraktu.
Ogolne wymagania dotyczace zarzadzania jako$cia, ktére moga by¢ powszechnie stosowane
w kazdym przedsigbiorstwie, opisuje norma PN-EN ISO 9001 [10]. System zarzadzania
jakoscig budowany na podstawie tego dokumentu wytycza gléwne procesy organizacji
przedsiebiorstwa i naktada zobowigzanie opracowania procedur i zasad postgpowania dla
kluczowych procesow wytworczych i dziatan organizacyjno-zarzadczych.

Dla wytworcow konstrukcji, dla ktorych gtéwnym procesem jest proces spawalniczy,
waznym uzupelnieniem wymagan normy PN-EN ISO 9001 s3 wymagania jednego
z arkuszy normy PN-EN ISO 3834, w ktorej doktadnie okreslono zasady zapewnienia jakoSci
w procesie specjalnym, jakim jest spawanie. W zalezno$ci od stopnia trudnosci wykonania
oraz zastosowania konstrukcji spawanej wytworca musi spelnia¢ wymagania jednego
z arkuszy normy PN-EN ISO 3834. Arkusz 2 tej normy opisuje pelne, czyli najwyzsze
wymagania zapewnienia jako$ci w procesie spawania [1, 5, 12].

Na rysunku 1 przedstawiono realizacj¢ procesu wytwarzania wyrobu na podstawie
procesu spawalniczego realizowanego na podstawie wymagan zintegrowanego systemu
zarzadzania jakos$cig zgodnego z PN-EN ISO 9001 i PN-EN ISO 3834-2. Na wejsciu do
procesu s3 oczekiwania klienta, ktérych zaspokojenie jest gldwnym celem realizacji procesu.
Na wyjS$ciu z procesu jest satysfakcja klienta, ktora odzwierciedla spelnienie oczekiwan.

Norma PN-EN ISO 9001 =zaleca okreslenie wymagan dotyczacych wyrobu oraz
przeprowadzenie przegladu tych wymagan pod katem mozliwosci ich spelnienia [3].
W procesie spawalniczym szczegdélowo okreslono zakres przegladu wymagan i1 przegladu
technicznego obejmujacego miedzy innymi: stosowang norm¢ wyrobu, rodzaj materiatu,
poziom akceptacji ztgcza spawanego, rodzaj badan czy tez kwalifikacje personelu. Zadaniem
wytworcy jest natomiast zidentyfikowanie wszystkich informacji niezbednych do wykonania
wyrobu oraz zadeklarowanie mozliwosci ich spetnienia [4, 7, 8, 9].

Gloéwnym celem niniejszego artykutu jest przeglad wymagan zawartych w normie 1SO
3834 oraz wszystkich innych kryteriow odbiorczych, lacznie z danymi technicznymi

dostarczonymi przez zleceniodawce.
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Rys. 1. Ogélny schemat wptywu wymagan normy PN-EN ISO 9001 i PN-EN 1SO 3834-2 przy
realizacji konstrukcji spawanej, w przypadku ktorej gtbwnym procesem jest proces spawania

Fig. 1. The general scheme of the impact of PN-EN ISO 9001 and BS EN ISO 3834-2 in the
implementation of the weldment, where the main process is the welding process

Zrédto: [2].

2. Realizacja wyrobu i ustugi

Ogolne zatozenia zwigzane z planowaniem i realizacja wyrobu, gdy zadaniem wytworcy
jest opracowanie procesow potrzebnych do realizacji wyrobu, okresla norma PN-EN 1SO
9001. Natomiast dla wytworcy konstrukcji spawanej dokladne wytyczne zwigzane
z planowang produkcja podaje norma PN-EN ISO 3834, nakladajaca wymodg opracowania
planu produkcji, ktéry miedzy innymi powinien zawierac: zestawienie kolejnosci wykonania
konstrukcji, kolejno$¢ uktadania spoin, powotanie na odpowiednig instrukcje technologiczna,
przydziat personelu, identyfikacje elementow oraz zestawienie kontroli i badan [6].

Realizacja procesu produkcji 1 dostarczania ustugi zobowigzuje wytwoérce do
zaplanowania 1 prowadzenia produkcji oraz dostarczenia uslugi w  warunkach
nadzorowanych.

Warunki nadzorowane, gdy ma to zastosowanie, powinny obejmowac [2]:

e dostgpnos¢ informacji, w ktorych okreslono wtasciwosci wyrobu,

e dostepnos¢ instrukcji pracy, jesli sg niezbedne,

e stosowanie wlasciwego wyposazenia,

e dostgpnos¢ i stosowanie wyposazenia do monitorowania i pomiardw,

e wdrozenie monitorowania i pomiaroéw,

e wdrozenie dziatan zwigzanych ze zwolnieniem, z dostawg 1 po dostawie.
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W normie PN-EN 1SO 3834, w punkcie dotyczagcym spawania i dziatalno$ci zwigzanej,
szczegdtowo okreSlono, jakie dzialania majg by¢ prowadzone w celu zapewnienia
odpowiedniej jakosci wyrobu spawanego [5].

Przed przystgpieniem do realizacji produkcji powinno si¢ opracowaé kwalifikowana
technologiec (WPQR), a na jej podstawie opracowac instrukcje technologiczne spawania
i zapewni¢, ze w produkcji zostang one wiasciwie zastosowane. Mozna na jej podstawie
opracowywac réwniez inne instrukcje, w zaleznosci od potrzeb.

W zwiazku z tym, ze proces spawalniczy jest procesem specjalnym, istotng role
w pehieniu nadzoru odgrywaja badania na roéznych etapach realizacji wyrobu.
W poszczegolnych punktach wytwarzania, w celu zapewnienia zgodno$ci z wymaganiami
klienta, normy wyrobu oraz typu konstrukcji, planuje si¢ badania i kontroleg.

Przed rozpoczgciem spawania wykonuje Si¢ kontrole i badania obejmujace: kwalifikacje
spawaczy, zastosowanie instrukcji technologicznych spawania, identyfikacj¢ materiatow,
przygotowanie ztacza.

W trakcie realizacji procesu spawania, w odpowiednich odstgpach czasu lub przez ciagly
monitoring, sprawdza si¢: parametry spawania, temperaturg, kolejno$¢ spawania,
oczyszczanie 1 ksztalt Sciegdw, sposob uzytkowania materiatdéw, kontrole odksztalcen czy tez
kontrole wymiarow3.

Po realizacji procesu spawania wykonuje si¢ kontrole i badania, ktore obejmuja ocene pod
katem okre$lonych kryteriow. Kontrola ta moze zosta¢ przeprowadzona na podstawie: badan
nieniszczacych (badania wizualne, penetracyjne, magnetyczno-proszkowe, ultradzwigkowe
czy radiograficzne), badan niszczacych, badan postaci ksztattu i wymiaréw oraz analizy
wynikoéw obrobki po spawaniu, np. obrobki cieplnej [5].

Podczas produkcji organizacja powinna identyfikowa¢ wyrdb za pomoca stosownych
srodkow przez caty czas realizacji wyrobu.

Jezeli jest wymagana identyfikowalno$¢, to zadaniem wytworcy jest nadzorowad
jednoznaczng identyfikacje wyrobu i prowadzi¢ zapisy jej dotyczace. Tego wymaga norma
PN-EN ISO 9001, a =zapisy normy PN-EN ISO 3834 uzupelniajg te wymagania
o konkretny zakres identyfikacji i identyfikowalnosci operacji spawania, ktory dotyczy [2]:

e planéw produkcji,

e kart przewodnich,

e lokalizacji spoin w konstrukcji,

e procedur badan nieniszczacych i personelu wykonujacego te badania,

e identyfikacji materiatow dodatkowych do spawania,

o identyfikacji i/lub identyfikowalnosci materialu podstawowego.

Jezeli po procesie spawania jest realizowana obrébka cieplna, to norma PN-EN
ISO 3834 naklada na wytworce odpowiedzialno$¢ za ustalenie i wykonanie wymaganej

obrobki cieplnej. Nalezy wowczas opracowac procedure zgodng z zastosowanym materiatlem
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podstawowym, zlagczem spawanym, konstrukcjg oraz z odpowiednig normg wyrobu. PO
wykonaniu obrobki cieplnej powinien zosta¢ sporzadzony protokot, ktorego zadaniem jest
przedstawienie toku postgpowania podczas realizacji wymagan dla tego procesu.

Wymagania omawianych norm naktadaja na wytworce zobowigzanie okreslenia zasad
monitorowania 1 pomiaréw, ktore nalezy wykona¢, oraz przedstawienia wyposazenia do
monitorowania 1 pomiarow, niezbednego do dostarczenia dowodu zgodnosci wyrobu
z zalozeniami. Dlatego tez zadaniem wytworcy jest prowadzenie nadzoru nad wyposazeniem
do monitorowania i pomiarow w tych kluczowych etapach realizacji procesu, w ktorych
zapewnienie wiarygodnosci wynikow jest konieczne.

Nadzor taki nalezy wykonywac przez:

a) wzorcowanie i/lub sprawdzenie w ustalonych odstepach czasu lub przed uzyciem

w odniesieniu do wzorcéw jednostek miary majacych powigzanie z miedzynarodowymi lub
panstwowymi wzorcami jednostek miary, jesli takich nie ma, oraz nalezy prowadzi¢ zapisy
dotyczace podstawy wzorcowania lub sprawdzenia,

b) identyfikacje w celu okreslenia statusu wzorcowania,

C) zabezpieczenie przed adiustacjami, ktore moglyby uniewazni¢ wynik pomiaru,

d) ochrong przed uszkodzeniami,

e) utrzymywanie zapisow z wzorcowania.

W zaleznosci od realizowanego wyrobu do zadan wytworcy nalezy okreslenie, w jaki
sposOb monitoruje nadzorowanie zgodnosci pomiarowej sprzetu kontrolno-pomiarowego.

Nadzér nad wyrobem niezgodnym jest kluczowy dla omawianych norm, poniewaz jego
glownym celem jest eliminowanie skutkow niezgodno$ci wyrobu i okreslenie dziatan
uniemozliwiajacych jego powtdrne wystgpienie. Dlatego tez zadaniem wytworcy jest podjecie
dziatania odpowiedniego do rzeczywistych lub potencjalnych skutkéw wystapienia
niezgodnosci wowczas, gdy niezgodny wyrob zostal wykryty po dostawie lub po rozpoczeciu
uzytkowania.

Norma PN-EN ISO 3834 bardziej szczegdtowo odnosi si¢ do niegodnosci spawalniczych.

Jezeli w trakcie badan nieniszczgcych zostanie wykryta nieakceptowalna niezgodnos$é
spawalnicza, a wytworca podejmuje si¢ przeprowadzenia naprawy lub poprawki, powinny
by¢ dostepne odpowiednie pisemne procedury naprawy na wszystkich stanowiskach, na
ktorych wykonuje si¢ dziatania naprawcze. Po usunigciu nieakceptowalnych niezgodnosci
i wykonaniu naprawy ztacza powinno ono zosta¢ przebadanie przy zachowaniu wszystkich
poczatkowych wymagan [2].

Powinny by¢ réwniez wdrozone s$rodki w celu uniknigcia ponownego wystgpienia
niezgodnosci.

Zgodnie z wymaganiami normy PN-EN ISO 9001 wytworca konstrukcji powinien
przeprowadza¢ walidacj¢ kazdego procesu produkcji i dostarczania ustugi, gdy wynikow nie

mozna zweryfikowa¢ w nastepstwie monitorowania lub pomiaru [1].
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Obejmuje to wszystkie procesy, w ktorych niezgodnosci ujawniajg si¢ dopiero w trakcie
uzytkowania wyrobu lub po wykonaniu ustugi.

Walidacja ta powinna wykaza¢ zdolno$¢ tych procesdw do osiggania zaplanowanych
wynikéw. Wytworca powinien rowniez okresli¢ ustalenia dotyczace tych procesow, jezeli ma
to zastosowanie. Ustalenia te obejmuja [2]:

- okreslone kryteria dotyczace przegladu 1 zatwierdzenia procesow,

- zatwierdzenie wyposazenia i kwalifikowanie personelu,

- stosowanie okreslonych metod i procedur,

- wymagania dotyczace zapisow,

- ponowng walidacje.

Proces spawania, jako proces specjalny, podlega tym wymaganiom, dlatego tez spetnienie
wytycznych normy PN-EN ISO 3834 daje mozliwo$¢ zapewnienia jakosci realizowania
procesu. Typowym przykladem walidacji procesu spawalniczego jest kwalifikowanie
technologii spawania, w ramach ktorej tworzy si¢ probke wykonang zgodnie z parametrami
produkcji i wykonuje si¢ na niej badania nieniszczace i niszczace w celu sprawdzenia jakoS$ci

zlacza.

3. Zapewnienie zasobow

Podstawa realizacji zamoOwienia jest posiadanie odpowiednich zasoboéw ludzkich
1 materialnych, ktére pozwola w odpowiednim czasie 1 za ustalong ceng¢ zrealizowac
wymagania klienta. Zadaniem wytworcy jest okreslenie i zapewnienie odpowiednich zasobow
do wdrozenia, utrzymywania 1 doskonalenia systemu zarzadzania jako$cia oraz spehienie
wymagan klienta.

Zapewnienie wlasciwej infrastruktury wigze si¢ ze stworzeniem odpowiedniej przestrzeni
do pracy i dla zwigzanych z nig instalacji, z wyposazeniem procesu oraz zapewnieniem
realizacji ushug pomocniczych, takich jak np. transport.

W procesie spawalniczym gléwny nacisk jest ktadziony na sprzet do produkcji i badania.
Norma PN-EN ISO 3834 naktada zobowigzanie opracowania wykazu podstawowego sprzetu
spawalniczego stosowanego do produkcji, whasciwego stosowania zgodnego z wymaganiami
producenta, konserwowania zgodnie z planem konserwacji sprzetu, jak rowniez sprawdzenia
w warunkach produkcyjnych nowo zakupionego sprzgtu spawalniczego.

W normie PN-EN ISO 9001 zostaly okreslone zasady postepowania w odniesieniu do
personelu wykonujacego prace majace na celu spetnienie zatozen zwigzanych ze zgodnoscia
wytwarzanego wyrobu z wymaganiami okreslonymi w zamowieniu. Personel powinien by¢
wystarczajgco kompetentny, aby moégt podejmowacé dziatania kluczowe w odniesieniu do

wytwarzanej konstrukcji. Dokument ten w jasny sposob przedstawia, na jakiej podstawie
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moga by¢ akceptowane kompetencje personelu (np. przez sprawdzenie wyksztatcenia,
szkolenia, umiej¢tnosci lub do§wiadczenia).

Podobnie jak norma PN-EN ISO 9001 rowniez norma PN-EN ISO 3834 w kwestii
personelu jasno formutuje wymagania odnos$nie do osdb bezposrednio zaangazowanych
1 odpowiedzialnych za nadzor nad prawidtowos$cia przebiegu procesu spawania.

Personel bezposrednio zaangazowany w wytworzenie potgczenia spawanego, czyli
spawacze 1 operatorzy spawania, powinni by¢ kwalifikowani zgodnie z odpowiednim
badaniem np. przez wykonanie kontrolnego zlacza spawanego odpowiedniego dla danej
konstrukcji spawanej.

Personel nadzoru spawalniczego powinien by¢ odpowiednio kwalifikowany
i upowazniony do podejmowania decyzji w sprawie dziatan zwigzanych z zapewnieniem
jako$ci wykonywanych prac.

W celu zapewnienia wymaganej jakoSci potaczen spawanych wytworca konstrukcji
spawanej musi dysponowa¢ réwniez odpowiednio wykwalifikowanym personelem
przeprowadzajacym badania nieniszczace. W ramach podstawowych badan nieniszczacych,
jakimi sg badania wizualne, personel NDT nie musi zgodnie z normg PN-EN ISO 3834 mie¢
dokumentow (np. certyfikatow) potwierdzajacych nabyte kwalifikacje do prowadzenia tego
typu Dbadan, jednakze w takim przypadku wytwoérca we wlasnym = zakresie
i na wlasng odpowiedzialnos¢ kwalifikuje taki personel do badan i dopuszcza do okreslania
jakos$ci badanego ztacza spawanego.

Wszystkie te dziatania musza by¢ polaczone z ciaglym podnoszeniem kwalifikacji
personelu  odpowiedzialnego za jakosciowe wytworzenie konstrukcji  spawanej
z jednoczesnym monitorowaniem skuteczno$ci podjetych dziatan, np. szkoleniowych, oraz

Z zapisami potwierdzajacymi podjecie tych czynnosci.

4. Zakupy

Realizacja zakupdw jest procesem wspierajagcym wykonanie konstrukcji spawanej, jednak
material do produkcji ma istotny wplyw na powstanie niezgodnosci, a tym samym na
koncowa jakos¢ wyrobu [1].

PN-EN ISO 9001 naktada na wytworcg obowiazek zapewnienia, ze zakupione materiaty
spetniajg okreslone wymagania, a rodzaj i zakres nadzoru nad dostawcg I zakupionym
materiatem jest odpowiedni do jego wplywu na wyrdb finalny [5].

Ocena i wybor dostawcy powinny si¢ odbywaé na podstawie jego zdolnosci do
zapewnienia dostawy zgodnej z wymaganiami. Ocena powinna przebiega¢ wedhug kryteriow
okreslonych przez wytwoérce i powinny by¢ prowadzone zapisy wynikéw oceny. W celu

sprawdzenia jako$ci dostawy wytworca konstrukcji powinien wdrozy¢ zasady kontroli
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dostaw. Zasady te majg na celu zweryfikowaé zard6wno dostarczany materiat, jak i samego
dostawce.

Zapewnienie jakosci procesu spawalniczego zgodnie z normg PN-EN ISO 3834 polega
réwniez na opracowaniu Scistych zasad zwigzanych ze sposobem magazynowania materiatow
dodatkowych do spawania, tj. drutow i elektrod, i ich identyfikacji. Norma ta naktada rowniez
wymaganie opracowania procedury, dzigki ktérej material przechowywany nie ulegnie
uszkodzeniu.

Inng grupa materiatbw wazng dla procesu spawania sa materialy podstawowe, takie jak
rury 1 blachy, dla ktorych sposdob magazynowania czy ochrona przed niekorzystnymi
warunkami srodowiskowymi ma istotne znaczenie dla prawidlowosci realizacji procesu. Dla
tego typu materialdw rowniez zostaly jasno okre§lone zasady postgpowania w czasie ich
przechowywania czy magazynowania.

5. Procesy zarzadcze

System zarzadzania zintegrowany i zgodny z wymaganiami norm PN-EN 1SO 9001
i PN-EN ISO 3834 daje nie tylko zdolno$¢ sterowania i zapewnienia jako$ci w procesie
spawania, lecz takze odpowiednie zastosowanie wymagan PN-EN ISO 9001 daje mozliwo$¢
kontroli, doskonalenia systemu, zarzadzanie a przez procedury i instrukcje systemowe.

Wdrozenie systemu zarzadzania wymaga opracowania odpowiedniej dokumentacji, ktora
przez procedury 1 instrukcje opisuje tok postepowania przy realizacji procesow. Norma PN-
EN 9001 naktada wymaganie posiadania ksiggi jakosci, udokumentowanej polityki jakosci
i celow z nig zwigzanych oraz opracowania 6 procedur opisujacych: nadzoér nad
dokumentami, nadzoér nad zapisami, nadzor nad wyrobem niezgodnym, audyty wewnetrzne,
dziatania korygujace i dzialania zapobiegawcze. W normie PN-EN ISO 3834 przywotano
zaledwie 3 procedury: przygotowanie i nadzor nad dokumentami, magazynowania materiatow
dodatkowych do spawania oraz, je$§li ma to zastosowanie, procedur¢ obrobki cieplnej.
W normie tej wigkszy nacisk jest kladziony na zapisy, ktore stanowiag dowod
przeprowadzonych dziatan. Posiadanie innych, dodatkowych procedur 1 instrukcji
stanowigcych dokladny opis poszczegdlnych procesow wystepujacych w przedsigbiorstwie
jest zalecane przez obie normy.

Wszystkim dziataniom zwigzanym z realizacja wyrobu przyswieca jedno zatozenie, jakim
jest satysfakcja klienta osiggnieta przez spelnienie jego wymagan. Dlatego tez jednym
z gléwnych miernikéw funkcjonowania systemu zarzadzania jako$cig jest monitorowanie
informacji dotyczacej percepcji klienta w celu spetnienia jego oczekiwan.

Audyty wewnetrzne sg kolejnym wymaganiem normy PN-EN [ISO 9001, ich

prowadzenie, w zaplanowanych odstgpach czasu, ma na celu sprawdzenie zgodnoS$ci
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Z wymaganiami normy 1 systemem zarzadzania opracowanym przez organizacj¢ oraz
skuteczno$ci jego wdrozenia i utrzymywania.

Odpowiednie monitorowanie i pomiar procesOw pozwala na wykazanie zdolnosci
procesow do osiggania wyznaczonych celow. Ciaggle doskonalenie jest rowniez mozliwe przez
zbieranie i analizowanie danych w celu wykazania skuteczno$ci i przydatno$ci systemu
zarzadzania jakoscia.

Dziatania korygujace i zapobiegawcze prowadza do eliminowania niezgodno$ci lub
potencjalnych przyczyn niezgodnosci w celu zapobiegnigcia ich powtdrnemu lub
potencjalnemu wystgpieniu.

Wyniki audytow wewnetrznych, analizy danych, dzialania korygujace i zapobiegawcze
stuzg doskonaleniu skutecznos$ci systemu zarzadzania jakoscig i stanowig dane wejsciowe do
przegladu zarzadzania.

Przeglad zarzadzania, bedacy wynikiem zaangazowania najwyzszego kierownictwa
w ciggle doskonalenie systemu jakosci, jest realizowany przez naktadanie zobowigzania na

organizacj¢ w obszarze analizy danych, wyciagania z nich wnioskow i doskonalenia.

6. Podsumowanie

Spelnienie wymagan norm PN-EN ISO 9001 i PN-EN ISO 3834 daje mozliwo$¢
odpowiedniego zarzadzania w organizacji oraz okre$la wymagania spawalnicze, ktére
pozwolg na zapewnienie jakosci procesu spawalniczego. W obecnych czasach posiadanie
certyfikatow zintegrowanego systemu zarzadzania w branzy spawalniczej potwierdza
wiarygodno$¢ firmy na rynku i spelnienie wymagan, co staje si¢ podstawa do pozyskiwania
klientow. W wielu przypadkach bez wdrozonego systemu zapewnienia jakos$ci procesu
spawalniczego trudno o zdobywanie nowych kontraktow.

Odpowiednio opracowane procedury i instrukcje pozwalaja na lepszy nadzor nad
dostawcami, ulatwiajg zarzadzanie zasobami, pozwalaja zapewni¢ spelnienie wymagan
klienta 1 prowadzenie nadzoru nad jakoscig wyrobu, co dodatkowo zmniejsza koszty
produkcji. W wielu organizacjach dazy si¢ rowniez do integracji systemow zarzadzania

jakos$cia w spawalnictwie z innymi znormalizowanymi systemami zarzadzania.
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Abstract

Meeting the requirements of PN-EN ISO 9001 and BS EN ISO 3834 gives the opportunity
to appropriate management in the organization and determines the welding requirements,
which ensure the quality of the welding process. Nowadays, having an integrated
management system certificates in welding industry confirms the company's credibility in the
market and meet the requirements of what becomes the basis for customer acquisition. In
many cases, without the implemented system of quality assurance of the welding process is
difficult to win new contracts.

Appropriately developed procedures and instructions allow for better supervision of
suppliers, facilitate management, help ensure compliance with customer requirements and
supervision over the quality of the product, which further reduces production costs. In many
organizations also seek to integrate quality management systems in welding with other
standardized management systems.



