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WYMAGANIA NOWEJ NORMY PN-EN I1SO 9001:2015 A REALIZACJA
PROCESU SPAWALNICZEGO

Streszczenie. Zapewnienie jakosci zgodne z wymaganiami normy PN-EN
ISO 9001:2015 jest obecnie powszechnym standardem obowiazujacym w Polsce.
Nowe wydanie normy ukierunkowuje organizacje na zarzadzanie oparte o analize
ryzyka. W opracowaniu przedstawiono najistotniejsze zmiany w wymaganiach
normy PN-EN ISO 9001:2015 w odniesieniu do procesu spawania. Zapewnienie
jakosci w procesie spawania jest mozliwe dzigki spelnieniu wymagan normy
PN-EN 1SO 3834-2:2007. Spelienie wymagan obydwu tych norm pozwala na
wytworzenie wyrobu spetniajacego wymagania klienta 1 doskonalenie procesu.

Stowa Kkluczowe: systemy zarzadzania jakoscia, PN-EN ISO 9001:2015,
podejscie oparte na ryzyku, proces spawania

PN-EN 1SO 9001:2015 REQUIREMENTS VERSUS WELDING PROCESS
PERFORMANCE

Abstract. Quality assurance according to PN-EN ISO 9001 requirements is
nowadays a common standard used in Poland. New edition of this standard directs
organisation into risk analysis. There were main changes in PN-EN I1SO 9001:2015
described in this article. Quality assurance in welding process is feasible due to
fulfilling requirements of PN-EN ISO 3834-2:2007. Fulfilling requirements of these
two standards allows to manufacture the product that follows customer needs and to
gain process improvement

Keywords: quality management system, PN-EN ISO 9001:2015, risk-based
approach, welding process


mailto:Aleksandra.rachwal@is.gliwice.pl

364 A. Rachwal, A. Sedek-Mazgaj, R. Wolniak

1. Wprowadzenie

Konieczno$¢ spetnienia oczekiwanych potrzeb, zadeklarowanych przez organizacje, stalo
si¢ elementem niecodzownym na plaszczyznie konkurencyjnosci rynku produktow
i ustug. Jednym ze sposobow potwierdzenia, ze organizacja speinia wysokie wymagania
jakosciowe, jest posiadanie certyfikatu spelnienia wymagan normy PN-EN 1SO 9001:2015.
Certyfikat poprawia wizerunek firmy oraz potwierdza prawidlowos$¢ dzialania organizacji
w zakresie standardow migdzynarodowych, a co bardziej istotne, potwierdza praktyczne
wdrozenie zasad zwiazanych z kultura zarzadzania w organizacji. Norma ta ma na celu
zapewnienie  stabilnosci 1 powtarzalnosci  przebiegu  procesOw  prowadzonych
w organizacji. Jej uniwersalno$¢ polega na tym, ze zapisane zasady postgpowania, odpowiednie
beda dla organizacji oferujacej ustugi jak 1 organizacji, ktérej gldwnym procesem jest proces
wytworczy. Obecnie uptywa trzyletni okres przejsciowy, podczas ktorego organizacje powinny
dostosowac swoj system zarzadzania do nowych zapisow zawartych w PN-EN 1SO 9001:2015-
10 ,Systemy zarzadzania jakoscia. Wymagania”. Coraz wigksze znaczenie branzowych
systemOw zapewnienia jakosci powoduje, ze staja si¢ one wazne na rOwni z systemem
zgodnym z PN-EN ISO 9001. Przykladowo w branzy spawalniczej podstawowym
dokumentem, ktory opisuje zasady postepowania na drodze do spelienia wysokich wymagan
jakosciowych w odniesieniu do konstrukcji w ktorej wystepuja polaczenia spawane sa normy
serii PN-EN 1SO 3834 [1].

Celem prezentowanej publikacji jest przedstawienie istotnych zmian zawartych
w nowym dokumencie PN-EN 1SO 9001:2015 przy jednoczesnym szczegdlnym uwzglednieniu
wymagan spawalniczej normy branzowej, dbajacej o zapewnienie wysokiej jakosci wyrobu.
W kolejnych osmiu punktach zaprezentowano najwazniejsze zmiany jakie wystepuja w normie.

Proces spawania jest procesem specjalnym, ktorego wynik nie moze by¢ w pelni
zagwarantowany pomimo zastosowania wszelkich mozliwych 1 dostgpnych zabiegdéw
prowadzacych do prawidlowego i jako$ciowego wykonania polaczenia spawanego. Dlatego
tez, aby zapewni¢ jako$¢ procesu spawania nalezy wdrozy¢ zasady, ktore zminimalizuja
prawdopodobienstwo wystapienia bledéw 1 wad wyrobu. Zapewnienie jakos$ci procesu
spawania przez wdrozenie wymagan normy PN-EN ISO 3834, ktora w zaleznosci od arkusza
okresla poziom stawiany wyrobom spawanym, jest uzalezniony od rodzaju, stopnia

skomplikowania i odpowiedzialnosci konstrukcji spawanej [3; 9; 11].
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2. PodejScie oparte na ryzyku

Norma PN-EN ISO 9001:2015 w swoim zalozeniu promuje podej$cie oparte na ryzyku,
czego niebylo we wczesniejszych wydaniach ISO 9001,w ktérym to podejSciu proces
planowania i podejmowania decyzji odbywa si¢ na podstawie analizy ryzyka. Kazde dziatanie
zwigzane z planowaniem produkcji, zarzadzaniem oraz zmieniajace si¢ otoczenie zewngtrzne
i wewnetrzne niesie ze soba rozne ryzyka i szanse. Swiadomo$¢ wystepowania ryzyka daje
mozliwos¢ podjecia analizy 1 zastosowania dzialan minimalizujacych wystapienie danego

ryzyka [10; 8].

3. Udokumentowana informacja

Kolejng zmianag w normie PN-EN 1SO 9001:2015 jest zmiana w terminologii, w miejsce
poje¢ procedura oraz zapis pojawil si¢ termin ,,udokumentowana informacja” co zgodnie
z definicja zawarta w normie PN-EN ISO 9000:2015 oznacza ,,informacje , ktora powinna by¢
nadzorowana i utrzymywana przez organizacj¢ oraz jej nosnik”. Zakres udokumentowanej
informacji okre§lony norma oraz wszystkiec wyznaczone przez przedsigbiorstwo dane potrzebne
do funkcjonowania systemu zarzadzania jako$cia powinny by¢ odpowiednio nadzorowane,
archiwizowane i aktualizowane [8; 9].

4. Kontekst organizacji i potrzeby stron zainteresowanych

Okreslenie 1 monitorowanie kontekstu organizacji jest istotne do osiagania celow
1 budowania strategii. Znaczenie maja tutaj czynniki zarbwno wewngtrzne jak 1 zewngtrzne
majace wplyw na dzialalno$¢ przedsigbiorstwa. Dziatalno$¢ ta jest uwarunkowana rozwojem
nowych technologii, konkurencyjnos$cia otoczenia, zmieniajacymi si¢ wymaganiami prawnymi
czy sytuacja miedzynarodowa, krajowa badz lokalna. Nie bez znaczenia sa rowniez kwestie
zwiazane z kultura organizacji czy tez zarzadzaniem wiedza.

Zdolnos¢ organizacji do dostarczania wyrobu 1 spetnienia wymagan klienta oraz okreslenia
potencjalu, zalezy od zainteresowanych stron, ich oczekiwan jakie niosa w kontekscie
uwarunkowan prawnych Iub technologicznych. Strony zainteresowane to nasi klienci,
podwykonawcy, zarzad czy tez inne jednostki majace wptyw na funkcjonowanie organizacji.

Zadaniem przedsigbiorstwa jest okreslenie oczekiwan stron zainteresowanych oraz peiny



366 A. Rachwal, A. Sedek-Mazgaj, R. Wolniak

monitoring tych oczekiwan w kontek$cie otaczajacego $rodowiska wewngtrznego

i zewngtrznego [9].

5. System zarzadzania jakoScig i jego procesy

Spehiajac  wymagania normy PN-EN 1SO 9001:2015 zadaniem organizacji jest
ustanowienie, wdrozenie, utrzymywanie 1 ciaglte doskonalenie systemu zarzadzania jakoscia,
ktory bedzie adekwatny do oddziatujacych czynnikow wewngtrznych 1 zewngtrznych, potrzeb
stron zainteresowanych oraz specyfiki organizacji i rodzaju wyrobu. Nowym i formalnym
elementem jest wyznaczenie zakresu systemu zarzadzania, czyli obszaru wyrobow i/lub ustug,
w jakim bedzie on funkcjonowat. Zakres ten moze obejmowac cate przedsigbiorstwo lub tez
jego wyspecyfikowana czes$¢ [11].

W celu stworzenia systemu zarzadzania jakoScia, ktory wspiera 1 doskonali procesy
zarzadcze oraz spetnia wymagania omawianej normy, nalezy:

e okresli¢c wymagane wejscia 1 wyjscia dla procesow,

e okresli¢ sekwencje tych procesow i1 ich wzajemne oddzialywanie,

e okreslic 1 stosowal kryteria 1 metody potrzebne do skutecznego przebiegu

1 nadzorowania tych procesow,

e okresli¢ zasoby potrzebne do realizacji procesow i zapewnic¢ ich dostgpnos¢,

e przypisa¢ odpowiedzialno$¢ i uprawnienia,

e uwzgledni¢ szanse i1 ryzyka oraz ocenia¢ te procesy i1 wdraza¢ wszelkie zmiany

niezb¢dne do zapewnienie osiagania zamierzonych wynikow,

e doskonali¢ system zarzadzania jako$cia [8].

6. Przywédztwo

Zakres zaangazowania najwyzszego kierownictwa zostal rozszerzony o wzigcie
odpowiedzialno$ci za skuteczno$¢ systemu zarzadzania jako$cia oraz zintegrowanie procesOw
systemu z procesami biznesowymi. Zostalo usunig¢te wymaganie powolania formalnego
petnomocnika, a przydzial zadan i odpowiedzialnosci zostat w gestii 0s6b zarzadzajacych.
To najwyzsze kierownictwo musi wykaza¢ si¢ zaangazowaniem 1 przywodztwem

w odniesieniu do systemu zarzadzania jako$cia oraz orientacji na klienta [12].
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7. Planowanie i zasoby

Podejscie oparte na ryzyku jest uwidocznione w zakresie planowania sytemu zarzadzania
jako$cia, w ktorym nalozono wymaganie okreslenia szans i zagrozen w celu zapewnienia
osiggania zamierzonych wynikéw, zwigkszenia wystgpowania pozadanych skutkéw,
zapobiegania 1 ograniczania wystapienia niepozadanych wynikom pracy oraz stymulowanie
doskonalenia.

Dzialania stuzace zminimalizowaniu ryzyka biznesowego musza by¢ proporcjonalne do
skutkéw 1 wptywu na realizacj¢ wyrobu.

Istotnym elementem procesu planowania jest okreslenie celow jakosci ktore:

e 53 zgodne z polityka jakosci organizacji,

e 53 mierzalne,

e odnosza si¢ do zgodnosci wyrobow i1 ustug oraz osiagania satysfakc;ji klienta,

e uwzgledniaja wymagania istotne dla organizaciji.

Okreslone 1 zaplanowane cele powinny by¢ monitorowane 1 w miar¢ potrzeb
modyfikowane, aby dostosowac je do zmieniajacej si¢ rzeczywistosci. Analiza zmian otoczenia
prowadzi¢ powinna do wyznaczenia zakresu wptywu i konsekwencji zwiazanych z zaistniatymi
zmianami, koniecznych modyfikacji systemu zarzadzania w zakresie integralno$ci np.
z procesem produkcyjnym oraz z ewentualna zmiang rozdzialu zasobow, odpowiedzialnosci
| uprawnien.

Norma PN-EN ISO 9001:2015 okresla zasoby jako najwazniejszy czynnik prowadzacy do
osiagania celow organizacji. W swych zapisach odwoluje si¢ do zasobow ludzkich,
infrastruktury, srodowiska funkcjonowania procesow, zasobow do monitorowania i pomiarow
oraz wiedzy organizacji. ROwniez norma PN-EN 1SO 3834-2 ukierunkowuje organizacje na
zapewnienie odpowiedniego personelu w zakresie nadzoru spawalniczego, spawaczy
1 operatorow spawania oraz personelu kontroli 1 badan. Ktadzie nacisk na zapewnienie sprzg¢tu
spawalniczego i wlasciwego nadzoru nad tym sprzetem. Rysunek 1 przedstawia powiazanie
pomigdzy wymaganiami omawianych dokumentéw w zakresie narzgdzi wsparcia i zasobow.

Zapewniajac prawidlowa realizacje procesdOw w organizacji nalezy zwrdci¢ szczegdlna
uwagg na zasoby ludzkie. W zakresie realizacji procesu spawania zgodnego z norma PN-EN
ISO 3834-2, organizacja powinna posiada¢ personel nadzoru spawalniczego do planowania
1 nadzorowania produkcji, ktorych stopien kwalifikacji, zakres obowiazkéw 1 uprawnien
okresla norma PN-EN 1SO 14731. Warunkiem konieczny do prawidlowego wykonania prac
spawalniczych jest posiadanie spawaczy, legitymujacych si¢ aktualnym certyfikatem
potwierdzajacym umiejetno$¢ wykonania jako$ciowego polaczenia spawanego przy pomocy
wymagane] metody spawania i w zakresie materiatu, z ktorego zostanie wytworzona

konstrukcja spawana. Certyfikat ten, w celu udokumentowania ciaglo$ci pracy danego
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spawacza, musi by¢ obowiazkowo przez osobg upowazniong przez pracodawce (np. gldéwnego

spawalnika) potwierdzany co 6 miesigcy w zakresie obowigzywania uprawnien.

ZASOBY

| PN-EN ISO 9001 | PN-EN ISO 3834-2 |

Personel nadzoru spawalniczego |
| LUDZIE Spawacze i operatorzy spawania ]
Personel badan nieniszczacych I

Sprzet do produkgiji i badania I

| INFRASTRUKTURA Nowy sprzet |
Konserwacja sprzetu ]
SRODOWISKO
FUNKCJONOWANIA
PROCESOW
Méﬁ??ggo[\)/f/)/\m;\ Wzorcowanie i walidacja
(EOMAROW sprzetu do kontroli i badan
L_| Spodjnos¢ pomiarowa
WIEDZA
ORGANIZACJI

Rys. 1. Zapewnienie zasobow w zakresie wymagan normy PN-EN I1SO 9001:2015 i PN-EN 1SO 3834-2
Zrodto: Opracowanie wiasne.

Operatorzy spawania musza wykaza¢ si¢ kwalifikacjami zgodnymi z norma PN-EN
ISO 14732. W celu zapewnienia jako$ci wyrobu spawanego oOstateczna kontrola ma istotne
znaczenie, dlatego tez personel wykonujacy badania nieniszczace powinien posiadac
kwalifikacje zgodne z PN-EN ISO 9712, w zakresie i stopniu odpowiadajacym wymaganiom
produkcyjnym.

Infrastruktura niezbedna do realizacji zgodnosci procesOw musi zosta¢ jednoznacznie
okreslona 1 zapewniona. Aby zapewni¢ prawidlowy przebieg procesu spawania nalezy
prowadzi¢ witasciwy nadzor nad sprzetem spawalniczym np. w zakresie kontroli parametrow
spawania. Nowo zakupione urzadzenia musza by¢ walidowane przed dopuszczeniem do
produkcji. Srodowisko funkcjonowania proceséw jest prezentowane w nowej normie PN-EN
ISO 9001:2015 w nieco szerszy sposoOb, brane sa pod uwage rézne kombinacje czynnikow,
oprocz fizycznych takich jak temperatura czy zapylenie, rowniez aspekty spoleczne
i psychologiczne maja istotnie znaczenie. Konieczne jest odpowiednie monitorowanie
i dokonywanie pomiaré6w na wymaganych etapach produkcji wyrobu. Dla wyrobu spawanego
begdziemy odnosi¢ si¢ do kontroli i badania na etapie przygotowania ztacza, kontroli
parametroOw spawania, kontroli temperatury migdzysSciegowej oraz ostatecznej kontroli badan
nieniszczacych i/lub niszczacych, okreslonych przez norme¢ wyrobu lub klienta. Spdjnosc
pomiarowa zgodnie z normg PN-EN 1SO 9001:2015 jest podstawa zapewnienia zaufania do
wiarygodno$ci wykonywanych pomiaréw. Wzorcowanie lub sprawdzanie na odpowiednich

wzorcach krajowych lub migdzynarodowych sprzgtu stosowanego w produkcji stanowi



Wymagania nowej normy PN-EN ISO 9001:2015... 369

podstawg ksztaltowania zaufania do pomiaréw. Kontrola sprzgtu bezposrednio wyptywajacego
na jako$¢ wyrobu powinna by¢ przeprowadzana w ustalonych odstgpach czasu lub przed ich
uzyciem. Roéwniez norma PN-EN 1SO 3834-2 naktada wymaganie wzorcowania i walidacji
sprzgtu do pomiaru, kontroli i badan.

Wiedza organizacji to nastgpne nowe wymaganie stawiane przez normg PN-EN
ISO 9001:2015. Organizacja analizujac zrodla wewngtrzne 1 zewngtrzne powinna okresli¢
wiedze¢ potrzebna do realizacji swoich proceséw oraz wlasciwie nia zarzadzac.

Personel wykonujacy prace dla organizacji powinien wykaza¢ si¢ odpowiednim
kompetencjami, wyksztalceniem, doswiadczeniem 1 umiejgtnosciami oraz mie¢ Swiadomosé
polityki jakosci, istotnych celéw jakosci, swojego wkladu w skuteczno$¢ systemu zarzadzania
jakoscia oraz konsekwencji jakie niosa za soba niezgodno$ci. Aby wszystkie te elementy
zapewnienia jakoSci zadziataty, nalezy okresli¢ komunikacje zewnegtrzna 1 wewngtrzna
w organizacji i okre$li¢ co ma by¢ zakomunikowane, kiedy ma by¢ zakomunikowane, z Kim,
jako ikto si¢ komunikuje [3; 7; 9; 11].

8. Wymagania dotyczace wyrobow i ustug

Planowanie realizacji wyrobow i ustug obejmuje wdrozenie i nadzorowanie procesow,
ktorych celem jest okreslenie wymagan 1 ustug, ustalenie kryteriow dla procesow i akceptacji
wyrobow, zapewnienia okreslonych zasobow ludzkich i materialnych oraz wdrozenie nadzoru
nad procesami w celu zapewnienia odpowiedniej jako$ci wyrobow i ustug.

Dowody zgodnosci wyrobéw z wymaganiami oraz potwierdzenie, ze zostaly one zrealizowana
zgodnie z planem przedstawiaja udokumentowane informacje.

Wymagania dotyczace wyrobow i ushug sa bardzo mocno ukierunkowane na kontakt
z klientem 1 okre$lenie wymagan dotyczacych wyrobu.

Przeglad wymagan 1 przeglad techniczny stanowi réwniez bardzo wazny element normy
PN-EN ISO 3834-2. Naklada on obowiazek przegladu wymagan pod katem sprawdzenia
mozliwosci zrealizowania potrzeb klienta w zakresie migdzy innymi: mozliwosci
technologicznych wytworcy, rodzaju materiatu podstawowego i dodatkowego, kwalifikowanej
technologii spawania, spawaczy z aktualnymi uprawnieniami w danej metodzie spawania,
rodzaju 1 dostgpnosci zlaczy spawanych oraz ich kontroli NDT.

Nadzorowane warunki realizacji zlecen produkcyjnych obejmuja zapewnienie:

e dostgpnosci do udokumentowanej informacji okreslajacej wilasciwosci wyrobow

1 wynikow, ktore maja zosta¢ osiagnigte,

e dostepnosci do sprzgtu kontrolno-pomiarowego i kompetentnego personelu w tym

zakresie,



370 A. Rachwal, A. Sedek-Mazgaj, R. Wolniak

e wlasciwego sposobu monitorowania i pomiaréw na wszystkich etapach produkcji
w wymaganym zakresie oraz metod weryfikacji zapewnienia wymaganych kryteriow
wyrobu,

e odpowiedniej infrastruktury oraz §rodowiska funkcjonowania procesow,

e kompetentnego personelu z uwzglednieniem wszystkich wymaganych kwalifikacji,

e walidacji i okresowej zdolnosci do zaplanowanych wynikéw procesu produkcji, gdy
wynikéw nie mozna zweryfikowaé w poézniejszym monitorowaniu lub kolejnych
pomiarach.

e dzialan zapobiegajacych wystapieniu btedow ludzkich,

e dziatan zwiazanych ze zwolnieniem wyrobu, jego dostawa i po dostawie.

W normie PN-EN 1SO 3834-2 odniesiono si¢ rowniez do zapewnienia procesu planowania
produkcji w zakresie elementow wykonywanej konstrukcji, identyfikacji poszczeg6lnych
procesdw wymaganych procesem produkcyjnym, kolejnosci spoin, czasu wykonywania
poszczegbdlnych operacji czy tez zestawienia badan 1 zapewnienia zasobow personalnych. Przed
rozpoczgciem produkeji technologie stosowane do wykonania poszczegodlnych zlaczy
spawanych powinny by¢ kwalifikowane. Kwalifikowanie technologii spawania jest ewaluacja
procesu spawania i stanowi podstaw¢ do opracowania technologicznych instrukcji spawania
(WPS), ktore zapewniaja wlasciwy dobor parametrow spawania.

Zapewnienie identyfikacji 1 identyfikowalnosci na wszystkich etapach procesu jest
wymaganiem zawartym w obydwu normach. W procesie spawalniczym bedzie si¢ odnosi¢ do
identyfikacji lokalizacji spoin w konstrukcji, kart, przewodnikéw i planow spawania, procedur
badan i personelu kontroli, materiatdéw podstawowych i dodatkowych do spawania, miejsc
wykonania naprawy, kwalifikacji spawacza i wykonanych przez niego polaczen spawanych
oraz instrukcji technologicznych spawania.

Zadaniem organizacji jest dbanie o wlasnos$¢ klienta oraz dostawcow zewnetrznych poprzez
identyfikacje, weryfikacje 1 ochrong cudzej wlasnosci powierzonej wytworcy. Wszelkie
niezgodno$ci zwiazane z materialem powierzonym musza by¢ zglaszane wilascicielowi
1 konsultowane w zakresie jego dalszej przydatnos$ci i zastosowania.

Wymagania prawne, rodzaj i charakter uzytkowania wyrobu, wymagania klienta, czas zycia
produktu i jego zastosowanie stuzy do opracowania i spetnienia wymaganych dziatan po
dostawie.

Wszelkie zmiany zwiazane z realizacja procesu produkcyjnego musza podlega¢ nadzorowi.
Na kazdym etapie realizowanej produkcji, kryteria akceptacji okreslaja mozliwos$¢ przejscia do
nastgpnej operacji. Wszystkie etapy weryfikacji daja mozliwo$¢ zapewnienie zgodnosci
wyrobu z wymaganiami. Wszelkie odstgpstwa musza zosta¢ zatwierdzone.

Zadaniem organizacji jest zapewnienie, ze wszelkie wady i niezgodno$ci wyrobu begda
zidentyfikowane 1 nadzorowane, aby nie zostaly uzyte w dostawie. Dziatania te musza by¢

adekwatne do niezgodnosci i jej wptywu na wyrob.
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Norma PN-EN ISO 3834-2 rowniez naklada na wytworcg zobowiazanie nadzorowania
niezgodnosci w celu zapobiezenia przypadkowego zastosowania W produkcji wyrobu
niezgodnego. W przypadku podjecia si¢ naprawy lub poprawki powinna by¢ dostgpna
odpowiednia procedura postgpowania (np. technologiczna instrukcja spawania WPS dotyczaca
naprawy) i wszystkie pozycje powinny by¢ ponownie zbadane zgodnie z wymaganiami
poczatkowymi. Nalezy wprowadzi¢ rowniez dziatania zapobiegajace ponownemu wystapieniu
danej niezgodnosci [3; 7; 9; 13].

9. Podsumowanie

Osiaganie celow 1 ocena skuteczno$ci dzialania umozliwiaja doskonalenie systemu
zarzadzania jakoscig. Aby pozyska¢ dane, ktore umozliwiag analizg 1 pozwola wspiera¢ procesy
zarzadcze, nalezy okresli¢ co nalezy monitorowac¢ 1 mierzy¢, jakie przyja¢ metody, kiedy
nalezy wykona¢ pomiary i monitoring oraz kiedy nalezy ocenia¢ wyniki. Z uwagi na istotny
wplyw satysfakcji klienta, ze spetnienia wymagan, na funkcjonowanie organizacji koniecznym
staje si¢ wdrozenie metody badania percepcji klienta 1 prowadzenie analizy wynikow tych
badan.

Wyniki te powinno si¢ wykorzystywa¢ do oceny zgodnosci wyrobow, stopnia zadowolenia
klienta, efektow dzialania i skuteczno$ci systemu zarzadzania jakoscia, efektéw dzialania
zewnetrznych dostawcoOw. Dzigki nim mozemy odpowiedzie¢ sobie na pytania: czy planowanie
zostato skutecznie wdrozone, czy dziatania byly skuteczne i uwzgledniaty ryzyka i szanse oraz
jakie sa potrzeby doskonalenia systemu zarzadzania jakoscia.

Jedna z form doskonalenia systemu zarzadzania jest prowadzenie auditow wewngtrznych
w zaplanowanych odstgpach czasu we wszystkich obszarach funkcjonowania systemu. Pozwala
to na wewngtrzne poszukiwanie obszaréw do doskonalenia i zapobiegania potencjalnym
niezgodno$ciom. Analiza dotyczaca zapewnienia przydatnosci, adekwatnosci i skutecznosci
oraz zgodnosci systemu zarzadzania z celami organizacji, w zmieniajacym si¢ otoczeniu, jest
konieczna by zweryfikowa¢ polityke jakosci 1 cele jakosci oraz wyznaczy¢ nowe kierunki
doskonalenia organizacji. Taki przeglad zarzadzania powinien odbywa¢ si¢ w zaplanowanych
odstgpach czasu. W przypadku wystapienia reklamacji lub innej istotnej niezgodnosci, nalezy
podja¢ dzialania prowadzace do jej skorygowania i nadzorowania oraz wymagane jest
przeprowadzenie analizy dotyczacej konsekwencji zaistniatej reklamacji lub niezgodnosci [1].

Nowa norma PN-EN ISO 9001:2015 to podrgcznik zarzadzania, ktéry poprzez analizg
ryzyka 1 szans, pozwala na doskonalenie, eliminowanie niezgodnosci, zapewnienie jako$ci
wyrobu 1 spetnienie wymagan klienta. Szersze spojrzenie wynikajace z okre$lenia stron
zainteresowanych oraz analizy zewngtrznego i wewngtrznego kontekstu organizacji skupia si¢

na zaspakajaniu oczekiwan oraz weryfikacji celow 1 strategii organizacji.
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