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Plany jakosci przy wytwarzaniu konstrukcji stalowych

Quality plan of the manufacture of steel structures

Streszczenie

Artykut zawiera opis wymagan dotyczacych planéw
jakosci z uwzglednieniem norm przedmiotowych. Zawie-
ra opis hierarchii systemoéw jakosci, czynnikéw produkcji
mogacych mie¢ wptyw na uzyskiwang jako$¢ wyrobow
spawanych. Przedstawia kierunki dziatan jakosciowych
przy wytwarzaniu konstrukcji stalowych, wskazuje iden-
tyfikacje punktéow nadzoru, opisuje zasady tworzenia
planéw jakosci w odniesieniu do wymagan PN EN ISO
9001, PN EN 1SO 3834, PN ISO 10005 oraz PN EN 1090.
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Wstep

Plan jakosci wedtug zatozenia normy to dokument okre-
$lajacy sposoby postepowania, niezbedne zasoby mate-
riatowe, finansowe oraz ludzkie, ktére majg okreslong ko-
lejno$¢ zwigzang z wytworzeniem ustugi lub wyrobu. Plan
jakosci na wskazywaé¢ dokumenty, w ktérych uzyskamy
szczegotowe wskazéwki do wykonania okreslonych czynno-
$ci dokumentowania, kontroli czy tez nadzoru. Plan jakosci
moze by¢ tworzony na etapie ofertowania przed zawarciem
umowy lub po jej zawarciu. Jesli plan jakosci jest wymaga-
ny w umowie lub normach przywotanych do umowy, zaleca
sie by taki plan byt przedstawiony klientowi zanim zostang
podjete wymagane dziatania. Moze by¢ sytuacja, iz powsta-
je kilka etapéw umowy wéwczas mozna zbudowac kilka
planéw oddzielnie dla kazdego etapu wytwarzania jednakze
w kazdym wymaganym przypadku powinien by¢ przedsta-
wiony do przegladu i akceptacji zainteresowanym stronom
umowy, ktérymi moga by¢ zlecajacy, inspektor zewnetrzny
jak i inwestor w zaleznosci od zapiséw umow. Plan jakosci
moze by¢ uzyty do monitorowania i oceny przestrzegania
wymagan projektu. Szczegélne zastosowanie ma w przy-
padku braku udokumentowanego systemu zarzgdzania ja-
koscig, gdzie dodatkowo bedzie konieczno$¢ opracowania
procedur wspomagajgcych plan jakosci.

Umiejscowienie planow jakosci

Norma dotyczaca systemu zarzgdzania jakos$cig PN EN I1SO
9001 ,Systemy zarzadzania jako$cig — Wymagania”, prowadzi
do odniesienia do PN-ISO 10005:2007 ,Systemy zarzadzania
jakoscig - Wytyczne dotyczace planéw jakosci”, w przypadku
PN EN ISO 3834 ,Wymagania jakosci dotyczgce spawania
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materiatdw metalowych” odnosi sie do planéw produkcji oraz
zapisow jakosci. Z kolei norma dotyczace wytwarzania kon-
strukcji stalowych i aluminiowych PN EN 1090 przywotuije kil-
ka rodzajéw planéw jakosci w postaci planu produkcji, planu
kontroli i badan, planu jakosci odwotujac sie do normy PN ISO
10005 jednoczesnie uszczegdtowiajgc zakres dotyczacy pla-
now jakosci przy wytwarzaniu konstrukcji stalowych. [1+4]

Hierarchia systemow

Bazg do systeméw jakos$ci sg wymagania normy PN EN
ISO 9001. Patrzac przez pryzmat wymagan norm spawalni-
czych uzupetnieniem jest norma PN EN ISO 3834, a wierz-
chotek wymagan moga stanowié¢ dla przyktadu normy PN
EN 1090 przy wytwarzaniu konstrukcji stalowych, dyrekty-
wa PED przy wytwarzaniu urzadzen cisnieniowych, czy tez
norma PN EN 15085 wykorzystywana w kolejnictwie. Sche-
matyczne przedstawienie zaleznosci tych systeméw przy
wytwarzaniu konstrukcji budowlanych mozna przedstawic
graficznie (rys. 1).
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Rys. 1. Hierarchia systeméw jakosci[5]

Fig. 1. The hierarchy of quality systems[5]
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Czynniki produkcji

Proces produkcji mozna opisac¢ jako wptyw kilku czynni-
kéw opisanych zasadg 5M (Men, Machina, Material, Method,
Management). Do okreslenia poszczegdlnych wptywow
cztowieka, maszyn i urzadzen, materiatéw i surowcéw, me-
tod stosowanych przy produkcji (5M) oraz srodowiska pra-
cy mozna wykorzystaé diagram Ishikawy, obrazujacy jakie
czynniki moga wptywacé na zdolnosci produkcyjne przedsta-
wia rysunek 2.

Kierunki zapewnienia jakosci

Zapewnienie jakosci mozna uzyskaé poprzez dwa kie-
runki dziatan jednym z nich sg plany jakosci, a drugim au-
dyty. Cecha charakterystyczng audytéw jest zapewnienie,
iz warunki niezbedne do funkcjonowania systemu jakosci
sg przestrzegane w sposoéb trwaty, dziatania majg charak-
ter srednioterminowy. Z kolei plany jako$ci majg zapew-
ni¢ prawidtowe dziatanie konkretnych proceséw. Dziatanie
to ma charakter natychmiastowy i stuzy do biezacego nad-
zorowania.

Cele planéw jakosci

Do celéw planéw jakosci mozna zaliczy¢ dziatania:

prewencyjne w systemach jakosci np.: plan kontroli i ba-
dan (inspection and testing plan) - np. wg punktu 4.2.2
i punktami powigzanymi PN EN 1090-2, plan kontroli
(control plan), plan nadzoru (inspection plan), plan produk-
cji (production plan)-np. wedtug zatgcznika A pkt.10 PN
EN I1SO 3834-1, z uwzglednieniem wymagan punktu 10.1
PN EN ISO 3834-2, plan spawania (welding plan) — np. we-
dtug punktéw 7.2.1 oraz 7.2.2 PN EN 1090-2, czy monta-
zu (erection plan) - np. wg punktu 9.3 PN EN 1090-2.

+ wigzace proces produkcji z kontrolg jakosci, okreslaja-
cym miejsca, sposoby i kryteria prowadzonych operacji
kontrolnych
kontrolne dla sprawdzenia wszystkich wymagan kontrak-
towych

Cziowiek

Maszyna

+ korygujace, gdyz pozwala na identyfikacje obszaréw kon-
trolnych i produkcyjnych, ktére generujg lub identyfikujg
niezgodnosci i dajgcych mozliwo$é natychmiastowej ko-
rekty procesu

+ ekonomiczne, koszt nadzoru nad produkcjg i utrzyma-
niem parametréw wytwarzania jest nizszy niz nadzér nad
wyrobem juz wytworzonym.

Punkty nadzoru

Podstawg kontroli nad planami jakosci sg punkty nadzo-
ru, ktére stanowia tak zwane punkty zatrzymarn (Hold point).
Powinny one uwzglednia¢ dwa aspekty umozliwiajace:

dobrg kontrole procesu produkcji oraz zapobieganiu pro-

dukcji wyrobéw niezgodnych z specyfikacjami
+ oceng uzyskanego poziomu jakosci

Kluczowe punkty nadzoru powinny dotyczyé waznych
lub krytycznych cech wyrobéw i powinny zawsze zosta¢
uwzglednione z klientem stanowigc obligatoryjne punkty za-
trzymania (HOLD POINT). Kryteriami pozwalajgcymi ustalic¢
kluczowe punkty nadzoru moga byé¢:

+ przewidywane ryzyka powstania niezgodnosci wyroby
+ niezgodnosci wyrobu czesto identyfikowane w wytworni
konstrukgji lub u klienta

Zasady tworzenie planow jakosci

Plan jakosci powinien specyfikowa¢ i zdefiniowa¢:

+ mierzalne cele dotyczgce jako$ci projektu (przedsiewzie-
cia), wyrobu, procesu lub umowy (kontraktu)
procedury, przebiegi procesoéw, instrukcje i inne dokumen-
ty zwigzane z danym planem jakosci

+ zasoby niezbedne do realizacji projektu (przedsiewzie-
cia), wyrobu, procesu lub umowy (kontraktu)

+ odpowiedzialnos$ci oraz uprawnienia obszaréw, komoérek
organizacyjnych i stanowisk biorgcych udziat w realizacji
projektu (przedsiewziecia), wyrobu, procesu lub umowy
(kontraktu)

+ zasady monitorowania (np. kontroli, auditéw, przeglagdéw)
prac zwigzanych z realizacja projektu (przedsiewziecia),

Metoda

Rys. 2. Diagram Ishikawy[6,7]
Fig. 2. Ishikawa Diagram[6,7]
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wyrobu, procesu lub umowy (kontraktu)

+ zasady wprowadzania zmian do planu jakosci

+ zasady archiwowania planu jakos$ci i dokumentéw z nim
zwigzanych.

Wymagania norm

PN EN ISO 3834 zatagcznik A zawiera 22 elementy, ktére
moga stanowic¢ plan jakosci dotyczace przegladéw wyma-
gan i technicznych, podwykonawstwa, personelu, sprzetu
kontrolnego i wyposazenia produkcyjnego, instrukcji, spo-
sobéw magazynowania, zabiegéw przed w trakcie i po spa-
waniu, identyfikacji i identyfikowalnos$ci oraz wymaganych
zapisOow z procesu produkcji.

PN EN 1090 zawiera w informacyjnym zatgczniku C li-
ste kontrolng planu jakosci z podziatem na zarzgdzanie
i strukture organizacyjng projektu funkcje, zakresy odpowie-
dzialnos$ci podczas realizacji system kierowania i wskazuje
okresli¢ sposob komunikacji. Zawiera réwniez zasady pla-
nowania, koordynowania dziatan stron przedsiewziecia, mo-

Podsumowanie

nitorowania oraz okreslenia dokumentéw potwierdzajgcych
kwalifikacje personelu.

W czesci wytwérczej opisuje przeglad specyfikacji i do-
kumentacji oraz wymaga okreslenia sposobu nadzorowania
dokumentéw pod wzgledem ich aktualnosci. Zawiera opis do-
kumentéw poprzedzajgcych wykonanie (kontrola materiatow
podstawowych i dodatkowych), instrukcji (spawania, skreca-
nia, montazu), kwalifikowanych technologii, okreslenia wyma-
gan konstrukcji pomocniczych oraz warunkdw, zakreséw i ter-
mindéw akceptacji przy zatwierdzeniu dokumentaciji.

W czesci dokumentacyjnej dokonuje sie zapiséw wyni-
kajacych z specyfikacji wykonawczych odnoszacych sie do
identyfikacji wyrobow i elementéw, zapiséw realizowanych
kontroli oraz protokotéw z badan. Zawiera réwniez informa-
cje o sposobie i okresie archiwizacji dokumentacji oraz za-
piséw z produkc;ji.

W planie jakosci powinien by¢ jednoznacznie okreslony
przedmiot oraz zakresy badan, z uwzglednieniem podania wa-
runkéw odbioru i kryteriow akceptacji, sposobie postepowa-
nia z niezgodnos$ciami, spos6b prowadzenia dziatan koryguja-
cych, procedury zwalniania i odrzucania przedmiotu kontroli.

Plany jakosci sg wynikiem wymagan klienta lub zapiséw wynikajacych z norm przywotanych, niemniej jednak wiele
przedsiebiorstw stosuje je z wlasnej inicjatywy lub stosuja sie do wymagan norm przedmiotowych obowigzujacych
w danym typie konstrukcji. Jednakze opracowany i uzgodniony, a przede wszystkim zatwierdzony plan jakos$ci stanowi
dla przedsiebiorstwa dobrg podstawe do wspotpracy z klientem i pozwala unikngé ewentualnych nieporozumien odno-
$nie wymagan stawianych wyrobom lub procesom produkcji, kontroli czy nadzoru nad wytwarzaniem.

Niejednokrotnie prawidtowo zbudowany plan jakosci staje sie gwarantem powodzenia danego projektu, swoistg
listg kontrolng czynnosci niezbednych do zrealizowania zatozonego celu projektowego. Jednoczes$nie prawidtowa
identyfikacja czynnikéw wej$ciowych, ktére mogag wptywac na dany proces wytwérczy pozwala na minimalizacje ryzy-
ka ponoszenia kosztéw wytwarzania produktu nie spetniajgcego wymagan klienta.
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