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System nadzorowania jakosci proceséw spawalniczych
zgodny z wymaganiami ISO 3834
w oparciu o standardy ISO 9001 — czes$¢ 2

Welding process quality supervising system
compliant with ISO 3834 standard
based on ISO 9001 standards — part 2

Streszczenie

Celem artykutu jest przedstawienie koncepcji zinte-
growania wymagan normy spawalniczej 1ISO 3834 z ist-
niejgcg dokumentacjg SZJ wg ISO 9001 na przyktadzie
przedsiebiorstwa branzy spawalniczej Prod-Met Sp.
Z 0.0. Zatozono, ze wdrozenie systemu ISO 3834 znacz-
nie poprawi jako$¢ spawanych elementéw, usprawni
produkcje, obnizy koszty i wptynie na poprawe wize-
runku firmy. Wprowadzenie zintegrowanego systemu
zarzadzania jakosScig porzadkuje zadania przydzielane
poszczegdélnym wydziatom, jasno okresla kompeten-
cje pracownikéw, wprowadza spoéjnos¢ w przedsie-
biorstwie i ukierunkowanie na wspélny cel. Zapewnio-
na jest przejrzystos¢ proceséw, co znaczaco wptywa
na efektywno$¢ dziatan firmy. Natychmiastowa reakcja
na zaistniate btedy umozliwia eliminacje wad wyrobéw
jeszcze na etapie produkcji, co znacznie obniza koszty
dziatalnosci podstawowej przedsiebiorstwa. Wdrozenie
zintegrowanego systemu staje sie ekonomicznie uza-
sadnione.

Stowa kluczowe: jakos¢ proceséw spawania, ISO 3834

Koncepcja wdrozenia

systemu nadzorowania jakosci procesow
spawalniczych zgodnego z wymaganiami
ISO 3834 w oparciu o IS0 9001

Bazag do dziatan zwigzanych z wdrozeniem syste-
mu zarzadzania jako$cig spawania moze by¢ istniejgcy
w przedsiebiorstwie system 1SO 9001. Pierwszym krokiem
jest zintegrowanie dokumentacji ISO 9001 z wymaganiami
ISO 3834 oraz opracowanie procedur kontroli zarzgdza-
nia spawaniem. Konieczne jest, aby firma zatrudniata pra-
cownika posiadajgcego kwalifikacje inzyniera spawalnika
IWE/EWE (ang. International Welding Engineer/European
Welding Engineer). Nalezy rowniez skierowaé pracownikow
dziatu Kontroli Jakosci na kurs kwalifikowanego persone-
lu kontroli jakos$ci spawania (RWC). Wykorzystujgc wiedze
i uprawnienia wyszkolonych pracownikéw nalezy wdrozy¢
Zintegrowany System Zarzgdzania Jakoscig proceséw spa-
walniczych w catym zaktadzie. Po spetnieniu tych warunkéw

Abstract

The purpose of the article is to present the idea of in-
tegration of welding standard requirements with existing
documentation of quality management system accord-
ing to ISO 9001 using as an example a welding branch
company Prod-Met Sp. z o.0. It was assumed that im-
plementation of ISO 3834 system would significantly
improve quality of welded workpieces, make production
more efficient, reduce costs and influence positively
the company image. Implementation of integrated qual-
ity management system puts in order tasks assigned
to the departments, clearly defines employees’ powers,
introduces integrity into company and directs company
activity to the common goal. The process clearness
is assured which significantly rises company activity
effectiveness. Immediate reaction to occurring errors
enables to eliminate product defects still on production
stage, which significantly reduces basic company costs.
Implementation of integrated system becomes econom-
ically reasonable.

Keywords: welding process quality, ISO 3834 Standard

przedsiebiorstwo moze zgtosi¢ wniosek do wybranej jed-
nostki certyfikujacej o nadanie certyfikatu. Schemat poste-
powania przy wdrazaniu normy PN-EN ISO 3834 przedsta-
wiono na rysunku 1.

Integracja normy PN-EN ISO 3834
z dokumentacja SZJ IS0 9001

Projekt wdrozenia ISO 3834 sktada sie z kilku waznych
etapoéw, z ktérych pierwszym i najwazniejszym elementem
jest przygotowanie dokumentacji systemowej. Niewatpli-
wym utatwieniem tego zadania moze by¢ posiadanie sys-
temu zarzgdzania jakos$cig zgodnego z 1ISO 9001. ISO 3834
zawiera elementy, ktére mozna zintegrowaé z systemem za-
rzadzania jakoscig wg 1ISO 9001. Opracowana w ten sposéb
dokumentacja dotyczy procedur spawalniczych, nadzoro-
wania jakosci podczas wszystkich etapéw procesu spawa-
nia, dziatan kontrolnych, badan nieniszczacych, jak réwniez
poprawiania ujawnionych niezgodnosci.
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Rys. 1. Schemat wdrozenia normy PN-EN ISO 3834 (Zrédto: opraco-
wanie wtasne na podstawie ,e-spawalnik”)

Fig. 1. Scheme of introduction of PN-EN SO 3834 standard (source:
own case study based on ,e-spawalnik”)

Mechanizmy dziatania normy I1SO 3834 zintegrowane
z wymaganiami normy IS0 9001 w przedsiebiorstwie bran-
zy spawalniczej przedstawiono schematycznie na rysun-
ku 2. Gtéwnym celem dziatan jest zadowolenie klienta.
Sktadajgc zamoéwienie klient okresla swoje wymagania
w specyfikacji, wyréb musi by¢ zgodny z przepisami prawa,
odpowiadaé normom produkc;ji.
Ponizej zestawiono elementy ISO 3834, ktére potgczono
z wymaganiami ISO 9001 [6]:
— nadzér nad dokumentami i zapisami,
— odpowiedzialnos$¢ kierownictwa,
— zarzadzanie zasobami,
— kompetencje, swiadomos¢ i szkolenie dziatajgcego per-
sonelu,
— realizacja wyrobu,
— okreslenie i przeglad wymagan dotyczgcych wyrobu,
— zakupy,
— walidacja proceséw,

— wtasnos¢ klienta,
— audit wewnetrzny,
— monitorowanie i pomiary wyrobu.

Podstawowa dokumentacja przedsiebiorstwa obowia-
zuje catg dziatalno$¢ handlowa, technologiczng, zaopa-
trzeniowq, produkcyjng, kontrolng i odbiorcza stosowang
przy realizacji kontraktéw na dostawy. Dokumentacja ta ma
zastosowanie we wszystkich komérkach organizacyjnych.
Dokumenty opracowywane sg na zatwierdzonych formu-
larzach i formatach zgodnie z obowigzujgcymi normami
i instrukcjami wewnetrznymi firmy. Posiadajg one jedno-
znaczna identyfikacje (np. nr formularza, nr pisma), ustalong
wg instrukcji i rejestréw. Oryginaty lub autoryzowane kopie
dokumentdéw sg archiwizowane w bezpiecznych warunkach
przez okres wymagany przepisami prawnymi lub postano-
wieniami kontraktu. Dokumenty zewnetrzne stosowane
w sferze produkcji, w operacjach zwigzanych ze spawaniem
materiatéw metalowych oraz handlu, podlegajg szczegdl-
nym wymaganiom i przywotanym instrukcjom.

W sktad takich dokumentéw wchodzg np.:

— dokumenty zamawiajgcego,
— dokumenty dostawcéw,
— normy i przepisy krajowe i zagraniczne.

Odpowiedzialno$¢ za stosowanie i doskonalenie Systemu
Zarzadzania Jakoscig, nadzorowanie proceséw spawalniczych
w oparciu o przytoczone normy dotyczy wszystkich komérek
organizacyjnych firmy. Prezes Zarzadu okresla misje i strategie
firmy, polityke jakosci i cele strategiczne. Powotuje Petnomoc-
nika ds. Jakosci, ktérego obowigzkiem jest zarzadzanie syste-
mem jakosci, zapewnienie zgodnosci z wymaganiami PN-EN
ISO 9001 oraz PN-EN 3834. Petnomocnik ds. Jakos$ci powinien
posiada¢ konieczne uprawnienia do wstrzymania kazdego pro-
cesu produkcyjnego, w celu usuniecia niezgodnosci lub poten-
cjalnych niezgodnosci zwigzanych z jakoscia.

Zasadniczym i strategicznym celem dziatalnos$ci przed-
siebiorstwa, z punktu widzenia SZJ, jest uzyskanie wszech-
stronnego zadowolenia klientéw. Gtéwng droga do osiaggnie-
cia tego celu jest przyjeta filozofia ciggtego doskonalenia
organizacji w realizacji proces6éw gtéwnych i pomocniczych.
System jakosci jest poddawany weryfikacji przez planowa-
ne przeglady systemu, audity jakosci, kontrole inspekcyjne.
W dokumentacji systemu powinny byé¢ okreslone zasady
dziatan weryfikacyjnych, wyznaczony personel do tych dzia-
tan oraz przedstawione sposoby dokumentowania ich wyni-
kéw. Dziatania weryfikacyjne powinny uwzglednia¢ caty cykl

a Wymagania norm serii ISO 3834 w procesie zapewnia jako§¢ wyrobom spawnym. \
Odpowiedzialnos¢ kierownictwa
| nadzoru
- system nadzorowania spawania,
- usuwanie niezgodnosci
- tworzenie zaufania
KLIENT . L . KLIENT
) Zarzadzanie: Pomiary i analiza: .
wymagania: zadowolenie:
- odpowiedni - srodki NDT,
- specyfikacje - szkoleniei kwalifikowanie spawaczy, - niezgodnosé¢ i dzialania korygujace,
- normy produkcji - dostepnosé urzadzen i przyrzadow, - i ie wadom i - dostawa spawanego
- przepisy prawa - planowanie i przygotowywanie robét - dosk ie p 6 wyrobu spetniajacego
- dokumentacja techniczna przed spawaniem. - wewnetrzne audity wymagari. wymagania.
- wymagania umowy
Pomiary i analiza:
- kontrola zgodnosci spawania,
- nadzorowanie procesu,
- naprawianie niezgodnosci,
- obrébka po spawaniu,
- zwolnienie wyrobu.

Rys. 2. Spetnianie wymagan normy SO 3834 (zrédto: opracowanie wiasne na podstawie TUV Rheinland Polska, www.tuv.pl)
Fig. 2. Requirements fulfilling for ISO 3834 standard (source: own case study based on TUV Rheinland Polska, www.tuv.pl)
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funkcjonowania obejmujacy zakupy, produkcje, sprzedaz
oraz obszary zwigzane z funkcjonowaniem systemu.

Dokumentacja firmy okresla réwniez kwalifikacje pracow-
nikéw oraz planowanie szkolen. Dobér pracownikéw odbywa
sie zgodnie z wymaganiami dla poszczegdlnych stanowisk
pracy odnos$nie wyksztatcenia, przeszkolenia i doswiadcze-
nia. Formutuje sie odpowiednie procedury dotyczace szkolen
i uprawnien posiadanych przez pracownikéw, ktére maja za-
stosowanie w wyborze kwalifikowanych kadr na stanowiska
kierownicze i wykonawcze oraz zapewnieniu odpowiednich
programéw szkolenia personelu. W obszarze realizacji prac
spawalniczych mogg uczestniczyé tylko osoby wykwalifi-
kowane, ktére kompetencje i wiedze uzyskaty przez nauke,
szkolenie i odpowiednie doswiadczenie praktyczne. W celu
udokumentowania poziomu kompetencji i wiedzy wymagany
jest egzamin kwalifikacyjny przeprowadzony zgodnie z wy-
maganiami PN-EN 287-1:2011 lub PN EN ISO 9606 ,Spraw-
dzenie kwalifikacji” dla spawaczy oraz PN EN ISO 9712:2012
+Personel badan nieniszczacych” dla pracownikéw KJ.

Przy wykonywaniu prac spawalniczych oprécz dokumen-
tacji technicznej wymagana jest Instrukcja Technologiczna
Spawania (WPS) sporzadzana przez upowaznionego pracow-
nika nadzoru spawalniczego. Na wszystkich etapach produk-
cji prowadzona jest kontrola jakosci. Pracownik wykonujacy
operacje jest zobowigzany do kontroli jako$ci wykonania
przed przekazaniem elementu do dalszych operacji proce-
su technologicznego. W ramach samokontroli pracownicy
nie muszg prowadzi¢ zapiséw. Wszystkie etapy produkcji
kontrolowane sg przez pracownikéw Dziatu Kontroli Jakosci.
Sprawdzane sg wymiary, estetyka wykonania oraz ogéiny
wyglad wyrobu na kazdym etapie realizacji, ogledziny i bada-
nia nieniszczace spoin zgodnie z dokumentacja techniczna.

Z kontroli pétwyrobow i wyrob6éw gotowych prowadzone
sg zapisy jakosci wykonywane przez kontroleréw. Stwier-
dzenie odstepstw w trakcie produkcji lub w wyrobie goto-
wym uruchamia dziatania korygujgce lub zapobiegawcze.
Kontroler jako$ci ocenia, czy stwierdzona niezgodnos$é
moze by¢ usunieta poprzez dziatania korygujace. Jezeli tak,
element lub wyréb gotowy przekazywany jest na odpowied-
nie stanowisko produkcyjne w celu jej usuniecia. Elementy
wyrobu lub wyroby gotowe, w ktdérych stwierdzono niezgod-
nosci przekazane na stanowisko pracy w celu usuniecia
niezgodnosci sg oznaczone w sposob gwarantujgcy, ze nie
zostang nieswiadomie uzyte. Po usunieciu niezgodnosci
element lub wyréb sprawdzany jest ponownie. Po popra-
wie jest przekazywany do dalszych operacji produkcyjnych
a wyréb gotowy do magazynu. Elementy wadliwe sg ztomo-
wane. Kontroler jakos$ci sporzadza raport dzienny ze stwier-
dzonych niezgodnosci w podziale na niezgodnosci usunigte
oraz wyroby i pétwyroby przekazane do ztomowania. Nadzor
nad srodkami produkcji, urzgdzeniami i stanowiskami spa-
walniczymi sprawuje Kierownik Produkcji. W celu spetnienia
wymagan normy 1SO 3834-5:2007 opracowane s3: ,Wykaz
urzadzen spawalniczych”, ,Karta kontroli poétautomatéow
spawalniczych”, ,Instrukcja magazynowania materiatéw
pomocniczych do spawania” z integralng z nim ,Tabelg
monitorowania warunkéw magazynowania” materiatéw
podstawowych i pomocniczych do spawania. Szczegéty
procesu zawarte sg w procedurze ,Realizacja produkc;ji”.

Towary handlowe i wyroby w trakcie ich przyjmowa-
nia i sktadowania zabezpieczane sg przed uszkodzeniem
badz zniszczeniem zgodnie z procedurg ,Postepowanie
z wyrobem”. Procedura obowigzuje we wszystkich dziatach
bezposrednio i posrednio zwigzanych ze sktadowaniem
oraz transportowaniem towaréw handlowych i wyrobéw
gotowych. Kierownik Magazynu odpowiada za prawidtowe
sktadowanie towaréw handlowych oraz wyrobéw produkc;ji
wilasnej, za proces przyjmowania oraz wydawania towa-
row zgodnie z dokumentacjg handlowa. Wszystkie towary

handlowe oraz wyroby z produkcji wtasnej przyjmowane
sg do magazynéw firmy i sktadowane tak, aby nie tracity
swoich wtasciwosci technicznych ani nie byly narazone
na zniszczenie. Przechowuje sie je w magazynach za-
mknietych, suchych, na wydzielonych regatach, paletach
lub w oznakowanych opakowaniach fabrycznych.

Zgodnie z procedurg ,Przeglad umowy” sprawdza
sie wszystkie umowy przed podpisaniem a oferty przed
ztozeniem w celu stwierdzenia czy wymagania klienta zo-
staty okreslone i uzgodnione. Ewentualne réznice miedzy
umowa3 a ofertg powinny by¢ wyjasniane. Wyznaczeni pra-
cownicy dokonujg przegladu wymagan i danych technicz-
nych dostarczonych przez odbiorce. Ustalajg, czy wszystkie
informacje konieczne do wykonania operacji wytwarzania
sg kompletne i dostepne przed rozpoczeciem pracy. Spraw-
dza sie, czy srodki do produkcji sg wystarczajgce do zacho-
wania terminéw dostaw wyrobéw odpowiedniej jakosci.
Z opisanych powyzej czynnosci prowadzone sg zapisy.

Dziatania zwigzane z kontrolg i badaniem dostaw surow-
céw, materiatéw, towaréw handlowych objete sg procedu-
ra ,Kontrola i badania w produkcji”. Procedura zapewnia,
ze do procesu produkcyjnego, a nastepnie do odbiorcy, bedg
przekazywane wyroby spetniajgce wymagania. Procedura
obejmuje produkcje, sprzedaz wyrobéw wtasnych i towa-
row handlowych na kazdym etapie realizacji tych proceséw
z uwzglednieniem spawania materiatdw metalowych. Od-
powiedzialnym za utrzymywanie procedury w zakresie kon-
troli dostaw zakupionych ustug, materiatéw i surowcow jest
pracownik przyjmujgcy dany materiat, ustuge badz towar
handlowy. Funkcje kontrolng nad dostawami materiatéw
podstawowych i dodatkowych do spawania sprawuje Kie-
rownik Produkcji oraz Gtéwny Spawalnik. Odpowiedzialnymi
za utrzymywanie procedury w zakresie kontroli w toku reali-
zacji produkcji sg pracownicy realizujgcy wyréb w ramach
samokontroli wykonywanych robét, pracownicy KJ w zakre-
sie badan nieniszczacych spoin, Kierownik Produkgciji i Kie-
rownik Magazynu, kazdy w swoim zakresie oraz Petnomoc-
nik ds. Jakosci sprawujgcy nadzér nad procesami kontroli.

Dostawa materiatéw do produkc;ji realizowana jest w ra-
mach zintegrowanej dokumentac;ji systemowej w procedu-
rze ,Zakupy". Zakres procedury obejmuje zakupy wszystkich
materiatéw i surowcow oraz ustug, jak réwniez materiatéw
podstawowych i dodatkowych zwigzanych ze spawaniem
wyrobéw metalowych.

Przed wdrozeniem wyrobu do produkciji, nalezy poréwnaé
jego zgodnos$¢é wymiarowg oraz cechy jakosciowe z zamoéwie-
niem klienta. Na rysunku 3 przedstawiono przyktadowe wy-
tyczne Zaktadowej Kontroli Jako$ci proceséw spawalniczych.

Podve

Sp. = oo
PM-KJ-S001:2012

Wytyczne Zakladowej Kontroli Jakoéci procesow spawalniczych
1. Preed wdrokeniem do produkeji przeprowadzic szczegolowq walidacje wyrobu w oparciu
o dane zebrane przez handlowcow i konstruktorow.
2. Pordwnaé zgodnosé wyrobu z zaméwieniem klienta.
3. Sprawdzi¢ min 5% detali pod wzgledem:

* estetyki wykonania spoin spawalniczych ze szczegdlnym zwrdceniem uwagi na
odpryski i wtopione resztki drutu spawalniczego.
* w razie uzasadnionych podejrzen co do trwalodci polaczen wykonac probe
ZNisZCZENIOWa.

4. Skontrolowa¢ min. 5% wyrobow pod katem zachowania wymiarow spawanego detalu
lub jego czgsei z zachowaniem tolerancji warsztatowej, o ile nie jest podana inna tolerancja.
Rys. 3. Wytyczne zaktadowej kontroli jakosci (zrédto: materiaty we-

wnetrzne firmy Prod-Met Sp. z 0.0.)
Fig. 3. Guidelines for facility quality control (source: internal docu-

ments of Prod-Met Sp. z 0.0.)
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Kontrola wyrobéw dokonywana jest na kazdym etapie
realizacji przez pracownikéw KJ zgodnie z procedurami
+Kontrola i badania w produkcji” oraz ,Sprzet kontrolno-po-
miarowy”, ktéra zapewnia, ze sprzet uzywany do pomiaréw
jest nadzorowany, sprawdzany i konserwowany w sposoéb
zapewniajacy sprawnosé, a zdolno$¢ pomiarowa - znana
i zgodna z wymaganiami. Systemy pomiarowe powinny by¢
stabilne i zdolne do oceny nie tylko jako$ci wyrobéw spawa-
nych, ale réwniez parametréw procesu spawania [4,5].

Tablica I. Harmonogram wdrozenia systemu (opracowanie wtasne)
Table I. System implementation timechart (source: own case study)

Termin realizacji

Lp. Opis zadania
i jmpiviviv
1 Audit wstepny (diagnoza
stanu obecnego)

Opracowanie dokumentac;ji

systemowe;j
3 Szkolenia
4 Wdrazanie procedur
5 Audity wewnetrzne

(dziatania korygujace)

6 Audit certyfikujgcy

Whioski

Harmonogram wdrozenia systemu
nadzorowania jakos$ci procesow
spawalniczych zgodnego z wymaganiami
ISO 3834 w oparciu 0 IS0 9001

Harmonogram zostat opracowany na pétroczny okres
wdrazania (tabl. ). W pierwszym miesigcu od podjecia de-
cyzji o przystgpieniu do certyfikacji firma konsultingowa
wykonuje diagnoze stanu obecnego czyli przeprowadza
audit wstepny, w celu uzyskania obrazu firmy, znalezienia
mocnych i stabych stron, ktére nalezy korygowaé. W tym
samym czasie zaczyna sie opracowywanie dokumentacji
systemowej. Polega to na integracji procedur z wdrozonego
juz wczesniej systemu 1SO 9001 z procedurami spawal-
niczymi ISO 3834. Na kompletne zintegrowanie procedur
i przygotowanie zaktadu do ich wdrozenia przewiduje sie
trzy miesigce. Prawie jednoczes$nie z opracowywaniem do-
kumentacji nalezy rozpoczg¢ szkolenia wedtug utozonego
planu. Szkolenia obejmujg wszystkich zainteresowanych
pracownikéw, poczawszy od kierownictwa, petnomocnika,
poprzez kontroleréw jakosci na spawaczach skonczywszy.
Kursy i szkolenia trwajg cztery miesigce, az do auditu certy-
fikujacego. Réwnolegle ze szkoleniami nastepuje wdrazanie
procedur, roztozone na trzy miesigce. Pod koniec tego etapu
nalezy rozpoczaé¢ audity wewnetrzne. Auditorzy wewnetrzni
sprawdzaja stopien przygotowania zaktadu, poziom wdroze-
nia procedur, ustalajg dziatania korygujgce [6].

Po przeprowadzeniu auditéw wewnetrznych we wszyst-
kich komérkach organizacyjnych mozna zgtosi¢ gotowos¢
do auditu certyfikujgcego.

Firma Prod-Met dziata na rynku od 30 lat jako producent wyrobéw z metalu. Najwazniejszym procesem produkcyjnym zacho-
dzacym w zaktadzie jest spawanie. Od jakosci spawania zalezy jakos¢ kompletnego wyrobu. Musi on spetnia¢ wysokie wymagania
klientéw co do wytrzymatosci, ale i estetyki wykonania. Zaktad przez caty czas dazy do doskonalenia jakosci we wszystkich dzie-
dzinach funkcjonowania. Dlatego zostat wdrozony kompleksowy system zarzadzania oparty na normach ISO 9001 i podjeta decyzja
o wdrozeniu systemu ISO 3834 scisle zwigzanego z procesami spawania.

Celem artykutu byto zaproponowanie spéjnej koncepcji wdrozenia systemu nadzorowania jakosci proceséw spawalniczych zgod-
nego z wymaganiami ISO 3834. W oparciu o juz funkcjonujace procedury ISO 9001 opracowano wytyczne do ujednolicenia procedur
z normg spawalniczg. Opracowano i zaprezentowano przyktadowe procedury SZJ ISO 9001:2008 zintegrowane z dokumentacjg
PN-EN SO 3834:2007. Stworzono instrukcje spawania WPS, ktére w bardzo szczegétowy sposéb pokazuja parametry prawidtowo
przebiegajgcego procesu tagczenia materiatow.

Wykazano, ze nawet w nieduzym zaktadzie produkcyjnym bardzo istotne jest wdrozenie zintegrowanych systemoéw zarzadzania
i szkolenie kadry. Planowane szkolenia obejmujg kluczowy personel, nie tylko kadry zarzadzajacej, ale przede wszystkim pracowni-
kéw bezposrednio zaangazowanych w proces produkcji i kontroli. Réwnie wazng kwestig jest harmonogram wdrozenia, ktéry musi
by¢ realny do wykonania oraz budzet.

Wyniki badan wtasnych spoin pokazatly, ze w przedsiebiorstwie nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage na procesy spawania. Kazda
firma powinna by¢ zorientowana na osiggniecie sukcesu poprzez zadowolenie swoich klientéw. Aby zapewni¢, ze produkty sg trwate
i niezawodne niezbedne jest wprowadzenie szczegétowego nadzoru nad spawaniem. Wprowadzenie zintegrowanego systemu zarza-
dzania jakoscig porzadkuje zadania przydzielane poszczegdélnym wydziatom, jasno okresla kompetencje pracownikéw, wprowadza
spéjnos¢ w przedsiebiorstwie i ukierunkowanie na wspélny cel. Firma moze dziata¢ efektywniej na bazie jasnych i przejrzystych
proceséw zdefiniowanych w instrukcjach i procedurach. Natychmiastowa reakcja na zaistniate btedy umozliwia eliminacje wad wyro-
béw jeszcze na etapie produkcji co znacznie obniza koszty dziatalnos$ci podstawowej przedsiebiorstwa. Wdrozenie zintegrowanego
systemu staje sie ekonomicznie uzasadnione.

Wdrozenie systemu ISO 3834 zintegrowanego z wymaganiami normy 1SO 9001 znacznie poprawia jakos¢ spawanych elementéw,
usprawnia produkcje, obniza koszty, wptywa na poprawe wizerunku firmy, dzieki czemu zwieksza sie nie tylko wolumen zamdéwien,
ale réwniez asortyment oferowanych wyrobéw.
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