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WYMAGANIA JAKOSCIOWE W SPAWALNICTWIE
- SYSTEM JAKOSCI ZGODNY
Z WYMAGANIAMI NORMY ISO 3834

13.1 WSTEP

W publikacjach na temat systeméw jakosci rzadko podkresla sig, ze gldwnym powodem
ustanowienia mi¢dzynarodowych norm jako$ciowych bylo utatwienie handlu zagranicznego
oraz ograniczenie ryzyka zwigzanego z wytwarzaniem i eksploatacja coraz bardziej
ztozonych  systemow  technicznych. Wraz z  postgpem  technicznym  rosnie
prawdopodobienstwo wystgpienia powaznych awarii spowodowanych badz btedem
popelnionym na etapie projektowania, wytwarzania lub eksploatacji. Problem ten
odzwierciedlajg stowa Rickover’a — ,,Postep — jak wolno$¢ — jest pozadana przez niemal
wszystkich ludzi, jednak nie wszyscy rozumieja, ze zarowno postep jak i wolnos¢ kosztuja.
Wraz z postepem spotecznym rosng wymagania, ktore czlowiek musi spetni¢ aby dziataé
pomyslnie” [1].

W okresie przed ustanowieniem mi¢dzynarodowych norm ISO serii 9000 istniato
szereg standardow narodowych badZz ponadnarodowych nawigzujacych do szeroko
rozumianej jako$ci. Byty one rozwijane na potrzeby wojskowosci, przemystu nuklearnego,
energetycznego czy tez motoryzacyjnego. Zadaniem tych norm bylo ograniczenie ryzyka
jakie zaczelo si¢ pojawia¢ wraz z postgpem technicznym oraz coraz wigkszg zlozonoscia
eksploatowanych obiektow. Autor w kilku pracach zwracal uwage na zwigzki systemow
jakosci z ograniczeniem ryzyka [2,3,4]. Wykazano, Zze niezgodno$ci (zard6wno w sferze
produkcyjnej, jak 1 ustugowej czy tez zarzadczej) nie sa najczesciej spowodowane biedem
ludzkim, a bledem systemu, ktéry nie uwzgledniat ryzyka zwigzanego z
prawdopodobienstwem dziatania niezgodnego. Teze t¢ potwierdzaja rowniez, dostgpne dla
kazdego obywatela, obserwacje zycia politycznego, w ktorym coraz czgsciej pojawiaja si¢
dziatania niezgodne wynikajace badZz z braku procedur, badZz z ich nieprzestrzegania. W
ostatnich dekadach XXw. ryzyko, wystgpienia awarii, coraz bardziej brzemiennych w swoich
skutkach, jest bogato opisane w literaturze przedmiotu. Wspomnie¢ tu mozna przyczyny i
skutki katastrofy promu kosmicznego Challangera (1986), katastrofe ekologiczng w Zatoce
Meksykanskiej spowodowang przez BP (2010), czy tez problemy z bezpieczenstwem
samochodoéw Toyoty (2009r.). Wspomniane katastrofy byly wynikiem nieprzestrzegania
podstawowych zasad na ktorych oparta jest filozofia zarzadzania jako$cig [2].

Opracowanie norm ISO serii 9000 wigze z podej$ciem do jakosci jako ,,systemu” oraz
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rozszerzenie jego zakresu stosowania w handlu i szeroko rozumianego dziatania

przemystowego. Mozna przyjac teze, ze popularnos¢ systemow jakosci wynika z ,,globalizacji

biznesu”. Zmiany w podejsciu do biznesu odzwierciedlajg takie pojecia jak ,,globalna

wioska”, ,,ekonomia post industrialna” i wynikaja one z:

e wdrazania nowych, nieznanych dotychczas technologii w przemysle,

e rozwoju komunikacji elektroniczne;j,

e powszechnosci i fatwos$ci przemieszczanie sig,

e wzrostu populacji,

e rozwoju wymiany handlowej,

e ograniczenia zasobow naturalnych,

e wzrostu intensywnosci eksploatacja terenéw, wody, energii, powietrza,

e splaszczania struktur organizacyjnych w organizacjach,

e wykorzystywaniu w dziatalno$ci biznesowej i operacyjnej outsourcingu,

e wigkszego udzialu w rynku krajéw rozwijajacych sie,

e rdznic i oddziatywan kulturowych,

e tworzenia si¢ nowych podmiotéw oraz rynkow.

Dzisiejsze otoczenie, w ktorym funkcjonuje organizacja ma trzy nowe cechy, nie
odnotowywane jeszcze przed dwoma dekadami, a mianowicie:

1. mozna sprzedawa¢ i produkowaé na calym $wiecie — rynek globalny jest dostgpny, ale
trudno na nim konkurowa¢, jest bowiem nasycony produktami i ustugami o réznych
cenach, réznej jakosci oraz takimi, ktore uwzgledniaja specyficzne preferencje klientéw,

2. dzisiejsze zmiany przebiegaja szybciej niz zmiany w przesztosci; A. Toffler [5] zauwaza,
ze pierwsza fala zmian w historii ludzkos$ci — rewolucja agrarna — trwata tysigce lat,
rewolucja przemystowa setki lat, natomiast dzisiejsze zmiany zachodza w ciggu jednej
generacji. Na przestrzeni ostatnich dziesigcioleci szybko$¢ podrozowania wzrosta bardzie)
niz przez cate wieki. To samo dotyczy przeptywu informacji, generowania energii i
wytwarzania produktow,

3. dynamiczne zmiany zachodza nie tylko w $rodowisku naturalnym, rozumianym jako
przyroda, lecz rowniez w otoczeniu spolecznym. Na turbulentne i nieprzewidywalne
otoczenie zwracat juz w swoich pracach P. Drucker [6].

Zdaniem D. Marquardt’a zmiany te istotnie wptywaja na konkurencyjnos¢ oraz wzrost
oczekiwan klienta dotyczacych jakosci i1 zadan spelnienia coraz ostrzejszych wymagan
dotyczacych oferowanych wyroboéw [7]. W wielu publikacjach dotyczacych systeméw
zarzadzania jako$cig podkresla si¢ zwigzek zachodzacy miedzy wdrozeniem systemu jakosci
opartego o wymagania norm ISO serii 9000, a sukcesem na globalnym rynku [8,9]. Zdania
jednak na temat pozytywnego wplywu systemoOw jakosci na zwigkszenie skutecznosci i
efektywnosci proceséw realizowanych w organizacjach w ktorych wdrozono systemem
jakosci wg normy ISO 9001 s3 podzielone. Wielu badaczy uwaza, ze systemy jako$ci
prowadza do zbiurokratyzowania metod zarzadzania organizacja 1 stanowig dla
uzytkownikéw utrudnienie [10, 11].

Normy ISO serii 9000 sg standardami, ktérych zatozeniem nie jest ujednolicanie
struktury systeméw zarzadzania lub ujednolicanie dokumentacji. Wdrozenie systemu jakosci
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jest strategiczng decyzja przedsigbiorstwa. Wymagania zawarte w normie ISO 9001 sa
og6lne, moga wigc by¢ stosowane przez wszystkie organizacje, bez wzgledu na rodzaj,
wielko$¢ 1 dostarczany wyrob [12]. Ta ogolnos¢ wymagan zawartych w normie ISO 9001, w
polaczeniu z niedostateczng wiedzg branzowa konsultantdow wspomagajacych proces
ustanowienia systemu jako$ci, jest czgsto powodem wdrazania systemu jako$ci zawierajacego
ogolnikowo sformutowang dokumentacje pomijajaca obszar operacyjny [13]. Wdrozenie i
ewentualne certyfikowanie systemow zarzadzania jakoscig na zgodno$¢ z wymaganiami
normy ISO 9001 lezy wiec w obszarze dobrowolnym. Nalezy jednak podkresli¢, ze jednym z
podstawowych wymagan normy ISO 9001 jest spetnienie majacych zastosowanie przepisow
prawnych i innych.

Istnieje grupa wyrobdw, ktore moga stanowi¢ szczegdlne zagrozenie dla uzytkownika.
Wprowadzenie ich na rynek zobowigzuje producenta lub importera do spelnieniem wymagan
prawnych wynikajacych z dyrektyw unijnych i prawa lokalnego. Wyrobami takimi sg np.
urzadzenia ci$nieniowe, wyroby medyczne, produkty zywnos$ciowe, materiaty budowlane,
zabawki. Wdrozenie systemu jakosci staje si¢ wiec dla takich wyrobow obligatoryjne, jako
jeden z elementdw postgpowania zwigzanego z wprowadzeniem wyrobu na rynek europejski.
Wymagania zawarte w normach ISO serii 9000 sg dla takich wyrobdéw zbyt ogdlne. Pociaga
to za soba konieczno$¢ doprecyzowania wymagan w formie odniesienia do norm
zharmonizowanych. Wspomniane wymagania posiadajg rozszerzony zakres, dostosowany do
ryzyka, ktore ocenia si¢ w zakresie technologii stosowanej w danej branzowy. Wymagania te
znajduja odzwierciedlenie w normach jako$ciowych zawierajacych rozszerzone wymagania,
specyficzne dla danego wyrobu, badz odwotania do norm zharmonizowanych czy tez
stosowanej technologii wytwarzania.

13.2 WYMAGANIA JAKOSCIOWE DLA WYROBOW BUDOWLANYCH

Rozporzadzenie Parlamentu Europejskiego 1 Rady UE nr 305/2011 z 9 marca 2011r
ustanawia zharmonizowane warunki wprowadzenia do obrotu wyrobow budowlanych. Wsrod
licznych wyrobow wymienionych w rozporzadzeniu znajdujg si¢ ,.konstrukcyjne wyroby
metalowe 1 wyroby pomocnicze”. Pod pojeciem wyroby konstrukcyjne rozumie si¢ materiaty
lub wyroby stosowane do wytwarzania, ktérych wiasciwosci uwzglednia si¢ w obliczeniach
konstrukcji lub jej czesci przy wyznaczaniu jej nosnosci, stateczno$ci, odpornosci ogniowej,
trwato$ci 1 uzytkowalno$ci. Procedurze wiec nadawania znaku CE podlegaja wyroby
metalowe przetwarzane przy zastosowaniu technik spawalniczych. Oznakowanie spawanej
konstrukcji stalowej stanowi deklaracje wytwoércy, ze wyrdb spetnia wyspecyfikowane
charakterystyki, ktore okreslane sa jako wymagania podstawowe. Wymaga to od wytworcey:

e znajomosci specyfikacji wyrobu/elementu zawierajacej wszystkie niezbgdne informacje i
wymagania techniczne do wytworzenia konstrukcji/elementu konstrukcyjnego oraz
wartos$ci jakie majg by¢ uzyskane w procesie produkcyjnym. Wymagania te sg okreslone w
zharmonizowane] normie PN-EN 1090-1 Wykonanie konstrukcji  stalowych i
aluminiowych. Czes¢ 1: Zasady oceny zgodnosci elementow konstrukcyjnych 1
przywotanych w normach PN-EN 1090-2, Wykonanie konstrukcji stalowych i
aluminiowych. Czes¢ 2: Wymagania techniczne dotyczqce konstrukcji stalowych,: PN-EN
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1090-3, Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych. Czes¢ 3: Wymagania techniczne
dotyczqce konstrukcji aluminiowych,

e zastosowania metod badawczych, ktéore pozwolg oceng, czy konstrukcja spelnia
wyspecyfikowane wymagania,

e wdrozenie systemu nadzoru i kontroli produkc;ji,

e wlasciwe oznaczanie wyrobu z wykorzystaniem systemu klasyfikacji konstrukcji oraz
systemu klasyfikowania.

Wymienione normy maja zastosowanie zaréwno w produkcji seryjnej, jak i
jednostkowej, elementow sktadowych oraz zestawow.

Specyfikacje elementu konstrukcyjnego moga by¢ przygotowane przez zamawiajacego.
Zawieraja one niezbedne do wytworzenia elementu informacje techniczne. Powinna ona
zawiera¢ wszystkie wyroby konstrukcyjne zastosowane w catym elemencie z uwzglednieniem
geometrii elementu oraz szczegdlnych wymagan dotyczacych wykonania. Producent w takim
przypadku zapewnia, Ze element jest zgodny z dokumentacjg oraz dostarcza dokumentacje
wysylkowa.

Tabela 13.1 Zakres wstepnej inspekcji dotyczacej projektowania i wytwarzania

Dzialania dotyczace projektowania konstrukeji

Dzialania dotyczace wykonywania konstrukcji

Ogolnie: Ocena zdolnosci projektowej (pomieszczenia,
personel i wyposazenie) do projektowania elementow
konstrukcji stalowych i/lub aluminiowych objetych
Normg Europejska.

W szczegodlnosei obejmuje to:

- oceng przez probg wykorzystania odpowiedniego
sprzetu i zasobéw np. procedur dla obliczen
kalkulatorem i/lub sprz¢tem komputerowym oraz
dostepnosci i przydatnosci programow kompute-
rowych;

- ocen¢ zakresu obowigzkow i wymagan dotycza-
cych kompetencji personelu;

- ocene¢ procedur projektowania konstrukcji tacznie z
procedurami  kontroli zapewniajacymi uzyskanie
zgodnosci.

Celem dziatania jest sprawdzenie, czy w zakresie

projektowania konstrukcji system ZKP (Zakladowa

Kontrola Produkcji) jest sprawny i wlasciwy.

Ogolnie: Kontrola i ocena zdolnosci wykonawczych

(pomieszczenia, personel 1 wyposazenie) do

wytwarzania ~ stalowych ~ i/lub  aluminiowych

elementdw zgodnie z wymaganiami EN 1090-2 i

EN 1090-3.

W szczegdlnosei obejmuje to:

- kontrole i ocene systemu wewnetrznej kontroli,
sprawdzajacego zgodno$¢ i procedury
postepowania przy niezgodnosci;

- oceng zakresu obowigzkow i wymagan
dotyczacych kompetencji personelu.

Sprawdza si¢, czy zaktad i wydzial spawalniczy

spelniaja wymagania systemu ZKP pod wzglgdem

wyposazenia i personelu.

Spawalnicze $wiadectwo kwalifikacyjne - certyfikat

powinno zawiera¢ nastgpujace informacje:

- zakres i odpowiednie powotania normatywne;

- klasy
wykonania;

- procesy spawalnicze;

- materialy podstawowe;

- odpowiedzialny nadzor spawalniczy, patrz EN

ISO 14731;

- ewentualne uwagi.

Celem dzialania jest sprawdzenie, czy system ZKP -

w zakresie wytwarzania nosnych elementéw

stalowych i/lub aluminiowych - moze spekiad

wymagania niniejszej Normy Europejskie;j.

Zrédto: PN-EN 1090-1+A1, PKN, Warszawa 2012

Jezeli specyfikacje elementu konstrukcyjnego przygotowywane sg przez producenta
mozliwe sg dwie opcje dotyczace zawartosci deklaracji zgodnosci. Zgodnie z pierwszg opcja
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producent deklaruje wlasciwosci geometryczne 1 materialowe elementu oraz informacje
potrzebne innym do wykonania projektu konstrukcji. Zgodnie z opcja druga producent
deklaruje wlasciwosci geometryczne 1 materiatowe elementu oraz charakterystyke
konstrukcyjng wynikajaca z projektu elementu. W przypadku tym producent dostarcza
element, ktorego projekt i wytwarzanie spelniaja wymagania zawarte w zatozeniach
projektowych elementu.

Zakres zaktadowej kontroli produkcji zalezy od tego, czy producent jest
odpowiedzialny za projektowanie, czy tez projektowanie i wytwarzanie. Obydwa przypadki
obejmujg wstepng inspekcje zaktadu i1 systemu zaktadowej kontroli produkcji i cigglty nadzor i
ocen¢ zaktadowej kontroli produkcji. Dziatania, ktére musi podja¢ wytwodrca zawarto w
tabelach 13.1113.2.

Tabela 13.2 Dzialania w zaKkresie ciaglego nadzoru

Dzialania dotyczace projektowania konstrukeji Dzialania dotyczace wykonywania konstrukcji

- Sprawdzanie przez proby, ze utrzymuje si¢ zdolno§¢ | -  Potwierdzanie przez proby, ze system
operacyjna  wykonywania  projektu  konstrukcji monitorowania wymagan dotyczacych geometrii i
odpowiednich elementow; stosowania wlasciwych wyroboéw konstrukcyjnych

- Ocena przez proby sprawnosci dziatania odpo- oraz poziomy jakosci wyrobow] spelniajg
wiedniego wyposazenia i zasobow, np. procedur dla wymagania EN 1090-2 lub EN 1090-3;
obliczen kalkulatorem i/lub sprzgtem kom- | - Kontrola i ocena systemu wewnetrznej kontroli
puterowym oraz programow komputerowych sprawdzajacego zgodno$¢ i procedury postepowania
stosowanych do danego projektu; przy niezgodnosci;

- Ocena procedur projektowania konstrukcji tacznie z | Potwierdzanie skutecznosci dziatania systemu ZKP w
procedurami kontroli zapewniajacymi uzyskanie | wytwarzaniu no$nych elementow stalowych i/lub
zgodnosci; aluminiowych.

Potwierdzanie skutecznosci dziatania systemu FPC w

projektowaniu konstrukc;ji.

Zrédto: PN-EN 1090-1+A1, PKN, Warszawa 2012
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Podstawowymi charakterystykami konstrukcyjnymi, ktéore uwzglednia norma s3:
no$no$¢, wytrzymatos¢ zmeczeniowa oraz odporno$¢ ogniowa konstrukcji. Pod pojeciem
charakterystyki nalezy rozumie¢ wszystkie wiasciwosci, ktore producent podaje w deklaracji:
¢ nos$nos¢ rozumiana jest jako warto$¢ lub zbidr wartosci, ktére sg miara zdolnosci elementu

do przenoszenia obcigzen jednorodnych lub ztozonych,

e wytrzymalo$¢ zmeczeniowa elementu konstrukcyjnego jest to zdolno$¢ do przenoszenia
przez konstrukcje obcigzen zmiennych o okreslonym wspolczynniku asymetrii cyklu w
funkcji liczby cykli do zniszczenia elementu konstrukcyjnego,

e odporno$¢ ogniowa elementu moze by¢ wyrazona jako zalezno$¢ temperatura — czas
ekspozycji ogniowe;.

Tabela 13.3 Metody oceny i kryteria zgodnoS$ci dla badan typu

Wiasciwosci Wymagania Metody oceny Llcz’ba Kryter}a.
wg prob zgodnosci
Tolerancje wymiarow 42 Kontrola wg EN 1090-2 lub EN 1090-3 1 5.3
1 ksztattu
Sprawdzenie dokumentéw kontroli pod
Spawalnos¢ 43 wzgledem zgodnosci z wymaganiami 1 5.4
wyspecyfikowanymi dla wyrobu
” Sprawdzenie dokumentoéw kontroli pod
Odpornos¢ na L. .
. 4.4 wzgledem zgodnosci z wymaganiami 1 5.5
pekanie kruche .
wyspecyfikowanymi dla wyrobu
Obliczenia wg odpowiedniej czesci EN
1993, EN 1994 EN 1999 lub badanie
Nodnoké 45,452 konstrukql.yvg. wlqsc1wg Europejskiej 1 56
Specyfikacji Technicznej
Wytwarzanie wg specyfikacji elementu i
EN 1090-2 lub EN 1090-3
Obliczenia wg odpowiedniej czesci EN
Wytrzymatosé 1993, EN 1994 EN 1999
. 45,453 . . . 1 5.6
zmeczeniowa Wytwarzanie wg specyfikacji elementu i
EN 1090-2 lub EN 1090-3
Obliczenia wg odpowiedniej czesci EN
. 1993, EN 1994 EN 1999 lub badanie
Odksztatcenie w " L S
. . konstrukcji wg. wlasciwej Europejskiej
stanie granicznym 455 fikacii hni . 1 5.7
uzytkowalnos$ci Specyfi aql Technicznej . .
Wytwarzanie wg specyfikacji elementu i
EN 1090-2 lub EN 1090-3
Obliczenia wg odpowiedniej czesci EN
1993, EN 1994 EN 1999 dla whasciwosci
o . R Iub badanie i klasyfikacja zgodnie z EN
Odpomnosc ogniowa | 4.3, 454 113501 3 gla whasciwosci R, E, I i/lub M ! 57
Wytwarzanie wg specyfikacji elementu i
EN 1090-2 lub EN 1090-3
. ., Sprawdzenie sktadnikow powtok zgodnie
Reakcja na ogien 4.6 2 EN 13501-1 1 5.8
Substancje 47 Sprawdzenie sktadnikow powtok zgodnie 1 59
niebezpieczne ) z EN 13501-1 )
Odpornos¢ na Ocena na podstawie odpornosci na kruche
. 4.8 . 1 5.10
uderzenia pekanie
Sprawdzenie przygotowanie powierzchni
Trwalos¢ 4.9 zgodnie ze specyfikacja elementu, EN
1090-2 lub EN-1090-3

Zrodto: PN-EN 1090-1+A1, PKN, Warszawa 2012
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Charakterystyki te sg uwzgledniane na etapie projektowania konstrukcji lub jej
elementu. Prawidlowos¢ projektu konstrukcji wyznacza si¢ na podstawie obliczen lub badan
wspomaganych obliczeniami, ktére prowadzone sa w oparciu o Eurokody wiasciwe dla
realizowanego projektu.

Charakterystykami, ktére okreslaja jako$¢ wykonania s3: tolerancja wymiardéw i
ksztaltu, spawalnos¢, odporno$¢ na pekanie kruche, zachowanie konstrukcji pod wptywem
ognia, radioaktywno$¢ i1 uwalnianie kadmu. Wobec braku ogoélnej Normy Europejskiej
dotyczacej badan konstrukcji, badania charakterystyk wykonania prowadzi si¢ zgodnie z
odpowiednimi Normami Europejskimi. Charakterystyka wytwarzania jest oceniana na
zgodno$¢ z wymaganiami okreslonymi w specyfikacji konstrukcji/elementu.

Proces projektowania oparty o wymagania zawarte w normie ISO 9001 pokazano na
rys. 13.1.

Oceng zgodnosci dla wstepnych badan typu i obliczen wyjsciowych zestawiono w tabeli 13.3.

13.3 WYMAGANIA JAKOSCIOWE W SPAWALNICTWIE

Techniki spajania zaliczane sa do procesOw specjalnych. Dla procesu specjalnego
wynikdw nie mozna zweryfikowac przez monitorowanie lub pomiary prowadzone w trakcie
realizacji procesu. Organizacja powinna wigc przeprowadzi¢ walidacje procesu rozumiang
jako potwierdzenie i przedstawienie obiektywnego dowodu, Ze przyjeta technologia spetnia
wymagania dotyczace konkretnego zastosowania. Walidacj¢ mozna przeprowadzi¢ w
warunkach rzeczywistych lub symulowanych [14]. Wytwarzanie konstrukeji stalowych oparte
jest na wykorzystaniu technik spajania. Technologia ta stosowana jest na szerokg skale przy
wytwarzaniu urzadzen ci$nieniowych, stalowych ustrojéw no$nych dzwignic, mostéw
drogowych czy kolejowych, w budowie transportu kolejowego i morskiego. Proces spawania
ma istotny wplyw na bezpieczenstwo 1 niezawodnos¢ eksploatacji konstrukcji. Czynnikami,
decydujacymi o podziale konstrukcji spawanych 1 wymaganiach jakosciowych ztaczy
spawanych jest charakter rodzaj obcigzenia ustroju no$nego i1 ryzyko zwigzane z ewentualng
awarig mierzone stratami materialnymi 1 zagrozeniem zycia ludzkiego [15]. O
przyporzadkowaniu konstrukcji do jednej z trzech klas decyduje stopien wykorzystania
wytrzymalo$ci obliczeniowej (obcigzenia state lub przewazajaco state, dynamiczne oraz
wymiarowane w zakresie ograniczonej wytrzymato$ci zme¢czeniowej, wymiarowane ze
wzgledu na wytrzymalo$¢ zmeczeniowa). Okre§lono réwniez zakres badan nieniszczacych,
jakim powinny by¢ poddane potaczenia spawane przyporzadkowane do okreslonych klas. O
wykonawstwie konstrukcji danej klasy decyduje zakwalifikowanie zakladu do danej grupy.
Podzial na trzy grupy jest pochodng wielkosci zakladu, jego wyposazenia technicznego i
rodzaju shuzb spawalniczych 1 kompetencji personelu [16]. Problematyka jakosci polaczen
spawanych zostala ujeta w normie PN-78/M-69011. Zlgcza spawane w konstrukcjach
stalowych. Podziat i wymagania. Ztacza podzielono na 5 klas oznaczonych literami A do E. O
klasie zlacza decyduje wytrzymato$¢ zmeczeniowa okre§lona przy wspotczynniku asymetrii
cyklu R=-1 na bazie N=2-106 cykli oraz rodzaj i jako$¢ wykonania [17]. Wspomniane normy
klasyfikujace zaktady wytworcze, konstrukcje i ztacza spawane pochodza z lat 70. 1 80. XXw.
Zachowano ich aktualno$¢ 1 mozna je traktowac jako uzupetnienie wymagan zawartych w
normach europejskich — ISO 3834Wymagania jakosci dotyczgce spawania materiatow
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metalowych oraz PN-EN ISO 1090 Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych.
Pierwsze wydania norm ISO 3834 Welding. Factors to be considered when assessing firms
using welding as a prime means of fabrication pochodzg z 1978r.

Przy wytwarzaniu konstrukcji spawanych wymagania zawarte w normie ISO 9001
moga okazac si¢ niewystarczajacym narzedziem, ktore pozwoli zidentyfikowac niezbedne
srodki, ktére nalezy uwzgledni¢ podczas projektowania i wykonawstwa konstrukeji
spawanych oraz podczas oceny jakos$ci konstrukcji spawanych dokonywanej przez trzecia
strong. Standardem, ktory uwzglgdnia wspomniane aspekty wytwarzania konstrukcji
spawanych jest norma ISO 3834 Wymagania jakosci dotyczqce spawania materiatow
metalowych. Norma PN-EN 1090-2 stanowi, ze polaczenia spawane majg by¢ wykonywane
zgodnie z postanowieniami wlasciwego arkusza normy ISO 3834, ktéry wskazuje wymagany
zakres kontroli i procedury. Norma ta nie powinna by¢ jednak stosowana jako zamiennik
normy ISO 9001, lecz stanowi¢ doprecyzowanie i1 uzupetnienie specyficznych dla technologii
spawania wymagan [18].

Aktualnie obowigzujaca norma EN ISO 3834 sktada si¢ z pieciu czesci, ktore dotycza
kryteriow wyboru poziomu wymagan jako$ciowych, wymagan dla pozioméw wymagan
jakosci oraz dokumentdéw niezbednych do potwierdzenia zgodnosci z wymaganiami jako$ci
dla poszczegdlnych poziomoéw jakosci:

o (Cze$¢ 1: Kryteria wyboru odpowiedniego poziomu wymagan jakosciowych,

e (ze$¢ 2: Pelne wymagania jakoSciowe,

e (zgs¢ 3: Standardowe wymagania jakosci,

e (Cze$¢ 4: Podstawowe wymagania jakosci,

e (Czgs$¢ 5: Dokumenty konieczne do potwierdzenia zgodnosci z wymaganiami jakosci ISO
3834-2, ISO 3834-3 lub ISO 3834-4

Poziomy jakosci okreslono w czesSciach 2 do 4 normy. Wytworca wybierajac poziom

wymagan jakosci uwzglednia kryteria odniesione dla wyrobu uwzgledniajac:

e zakres i znaczenie wyrobu o decydujacym znaczeniu dla bezpieczenstwa,

e zlozonosci produkcji,

e zakres produkowanych wyrobow,

e zakres zastosowanych materiatow,

stopien dla ktérego niezgodnosci produkcyjne lub niezgodnosci spoiny wplywaja na
wykonanie wyrobu [19].

Wymagania jakosciowe dotyczace spawania materialdw metalowych zawarte w normie
ISO 3834w czesci 1 odnoszg si¢ do wymagan zawartych w normie ISO 9001. Zaleceniem jest
wprowadzenie do systemu jako$ci uwzgledniajacego wymagania zawarte w normie EN ISO
3834 wybranych wymagan, charakterystycznych dla systemu opisanego norma ISO 9001.
Wymagania te zestawiono w tabeli 13.4.

Wymagania odno$nie zakresu systemu jakosci przy wykonawstwie konstrukcji spawanych
zestawiono w tabeli 13.5.
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Tabela 13.4 Wymagania systemu jakosci opartego o wymagania normy ISO 9001
zalecane do uwzglednienia w systemie jako$ci spawanych konstrukcji metalowych

Wymaganie Lokalizacja wymagania w normie ISO 9001
Nadzor nad dokumentami i zapisami 4.23;424
Odpowiedzialnos$¢ kierownictwa 5
Zapewnienie zasobow 6.1
Kompetencje, Swiadomosc¢ i szkolenie dzialajacego 6.2.2:7.5.2b
personelu

Planowanie realizacji wyrobu 7.1
Okreslenie wymagan dotyczacych wyrobu 7.2.1
Przeglad wymagan dotyczacych wyrobu 7.2.2
Zakupy 7.4
Walidacja proceséw 7.5.2
Wilasnos¢ klienta 7.5.4
Audyt wewnetrzny 8.2.2
Monitorowanie i pomiary wyrobu 8.2.4

Zrédto: opracowanie whasne na podstawie PN-EN 3834-1, PKN, Warszawa 2005,

Tabela 13.5 Kryteria doboru systemu jakosci przy wykonawstwie konstrukcji spawanych

Wymaganie (ISO 3834) Norma
Wymaganie (ISO 9001) ISO 3834-2 | ISO 3834-3 | 1SO 38344
Przeglad wymagan Przegla,('ij est W ymz?gany —
) . Zapis moze by¢ Zapis nie jest
(7.2.1; 7.2.2) Zapis jest wymagany
wymagany wymagany
Przeglad techniczny Przeglad wymagany
(4.1c—-d) . Zapis moze by¢ Zapis nie jest
(7.3.3bdod) Zapis jest wymagany wymagany wymagany
Podwykonawea '/;l"r;d;tqu;arlly ]’alfo.wytvxlf(o_rci spec] alnych podzlepa;nycfl} wyrobow, usliug .
“.1) i/lub dziatalnosci, jednakze oficow .odpow1ed21a no$¢ dotyczaca jakosci
) pozostawia si¢ wytworcy
Spawacze i operatorzy . .
(6.2.1:62.2) Kwalifikacja wymagana
Personel qadzoru Brak specjalnych
spawalniczego wymagany wymaean
(6.2.1;6.2.2) ymag
Personel kontroli i badan Kwalifikacie macane
(6.2.1;6.2.2) Je 53 wymag

Sprzet do produkcji i badan

Odpowiednie i dostgpne, jak wymagane do przygotowania, wykonania
procesu, badania, transportu, podnoszenia w kombinacji ze sprzgtem

(7.6) bezpieczenstwa
Wymagane utrzymywanie, przeglady i Brak specjalnych
Przeglad wyposazenia osiagniecie zdolnos$ci produkcyjnej wymagan
Wymagane .
(6.3) . Brak specjalnych
udokumentowane Zapisy sa zalecane ,
N wymagan
plany i zapisy
Opis sprzetu Brak specjalnych
(brak wymagan) Wymagany wykaz wymagan
wymagane
Planowanie produkcji Wymagane Udokumentowane Brak specjalnych
(7.1;7.3.1; 7.3.3) udokumentowane plany i zapisy sa wymagan
plany i zapisy zalecane
Instrukcje technologiczne Wymagane Brak specjalnych
spawania (7.5.1) ymag wymagan
Kwalifikowanie technologii Wymaeane Brak specjalnych
spawania (7.5.2) ymag wymagan
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Badanie partii materialéw
dodatkowych
(brak wymagarn)

Jesli wymagane

Brak specjalnych wymagan

Magazynowanie i obsluga
materialéw dodatkowych do
spawania
(7.5.1;7.5.4; 7.5.5)

Wymagana procedura zgodna z zaleceniami
dostawcy

Zgodnie z zaleceniami
dostawcy

Magazynowanie materialow
podstawowych

Wymagana ochrona przed wptywami
srodowiska; oznaczenie powinno by¢

Zgodnie z zaleceniami

(7.5.1; 7.5.4; 7.5.5) zachowane podczas magazynowania dostawcy
Potwierdzenie, ze wymagania zgodnie z norma Brak specjalnych

wyrobu lub specyfikacja sa spelnione wymagan

Obroébka cieplna po spawaniu Procedura, zapisy i

(7.5.1;,7.5.4;, 7.5.5) identyfikowalno$¢ Procedura i zapisy sa Brak specjalnych

zapisu dotyczacego wymagane wymagan

wyrobu s3 wymagane
Kontrola i badania przed,
podczas i po spawaniu wymagane Jesli wymagane

(8.2.3;8.2.4;, 8.3)
Niezgodnosci i dzialania

Pomiary kontrolne powinny by¢ stosowane Pomiary kontrolne

korygujace procedury naprawy i/lub poprawki sa powinny by¢
(7.5.1;, 7.5.4; 7.5.5) wymagane stosowane
Wzorcowanie lub walidowanie .
- . o Brak specjalnych
sprzetu do pomiarow kontroli wymagane Jesli wymagane Wymagan
i badania (7.6) ymag
Identyfikacja podczas procesu - Brak specjalnych
(7.5.3) Jesli wymagane wymagat
x 1 Brak specjalnych
Identyfikowalnos$¢ (7.5.3) Jesli wymagane wymagat
Zapisy jakosci (4.2.4) Jesli wymagane

Zrodto: opracowanie wiasne na podstawie PN-EN 3834-1, PKN, Warszawa 2005

Poré6wnanie wymagan zawartych w normie ISO 3834 z wymaganiami zawartymi w
normie ISO 9001 wskazuje, Ze wymagania wyspecyfikowane jako kryteria wyboru wymagan
jakosci w znacznym zakresie pokrywaja si¢ z wymaganiami zawartymi w punktach 6 1 7
normy ISO 9001 wersja z 2008r. Punkt 6 normy ISO 9001 dotyczy zasobow — kwalifikacji
personelu wykonawczego i1 nadzorujacego za$ punkt 7 zawiera wymagania dotyczace
zarzadzania procesami operacyjnymi realizacji wyrobu. Roéznica migdzy wymaganiami
zawartymi w normie ISO 9001 i normie ISO 3834 w omawianym zakresie polega na tym, ze
norma 9001 nie jest dedykowana konkretnej branzy, stad wymagania posiadaja znaczny
stopien uogdlnienia. W normach ISO 3834 1 ISO 1090 znajdujemy odwotania do norm
precyzujacych wymagania. Przykladem moga by¢ wymagania dotyczace kompetencji osob
nadzorujacych spawanie — ich zadania 1 odpowiedzialnos$ci zawarte w normie ISO 14731
Nadzorowanie spawania. Zadania i odpowiedzialnos¢. Wspomniana norma definiuje
nadzorowanie spawania jako ,,nadzorowanie operacji produkcyjnych dotyczacych spawania i
wszystkich czynno$ci zwigzanych ze spawaniem”. W odréznieniu od nadzoru kontrola
spawania rozumiana jest jako ,,ocena zgodno$ci dziatah zwigzanych ze spawaniem na
podstawie obserwacji 1 orzeczenia poprzez odpowiedni pomiar lub badanie”. Kontrola
spawania mie$ci si¢ w nadzorze spawania. Sposob i zakres procesu nadzoru okreslany jest
przez wytworce, w wymaganiach kontraktowych, umowie, wymaganiach prawnych lub
normie dotyczacej zastosowania. Nadzor spawalniczy prowadzi osoba posiadajaca okreslong
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odpowiedzialno$¢ oraz kompetencje. Zgodnie z normg ISO 14731 odpowiedzialnos¢

przydzielona personelowi nadzorujagcemu spawanie identyfikowana jest nastgpujaco:

® jego pozycja w organizacji wytworczej,

e zakres upowaznienia, zgodnie z ktéorym przyjmuje okre§lone zadania podpisujac sie w
imieniu organizacji wytworczej — dotyczy to instrukcji technologicznych i sprawozdania z
nadzoru, jezeli sa wymagane,

e zakres upowaznienia, zgodnie z ktdrym wykonywane sa przypisane zadania.

Dla przypisanych zadan nadzoér spawalniczy powinien wykaza¢ wiedze techniczng, ktora jest

wymagana do realizacji powyzszych zadan. Obejmuje ona ogdlng wiedz¢ techniczng oraz

specyficzng wiedza techniczng dotyczaca spawania 1 procesow pokrewnych. Wymagania
dotyczace doswiadczenia produkcyjnego, wyksztatcenia i umiejetnosci okresla wytworca.

Norma dzieli personel nadzorujacy spawanie do jednej z trzech grup zaleznie od rodzaju

produkcji:

1. personel o pelnej wiedzy technicznej — ma zastosowanie, gdy pelna wiedza techniczna jest
wymagana do planowania, wykonywania 1 nadzorowania oraz badania zadan i
odpowiedzialnosci w produkcji spawalniczej,

2. personel o specjalnej wiedzy technicznej, kiedy potrzebny poziom wiedzy technicznej jest
wystarczajacy do planowania, wykonywania, nadzorowania oraz badania zadan i
odpowiedzialnosci produkcji spawalniczej w ramach wybranego lub ograniczonego
zakresu technicznego,

3. personel o podstawowej wiedzy technicznej, kiedy potrzebny poziom wiedzy technicznej
jest wystarczajacy do planowania, wykonywania, nadzorowania oraz badania zadan i
odpowiedzialno$ci ograniczonego zakresu technicznego obejmujacego wykonawstwo
prostych konstrukcji spawanych [20].

Migdzynarodowy Instytut Spawalnictwa (IIW) przygotowatl zalecenia dotyczace ksztalcenia,

egzaminowania i kwalifikowania personelu nadzorujacego spawanie. Zgodnie z zaleceniami

mozna uzyskac trzy stopnie kwalifikacji:

e International Welding Engineer (IWE) — zalecenia zawarto w dokumencie IAB-002-
2000/EWF-409,

e International Welding Technologist (IWT) - zalecenia zawarto w dokumencie IAB-002-
2000/EWF-410,

e International Welding Specialist (IWS) - zalecenia zawarto w dokumencie IAB-002-
2000/EWF-411,

Personel, ktory spetnia wymagania wspomnianych dokumentéw, Ilub posiadajacy

ekwiwalentne kwalifikacje krajowe uwazany jest za spetniajacy wymagania dotyczace

kompetencji personelu nadzorujacego.

Personel spawalniczy powinien by¢ kwalifikowany réwniez z uwzglednieniem kwalifikacji

spawaczy, operatorow spawania, lutowaczy etc. Kwalifikowanie personelu wykonujacego

bezposrednio prace spawalnicze prowadzone jest w oparciu 0 wymagania zawarte w normach

PN-EN 287-1:2005 Spawalnictwo. Egzaminowanie spawaczy — Stale. Tub PN-EN 9606-

2:2005 Spawalnictwo. Egzaminowanie spawaczy — Aluminium i stopy aluminium.

Zadania zwigzane ze spawaniem, ujete w systemie zarzadzania jakoscig Ww
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spawalnictwie dotyczg kilku grup zagadnien, a mianowicie:

1.

ge

10.

11.

12.

13.

14.

Przeglad wymagan — ktory ma wykaza¢ wymagania, ktére muszg by¢ speknione,
wynikajace z norm, wymagan prawnych oraz, ze organizacja jest w stanie spetni¢ te
wymagania,

Przeglad techniczny — uwzgledniajacy specyfikacje materialu podstawowego 1
wlasno$ci zlgczy spawanych, technologiczno$¢ konstrukcji spawanej, wymagania
jakosciowe w odniesieniu do zlaczy spawanych, wymagania odbiorcze spoin, pozycje
spawania, kolejno$¢ wykonywania spoin, ich dostepnos¢ do kontroli, wymiary i
mozliwo$¢ kontroli przygotowania brzegdw do spawania, elementu oraz spoin,
Podwykonawstwo — uwzgledniajgc zdolno$¢ podwykonawcy do spetnienia wymagan
zawartych w specyfikacji,

Personel spawalniczy — obszar ten obejmuje kwalifikacje personelu wykonawczego
(spawaczy) oraz nadzorujacego

Sprzet — oceng jego przydatno$ci do wykonania poszczegolnych operacji, srodki ochrony
osobistej, nadzor nad konserwacja sprzetu oraz jego weryfikacja i walidacja,

Planowanie produkcji — uwzgledniajace instrukcje technologiczne, kolejnosé
wykonywania spoin, warunki $rodowiskowe, sprzet do podgrzewania wstepnego i/lub
obrobki cieplnej spoin, kontrole i badania,

Kwalifikowanie technologii spawania — ustalenie zakresu kwalifikowania,

Instrukeje robocze — nadzor nad wydawaniem i stosowaniem instrukcji roboczych,
Materialy dodatkowe do spawania — ocena kompatybilnosci, warunkéw dostawy,
nadzor nad warunkami magazynowania,

Materialy — ocena warunkow technicznych zakupu z uwzglednieniem niezbednych
swiadectw jako$ci, warunkow magazynowania zapewnienia identyfikacji,

Kontrola i badanie przed spawaniem — kontrola waznosci certyfikatow spawaczy,
aktualnos$¢ 1 przydatnos¢ instrukcji technologicznej spawania, przygotowanie brzegow do
spawania, sczepianie, ocena srodowiska pracy,

Kontrola i badania podczas spawania — weryfikacja planu kontroli pod katem
uwzglednienia monitorowania parametréw  spawania, temperatury = wstepnego
podgrzewania, wlasciwego przygotowania brzegdw do spawania i czyszczenia miedzy
warstwowego, ztobienia grani, kolejnosci spawania, kontroli odksztalcen spawalniczych 1
kazdej kontroli migdzyoperacyjne;.

Kontrola i badanie po spawaniu — weryfikacja przeprowadzenia wymaganych kontroli
— ogledziny zewnetrzne, badania nieniszczace, badania niszczace, postaé, ksztalt,
tolerancje 1 wymiary konstrukcji, wyniki i1 zapisy operacji po spawaniu (np. obrobki
cieplej, wynikéw badan ultradzwiekowych),

Identyfikacja i identyfikowalno$¢ — obejmuje identyfikacje plandw produkcji, kart
przewodnich, lokalizacji spoin w konstrukcji, rodzaju materiatdw podstawowych i
dodatkowych, miejsc naprawy, spawacza, ktoéry prowadzil prace spawalnicze i
identyfikowalnos$¢ instrukcji technologicznych spawania specyficznych spoin.
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PODSUMOWANIE

Systemy zarzadzania jako$cig oparte o wymagania norm ISO serii 9000 w wielu swoich
wymaganiach ograniczaja ryzyko operacyjne i biznesowe. Wymagania zawarte w normie ISO
9001 charakteryzuja si¢ duzym stopniem uogolnienia. Wynika to z zatozen jakie byly
podstawa opracowywania tego standardu. Podejs$cie procesowe, wymagane w SZJ artych o
wymagania normy ISO 9001, jest gwarancja, ze planowane wyniki sg osiggane bardziej
efektywnie — angazujg mniej zasobow zaréwno materialnych jak i finansowych. Poprawiajg w
ten sposob skuteczno$¢ osiggania zatozonych celéw. Procesowe podejscie zmniejsza
wariancje w procesach wytworczych/ustugowych oraz zarzadczych, co w konsekwencji
powoduje, ze system w organizacji jest sterowalny i bardziej stabilny. Formutowanie
wymagan tak, aby mogly spetnia¢ potrzeby systeméw jakosci niezaleznie od wielkosci
organizacji oraz ztozonosci wyrobu stato si¢, jak wykazuja liczne badania, przyczyna, ze
dokumentacja systemoéw jakosci formutowana jest w sposob nieprecyzyjny i zawiera szereg
wymagan otwartych. Uwaza si¢, ze sytuacja ta rowniez jest spowodowana niedostatecznym
przygotowaniem konsultantéw wspierajacych proces wdrazania systemu jako$ci. W
literaturze przedmiotu mozna spotka¢ wiele krytycznych uwag dotyczacych formy i
skuteczno$ci wdrozonych systeméw jakosci. To niedoprecyzowanie wymagan w systemach
jakos$ci bylo niewatpliwie jedng z przyczyn dla ktérych zaczeto budowac branzowe systemy
jako$ci, ktore swoja strukturg sa zblizone do normy ISO 9001, jednak wymagaja
doprecyzowania wymagan i wyraznie wskazuja, jakie dokumenty (procedury, instrukcje,
zapisy) musza by¢ w systemie nadzorowane, aby system byl zgodny z wymaganiami
wiasciwej dla branzy normy.

Ostatnie uregulowania prawne Parlamentu Europejskiego nakladaja na producentéw
materiatdéw budowlanych, w tym spawanych konstrukcji stalowych, obowigzek znakowania
wyrobu znakiem CE. Wytworca konstrukcji spawanych ma obowigzek wdrozenia i
utrzymywania systemu jakos$ci spetniajgcego wymagania zawarte w normach EN ISO 1090
oraz EN ISO 3834. Obydwa standardy precyzuja wymagania jakim musi odpowiada¢ system
jakosci (ZKP) w przypadku wytwarzania konstrukcji spawanych, wraz z odniesieniem do
norm zharmonizowanych. System jako$ci zbudowany w oparciu o wymagania tych norm
moze stanowi¢ wzorzec do ustanawiania systemu oraz jego wdrazania.
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WYMAGANIA JAKOSCIOWE W SPAWALNICTWIE - SYSTEM JAKOSCI ZGODNY
Z WYMAGANIAMI NORMY ISO 3834

Streszczenie: Od 2011 Unia Europejska rozporzqdzaniem nr 305/2011 z 9 marca 2011r. wprowadzita
obowiqgzek znakowania znakiem CE wyrobow budowlanych. Konsekwencjg tego rozporzqdzenia jest
obowiqzek znakowania znakiem CE spawanych konstrukcji stalowych i/lub aluminiowych. W artykule
podjeto probe porownania wymagan zawartych w normach ISO serii 9000 z wymaganiami zawartymi
w branzowych normach zawierajgcych wymagania dotyczgce jakosci dotyczgce spawania materiatow
metalowych — EN ISO 3834 oraz EN ISO 1090.

Stowa kluczowe: jakos¢, normy ISO serii 9000, branzowe systemy jakosci, jakos¢ w spawalnictwie

QUALITY REQUIREMENTS IN WELDED STRUCTURE - QUALITY SYSTEMS
CONSISTENT WITH ISO 3834 STANDARD

Abstract: Beginning from 2011, in accordance with the UE regulations - Construction Products
Directive (CPD) — construction products should be marked CE. This requirement applies to structural
steel components that are manufactured of steel and non ferrous materials as welded or non welded
structures or elements. In the paper has been discussed requirements specified in the standard EN ISO
3834 Quality requirements for fusion welding of metallic materials and EN 1090 Execution of steel
structures and aluminium structures in comparison with ISO 9001 requirements.

Key words: quality, ISO 9000 standards, trade quality systems, quality in welding
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