(T2, A1, FB16), Stan 07.09.2006

Refer
encja
wg.

Wypetnia przedsiebiorstwo

Wypetnia Auditor

ISO
3834-

Pytania dotyczace wymagan Potwierdzenie
jakosciowych wg ISO 3834-2 Ewentualne uwagi

Wynik auditu

E?

SPRAWDZENIE WYMAGAN | KON-
TROLA TECHNICZNA

5.2

Czy uwzglednione sg naste- |3 Tak

pujace aspekty ogoélne? O Nie

[0 Normy na produkt

[0 Wymagania przepisow

[0 Wymagania okreslone przez pro-
ducenta

[0 Wymagania okreslone przez
klienta

[0 Zdolnos¢ producenta do spetnie-
nia wymagan

Uwagi:

5.3

Czy kontrolowane sg nastepu- 0 T?k
jace wymagania techniczne? O Nie

[0 Okreslenie materiatéw podsta-
wowych, wiasnosci potaczenia
spawanego

[0 Jakos¢ i wymagania dotyczace
spoin

[ Potozenie, dostep, kolejnos¢
spawania (Spawanie, NDT)

[ Metody spawania, metody bada-
nia, obrébka cieplna

[0 Kwalifikacja metod spawania

Kwalifikacje personelu

Dobér, identyfikacja, identyfiko-

walnos¢

Kontrola jakosci

Nadzér, badanie

Podwykonastwo

Dodatkowa obrdbka cieplna

Wymagania specjalne z zakresu

techniki spawania

Specjalne techniki spawalnicze

[0 Dane o przygotowaniu spoiny
i spoiny gotowe;j

[0 Warunki otoczenia

[1 Dziatanie przy braku zgodno$ci

Uwagi:

OO

I Iy B A |

O

N

22

18

Czy kontrola wymagan jest wy- |3 T?k
konywana i w jaki sposob jest |0 Nie
dokumentowana?
np.

[0 Lista kontrolna
[0 Opis

[ Raporty

Uwagi:

1)
2)

Stopniowanie czes$¢ 2, 3 i 4 patrz tablica A z ISO 3834-1
E Wynik, 0 = nie dotyczy, 1 = spetnione, 2 = spetnione czesciowo, jeszcze akceptowalne, 3 = spetnione czesciowo, nieakceptowane, 4 = niespetnione
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(T2, A1, FB16), Stan 07.09.2006

Ele- | Refer
ment | encja Wypetnia przedsigbiorstwo Wypetnia Auditor
wg. |[wg. y ¢
10 | 150 | Pytania dotyczace wymagan Potwierdzenie ) _ E?
3834 | 3834- | jakogciowych wg ISO 3834-2 Ewentualne uwagi Wynik auditu
_11) 2
3 |6 PODWYKONASTWO
3 |6 Czy sg zlecane prace podwy- |e Przekazanie prac spawal-
konawcom? niczych
0 Tak / 3 Nie
o Przekazanie nadzoru
0 Tak / 3 Nie
o Przekazanie NDT
0 Tak / 3 Nie
o Przekazanie obrébki
cieplnej
0 Tak / 3 Nie
Inne:
3 e Co jest uwzgledniane przy 0 Tak
zlecaniach podwykonawcom? | O Nie
[0 Okreslenie wytycznych i kryteria
wyboru stawiane podwykonaw- Uwagi:
com
[0 Udostepnienie niezbednej doku-
mentacji podwykonawcom
[ Spetienie istotnych wymagan
ISO 3834 przez podwykonawcow
[ Spetnienie wymagan jakoscio-
wych przez podwykonawcow
4 7 PERSONEL SPAWALNICZY
4 |72 |Spawacze i operatorzy
4 |72 |Czy wystepuje wystarczajgca 0 T?k "1 Czy ilos¢ uprawnionych
22 |18 ljlog¢ spawaczy/operatorow i czy | B Nie spawaczy/operatorow jest
sa oni kwalifikowani przez od- | Dostarczy¢ dowody lub przed-| ~ odpowiednia?
. . ) lozvé przy audicie [0 Kwalifikacje odpowiednie?
powiednie certyfikaty? yc przy :
Uwagi:
5 7.3 | Personel nadzoru spawalnicze-
go
5 7.3 | Czy personel nadzoru spawalni- 0 T?k
czego posiada uprawnienia, do | O Nie
zainicjowania odpowiednich _
przedsiewziec? Uwagi:
np.
[0 Schemat organizacyjny
[0 Przydziat funkgji

1)
2)

Stopniowanie czes$¢ 2, 3 i 4 patrz tablica A z ISO 3834-1
E Wynik, 0 = nie dotyczy, 1 = spetnione, 2 = spetnione czesciowo, jeszcze akceptowalne, 3 = spetnione czesciowo, nieakceptowane, 4 = niespetnione
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(T2, A1, FB16), Stan 07.09.2006

Ele- | Refer
ment | encja Wypetnia przedsiebiorstwo Wypeinia Auditor
wg. | wg.
10 | 150 | Pytania dotyczace wymagan Potwierdzenie ) _ E?
3834 | 3834- | jakogciowych wg ISO 3834-2 Ewentualne uwagi Wynik auditu
_11) 2
5 73 | Czy okreslone sg zadania a Tgk [1 Czy $rodki sg odpowiednie?
i odpowiedzialno$é? O Nie
np. .
[ Zakres odpowiedzialnosci Uwagi:
[ Zakres obowigzkow
5 |73 |Czy okreslone sa kompeten- |3 Tak
cie | obowiazki dla nadzoru |9 Nie
spawalniczego zgodnie z Uwagi-
DIN EN ISO 14731 (DIN EN gt
719)?
[0 Schemat organizacyjny
[ Zakres obowigzkow
[0 Zakres odpowiedzialnosci
[0 inne dowody (Nazwa, zakres)
5 |73 |Czy ilo$¢ personelu nadzoru |0 IWE/EWE/SFI, ilo$¢: " Czy ilosc odpowiednia?

spawalniczego jest odpowied-
nia i czy ma on odpowiednie
kompetencje?

O IWT/EWT/ST, ilosé¢:
O IWS/EWS/SFM, ilosé:
3 inne kwalifikacje, ilo$¢:

Dostarczy¢ dokumenty lub
przedtozy¢ przy audicie.

[0 Czy kwalifikacje odpowied-
nie?

PERSONEL KONTROLI | BADANIA

6 |8 Czy jest wystarczajgca ilos¢ 0 T?k
personelu i czy jest on odpo- |3 Nie
wiedni dla planowania, wyko-
nania, nadzorowania i kontroli | Uwagi:
procesow spawalniczych?

7 |8 Czy stosowane sg metody 3 Tak, jakie?

badania nieniszczace (dodat-
kowo do bezposredniej kon-
troli wizualnej)?

3 Badania wizualne (VT)

O Metoda penetracyjna
(PT)

O Badanie magnetyczno-
proszkowe (MT)

0 Badanie rentgenowskie
(RT)

0 Badanie ultradzwiekowe
(uT)

O Inne

1)
2)

Stopniowanie czes$¢ 2, 3 i 4 patrz tablica A z ISO 3834-1
E Wynik, 0 = nie dotyczy, 1 = spetnione, 2 = spetnione czesciowo, jeszcze akceptowalne, 3 = spetnione czesciowo, nieakceptowane, 4 = niespetnione
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(T2, A1, FB16), Stan 07.09.2006

Ele- | Refer
ment | encja Wypetnia przedsiebiorstwo Wypeinia Auditor
wg. |[wg.
IS0 | 1s0 | Pytania dotyczace wymagan Potwierdzenie . .
3| %83+ | jakosciowych wg ISO 3834-2 Ewentualne uwagi Wynik auditu
O Nie
6 |63 |Czy personel do badan nie- 3 Tak
22 1" |niszczacych jest odpowiednio |0 Nie
wykwalifikowany? = .
rzekaz W I
patrz DIN EN ISO 3834-5: 2005, rzee d; ;‘% dcr’z oga’ d:‘Cti’e
Tablice 3i 10 P yeprzy '
7 ]9 URZADZENIA
8
9
7 |92 |Czy istnieje aktualne zesta- 3 Tak
; wienie istotnych dla produkcji |3 Nie
zpiwa}lnmﬁe_Jkur%[atjlzenh;??ro- Przekaza¢ zestawienie lub
ukeyjnyen 1 kontroinych: przedtozy¢ przy audicie z
[0 Zrodta pradu spawania i inne dane o:
maszyny '
0 Urzadzenia do obrébki spoin e max udzwig dzwignic
i powierzchni, do ciecia, wigcznie ) ]
z cieciem termicznym e Wymiary elementow,
[l Urzadzenia do podgrzewania i do ktérymi mozna ope-
obrébki cieplnej, wtacznie rowaé w warsztacie.
z urzgdzeniami do pomiaru tem-
peratury e Parametry mecha-
[0 Urzadzenia mocujace i pomocni- nicznych i automa-
cze do spawania i
[ Suwnice i urzgdzenia do manipu- tycznych_ urzadzen
lowania uzywane w produkgji spawalniczych
[0 sprzet ochrony osobistej i inne e Wymiary i temperatu-
urzadzenia zabezpieczajace w . .
bezposrednim otoczeniu ze sto- ra piecow do wyza-
sowanymi procesami produkgji rzania do obrobki
[0 Piece do suszenia, suszarki elek- cieplnej
trod, itd. dla materiatow spawal- o ]
niczych e Wydajnos¢ urzadzen
71 Urzadzenia do czyszczenia po- do walcowania, giecia
wierzchni i ciecia
[0 Urzadzenia do badan niszcza-
cych i nieniszczacych
7 |93 | Czy urzadzenia (sprzet) nada- | O Tak
8 ja sie do przewidzianych dla | Nie
nich zastosowan spawalni- (potwierdzenie zdolnosci
czych? tylko gdy wymagane)
7 |94 | Czy przy zainstalowaniu no- |3 Tak
8 wych Iut_) u2_ywanych urzag,zer'l 3 Nie
kontroluje sie prawidtowos$c¢

1)  Stopniowanie czes$¢ 2, 3 i 4 patrz tablica A z ISO 3834-1
2) E Wynik, 0 = nie dotyczy, 1 = spetnione, 2 = spetnione czesciowo, jeszcze akceptowalne, 3 = spetnione czesciowo, nieakceptowane, 4 = niespetnione
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(T2, A1, FB16), Stan 07.09.2006

Ele-
ment
wg.

Refer
encja
wg.

Wypetnia przedsiebiorstwo

Wypetnia Auditor

ISO
3834
1)

ISO
3834-

Pytania dotyczace wymagan
jakosciowych wg ISO 3834-2

Potwierdzenie
Ewentualne uwagi

Wynik auditu

E?

ich dziatania?

Uwagi:

N © oo~

9.5
18

Czy istnieja udokumentowane
plany napraw okresowych
urzadzen, wtgcznie z kontro-
lami okresowymi czesci urza-
dzen, przy pomocy ktorych
kontrolowane sg parametry
okreslone w odpowiednich in-
strukcjach spawania?

a Tak
3 Nie

Uwagi:

N © 0o~

9.5
18

Czy plany obejmujg czesci
urzadzen, ktére sg istotne dla
zapewnienia poprawnosci
dziatania urzadzenia?

[0 Stan jezdni prowadzacych dla
termicznych urzadzenh tnacych,
dla mechanicznych urzadzen
spawalniczych itd.

[0 Stan amperomierzy i woltomie-
rzy, miernikow przeptywu gazu
itd. niezbednych do pracy ma-
szyn spawalniczych

[0 Stan przewodow, wezy, elemen-
téw taczacych itd.

[0 Stan urzadzen nadzorujgcych
i/lub automatycznych urzadzen
spawalniczych

[0 stan miernikow temperatury

[0 Stan urzadzen podawania drutu
i pakietow wezy

a Tak
3 Nie

Uwagi:

© 0o N

9.6

Czy jest zapewnione, ze
uzytkowane urzadzenia sq
nieuszkodzone?

a Tak
3 Nie

Uwagi:

10
11
12

CZYNNOSCI Z ZAKRESU SPA-
WALNICTWA | POKREWNE

10

12

10.1

Czy ma miejsce planowanie
produkcji z uwzglednieniem

a Tak
3 Nie

1)
2)

Stopniowanie czes$¢ 2, 3 i 4 patrz tablica A z ISO 3834-1
E Wynik, 0 = nie dotyczy, 1 = spetnione, 2 = spetnione czesciowo, jeszcze akceptowalne, 3 = spetnione czesciowo, nieakceptowane, 4 = niespetnione
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(T2, A1, FB16), Stan 07.09.2006

Ele-
ment
wg.

Refer
encja
wg.

Wypetnia przedsiebiorstwo

Wypetnia Auditor

ISO
3834

ISO
3834-

Pytania dotyczace wymagan
jakosciowych wg ISO 3834-2

Potwierdzenie
Ewentualne uwagi

Wynik auditu

E?

do dysponowanych urzadzen
produkcyjnych i badawczych?

[0 Wymagania dotyczace kolejnosci
w jakiej element jest produkowa-
ny

[0 Okreslenie wymaganych proce-
séw dla produkcji elementu

[0 Odniesienie do odpowiednich
instrukcji technologicznych dla
spawania i stosowanych proce-
sow

[0 Kolejnos¢ w jakiej majg by¢ wy-
konywane spoiny

[0 Okreslenie i kolejnos¢ czasowa,
w jakiej majg by¢ wykonane po-
szczegolne procesy

[0 Okreslenie nadzoru i badan,
ewentualnie wigczenie niezalez-
nej instytucji kontrolnej

[0 Wplywy otoczenia (np. wiatr
i deszcz)

[0 Znakowanie elementéw lub po-
szczegdblnych czesci

[0 Kompetencje kwalifikowanego
personelu

Przedsiewziecia dotyczace
ewentualnych kontroli roboczych

Uwagi:

10
11
12
22

10.1
18

Czy plany produkciji sg odpo-
wiednie dla kazdego zastoso-
wania i czy zawierajg nie-
zbedne dane?

a Tak
3 Nie

Uwagi:

10.2
18

Czy dysponowane sg instruk-
cje spawania (WPS) dla sto-
sowanych metod spawania?

[1 Spawanie tukowe (DIN EN ISO
15609-1)

[1 Spawanie gazowe (DIN EN ISO
15609-2)

[0 Spawanie wigzka elektronow
(DIN EN 1SO 15609-3)

[0 Spawanie laserowe (DIN EN ISO
15609-4

[0 tukowe doczotowe zgrzewanie
(DIN EN ISO 14555)

0 Inne:

0 Tak

3 Nie

Przykfady przedstawic przy
audicie

1)
2)

Stopniowanie czes$¢ 2, 3 i 4 patrz tablica A z ISO 3834-1

E Wynik, 0 = nie dotyczy, 1 = spetnione, 2 = spetnione czesciowo, jeszcze akceptowalne, 3 = spetnione czesciowo, nieakceptowane, 4 = niespetnione
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(T2, A1, FB16), Stan 07.09.2006

Ele- | Refer

ment | encja Wypetnia przedsiebiorstwo Wypeinia Auditor
wg. |[wg.

IS0 | 1s0 | Pytania dotyczace wymagan Potwierdzenie . .

3| %83+ | jakosciowych wg ISO 3834-2 Ewentualne uwagi Wynik auditu

10 103 |Jak kwalifikowane sg metody |0 Tak
11 18

12 spawania? O Nie
22 (] Badanie technologii spawania ‘L
(DIN EN ISO 15614) Uwagi:

[0 Badanie dodatkowych materia-
téw spawalniczych (DIN EN ISO
15610)

[0 Doswiadczenie spawalnicze (DIN
EN ISO 15611)

[0 Standardowe technologie spa-
wania (DIN EN ISO 15612)

[0 Badanie przedprodukcyjne (DIN
EN ISO 15613)

Inne:

10 104 | Czy obok instrukcji spawania |0 Tak
12 stosowane sg réwniez in- O Nie
strukcje robocze/wytyczne?

Uwagi:
10 |105 | Czy odnosnie tworzenia 3 Tak
}; i kontroli dokumentéw zwia- O Nie
zanych z jakoscig opracowana Uwagi:
jest odpowiednia metoda? '
Metody realizacji kontroli np.:
- WPS
- WPQR
- Zaswiadczenia o badaniu
13 |11 | DODATKI SPAWALNICZE
14
14 111 | Czy okreslone sg metody 0 Tak
221" | kontroli dodatkowych materia- |0 Nie
tow spawalniczych? Uwagi:
np.
00 Karta
[1 Zaswiadczenie o badaniu
13 112 | Czy wymagane sg proby 3 Tak

z partii spawalniczych mate- | Nie

1)  Stopniowanie czes$¢ 2, 3 i 4 patrz tablica A z ISO 3834-1
2) E Wynik, 0 = nie dotyczy, 1 = spetnione, 2 = spetnione czesciowo, jeszcze akceptowalne, 3 = spetnione czesciowo, nieakceptowane, 4 = niespetnione
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(T2, A1, FB16), Stan 07.09.2006

Ele- | Refer

ment | encja Wypetnia przedsiebiorstwo Wypeinia Auditor

wg. |[wg.

Iso | 1so | Pytania dotyczace wymagan Potwierdzenie ) _ E?
3834 | 3834- Wynik auditu

jakosciowych wg ISO 3834-2

Ewentualne uwagi

riatbw dodatkowych?

Uwagi:

14

Czy sg okreslone i wprowa-
dzone metody sktadowania,
identyfikowania i zastosowa-
nia spawalniczych materiatow
dodatkowych?

[0 Zawilgocenie

[0 Utlenienie

[0 Uszkodzenia
[ Zalecenia dostawcy

a Tak
3 Nie

Uwagi:

15

12

SKtADOWANIE MATERIALOW
PODSTAWOWYCH

15

12

Czy sktadowanie materiatow
podstawowych (réwniez do-
starczonych przez klienta)
odbywa sie tak, ze stan tych
materiatow nie ulegnie zmia-
nie.

Wplywy otoczenia

a Tak
3 Nie

Uwagi:

15
22

12
18

Czy znakowanie/identyfikacja
w czasie sktadowania sg za-
pewnione?

[0 Rodzaj znakowania

[J Zaswiadczenia o badaniu mate-
riatdw

a Tak
3 Nie

Uwagi:

16

13

OBROBKA CIEPLNA

16

13

Czy realizowane jest obrobka
cieplna (réwniez przy przeka-
zywaniu)?

0 Tak

O Nie (dalsze pytania od-
nosnie obrobki cieplnej od-
padaja)

16 |13 | czy okreslone sg kompetencje | Tak
w zakresie metod prowadze- | Nie

: L .
nia obrébki cieplnej* Uwagi:
16 |13 | Cz obrdbka cieplna jest wyko- | Tak
22 1'% I nywana na podstawie pisem- | Nie

1)
2)

Stopniowanie czes$¢ 2, 3 i 4 patrz tablica A z ISO 3834-1
E Wynik, 0 = nie dotyczy, 1 = spetnione, 2 = spetnione czesciowo, jeszcze akceptowalne, 3 = spetnione czesciowo, nieakceptowane, 4 = niespetnione
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(T2, A1, FB16), Stan 07.09.2006

Ele-
ment
wg.

Refer
encja
wg.

Wypetnia przedsiebiorstwo

Wypetnia Auditor

ISO
3834
1)

ISO
3834-

Pytania dotyczace wymagan
jakosciowych wg ISO 3834-2

Potwierdzenie
Ewentualne uwagi

Wynik auditu

E?

nych instrukcji?

Odnosnie np. do:

[0 Materiatu podstawowego
[ Potaczenia spawalniczego
[0 Element

[0 Normy / Specyfikacje

Uwagi:

16
22

13
18

Czy na podstawie raportu

z obrébki cieplnej mozliwe jest

przesledzenie jej wykonania

w doniesieniu do elementu?

[0 Rejestracja paramentdw procesu
(np. protokot wyzarzania)

[0 Wielkos¢ pieca

[0 Warunki sktadowania w piecu

a Tak
3 Nie

Uwagi:

17

14

NADZOR I BADANIE

17
22

14.2
18

Czy nadzor i kontrole przed

spawaniem sg realizowane

zgodnie z kontrak-

tem/przepisami?

[0 Przydatnos¢ i waznos¢ swia-
dectw spawaczy i operatoréw

[0 Przydatnos¢ instrukcji spawania

[0 ldentyfikacja materiatéw pod-
stawowych

[0 Znakowanie dodatkowych mate-
riatbw spawalniczych

[0 Przygotowanie ztgcza

[0 Dopasowanie, mocowanie i
sczepianie

[0 Wszelkie specjalne wymagania
w instrukcji spawania

[0 Przydatnos¢ warunkéw pracy do
spawania, wigcznie z warunkami
otoczenia

a Tak
3 Nie

Uwagi:

17
22

14.3
18

Czy nadzor i badania podczas
spawania sg wykonywane
zgodnie z kontraktem i przepi-
sami?

[1 Zasadnicze warunki spawania

[0 Temperatura podgrzewania i
miedzysciegowa
[1 Czyszczenie i ksztalt Sciegdw i

a Tak
3 Nie

Uwagi:

1)
2)

Stopniowanie czes$¢ 2, 3 i 4 patrz tablica A z ISO 3834-1
E Wynik, 0 = nie dotyczy, 1 = spetnione, 2 = spetnione czesciowo, jeszcze akceptowalne, 3 = spetnione czesciowo, nieakceptowane, 4 = niespetnione
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(T2, A1, FB16), Stan 07.09.2006

Ele- | Refer

ment | encja Wypetnia przedsiebiorstwo Wypeinia Auditor
wg. |[wg.

IS0 | 1s0 | Pytania dotyczace wymagan Potwierdzenie . .

3| %83+ | jakosciowych wg ISO 3834-2 Ewentualne uwagi Wynik auditu

warstw spoiny

] Ztobienie grani

[0 Kolejnos¢ spawania

[0 Prawidtowe uzywanie i obstuga
materiatdw spawalniczych

[0 Kontrola odksztatcen

[0 Ewentualne kontrole miedzyope-
racyjne (np. wymiary)

17 144 |Czy nadzorowanie i badania |0 Tak

22 1" | po spawaniu sa wykonywane |0 Nie

zgodnie z kontrak-

tem/przepisami?

[J Kontrole wizualne

[ Badania nieniszczace

[ Badania niszczace

[ Postaé, ksztalt i wymiary elemen-
tu

[0 Wyniki i protokoty obrdbki po
spawaniu

Uwagi:

17 |145 |czy status kontroli i badania |0 Tak

22 |18 jest podawany w odpowiedni | Nie
sposob? Uwagi:
np.

[0 Na elemencie
[0 W dokumentach towarzyszacych

18 |15 NIEZGODNOSC I DZIALANIA KO-
RYGUJACE

18 |15 | Czy okreslone sg przedsie- 0 Tak
22 |"8 \wziecia, co do postepowania |0 Nie
przy braku zgodnosci z okre- | ywag;:
Slonymi wymaganiami?

[0 Znakowanie
Odpowiedzialnos¢
Instrukcje napraw/Naprawy
Badania ponowne

Zapobieganie ponownemu wy-
stgpieniu

I

19 |16 KALIBROWANIE | WALIDACJA
PRZYRZADOW POMIAROWYCH,
NADZORUJACYCH | KONTROL-

1)  Stopniowanie czes$¢ 2, 3 i 4 patrz tablica A z ISO 3834-1
2) E Wynik, 0 = nie dotyczy, 1 = spetnione, 2 = spetnione czesciowo, jeszcze akceptowalne, 3 = spetnione czesciowo, nieakceptowane, 4 = niespetnione
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(T2, A1, FB16), Stan 07.09.2006

Ele- | Refer
ment | encja Wypetnia przedsiebiorstwo Wypeinia Auditor
wg. |[wg.
10 | 150 | Pytania dotyczace wymagan Potwierdzenie ) _ E?
383413834 | jakosciowych wg ISO 3834-2 Ewentualne uwagi Wynik auditu
_11) 2
NYCH
19 |16 |Czy przyrzady pomiarowe, 3 Tak
badawcze i wzorce sg kali- O Nie
browane i walidowane? Dostarczy¢ zestawienie lub
1 Urzadzenia przedtozy¢ przy audicie.
[0 Metody
[0 Odpowiedzialnos¢
00 Lista $rodkow kontroli
patrz DIN EN ISO 3834-5:
2005, Tablice 9i 10
20 (17 | IDENTYFIKACJA I IDENTYFIKO-
21 WALNOSC
20 |17 | Czy istniejg uregulowania od- | Tak
21 nosnie identyfikacii  Nie
i identyfikowalnosci podczas Uwagi:

procesu produkcji?

wymagane moze by¢ np.:

[0 Znakowanie planéw produkcji

[0 Znakowanie kart produkcji

[0 Znakowanie potozenia spoin na
elemencie

[0 Oznaczenie metody badan nie-
niszczacych i personelu

[0 Oznakowanie materiatdw dodat-
kowych do spawania

00 ldentyfikacja i identyfikowalno$¢
materiatu podstawowego

[0 ldentyfikacja umiejscowienia na-
praw

00 ldentyfikacja potozenia urzadzen
montazowych

[0 ldentyfikacja wpetni zmechani-
zowanych i automatycznych
urzadzen do spawania spoin
specjalnych

[0 ldentyfikowalno$¢ spawaczy i
operatorow dla spoin specjalnych

[0 ldentyfikowalno$¢ instrukcji spa-
wania dla spoin specjalnych

1)
2)

Stopniowanie czes$¢ 2, 3 i 4 patrz tablica A z ISO 3834-1
E Wynik, 0 = nie dotyczy, 1 = spetnione, 2 = spetnione czesciowo, jeszcze akceptowalne, 3 = spetnione czesciowo, nieakceptowane, 4 = niespetnione
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(T2, A1, FB16), Stan 07.09.2006

Ele- | Refer
ment | encja Wypetnia przedsiebiorstwo Wypeinia Auditor
wg. |[wg.
10 | 150 | Pytania dotyczace wymagan Potwierdzenie ) _ E?
3| 354 | jakosciowych wg ISO 3834-2 Ewentualne uwagi Wynik auditu
22 |18 | ZAPISY JAKOSCI
22 |18 | Czy sporzgdzane sg zapisy 0 Tak

jakosci i jak dlugo sg prze- O Nie

? .
chowywane” Uwagi:
[0 Okres przechowywania >=

0

0

5 lat

Raport z badania wyma-
gan/kontroli technicznej
Dokumenty z kontroli materiatéw
podstawowych

Dokumenty z kontroli materiatéw
dodatkowych do spawania
Instrukcje technologiczne spa-
wania

Protokoty konserwacji sprzetu
Protokoty kwalifikowania techno-
logii spawania

Certyfikaty kwalifikacji spawaczy
i operatorow

Plan produkgji

Certyfikaty personelu badan nie-
niszczacych

Instrukcje i raporty metod obrébki
cieplnej

Protokoty badan nieniszczacych
i niszczacych

Protokoty z pomiaréw

Protokoty napraw i protokoty
niezgodnosci

inne dokumenty jesli wymagane

1)
2)

Stopniowanie czes$¢ 2, 3 i 4 patrz tablica A z ISO 3834-1
E Wynik, 0 = nie dotyczy, 1 = spetnione, 2 = spetnione czesciowo, jeszcze akceptowalne, 3 = spetnione czesciowo, nieakceptowane, 4 = niespetnione
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