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Checkliste für Audits nach DIN EN ISO 3834-2: 2006 
Anmerkung: 
(Die geringeren Anforderungen der DIN EN ISO 3834-3 und -4 sind entsprechend zu berücksichtigen. 
Die im Fragenkatalog angesprochenen Unterlagen brauchen bei einer Zertifizierung nach DIN EN ISO 
3834-4 nicht mit dem Antrag eingereicht zu werden.) 

Registriernummer: _____________________________________ 

Firmenname: _____________________________________ Auditart: 

Anschrift: _____________________________________ Voraudit  

 _____________________________________ Audit  

Leitender Betriebsprüfer: _____________________________________ Nachaudit  

Betriebsprüfer: _____________________________________ Überwachungsaudit  

Referenzdokumente (Stand): _____________________________________ Re-Audit  

Audittermin: _____________________________________ 
 _________________________  
 Unterschrift (Leitender Betriebsprüfer) 
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1 5 ÜBERPRÜFUNG DER 
ANFORDERUNGEN UND 
TECHNISCHE ÜBERPRÜFUNG 

   

1 5.2 Werden die folgenden allgemei-
nen Aspekte berücksichtigt? 
� Produktnormen 
� Gesetzliche Anforderungen 
� vom Hersteller festgelegte An-

forderungen 
� vom Kunden festgelegte Anfor-

derungen 
� Fähigkeit des Herstellers zur 

Erfüllung der Anforderungen 

 Ja 
 Nein 
 
Anmerkungen: 

  

2 5.3 Werden die folgenden techni-
schen Anforderungen überprüft? 
� Festlegung der Grundwerkstof-

fe, Eigenschaften der Schweiß-
verbindung 

� Anforderungen an Schweißnäh-
te 

� Lage, Zugänglichkeit, Schweiß-
folge (Schweißen, ZfP) 

� Schweißverfahren, Prüfverfah-
ren, Wärmenbehandlung 

� Qualifizierung von Schweißver-
fahren 

� Qualifizierung des Personals 
� Auswahl, Kennzeichnung, Rück-

verfolgbarkeit 
� Qualitätskontrolle 
� Überwachung, Prüfung 
� Untervergabe 
� Wärmenachbehandlung 
� Spezielle schweißtechnische 

Anforderungen 
� Spezielle schweißtechnische 

Verfahren 
� Angaben zur Nahtvorbereitung 

und fertiger Schweißnaht 
� Umweltbedingungen 
� Handhabung bei mangelnder 

Übereinstimmung 

 Ja 
 Nein 
 
Anmerkungen: 
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1, 
2, 
22 

18 Wird die Überprüfung der Anfor-
derungen nachgewiesen und 
soweit angebracht dokumen-
tiert? 
z.B. 
� Checkliste 
� Beschreibung 
� Berichte 

 Ja 
 Nein 
 
Anmerkungen: 

  

3 6 UNTERVERGABE    

3 6 Werden Untervergaben durch-
geführt? 

 Vergabe von Schweißar-
beiten 
 Ja /  Nein 

 Vergabe von Überwa-
chungen 
 Ja /  Nein 

 Vergabe der ZfP 
 Ja /  Nein 

 Vergabe von Wärmebe-
handlungen 
 Ja /  Nein 

Sonstiges: 
 
 
 
 

  

3 6 Wird bei Untervergaben Folgen-
des berücksichtigt? 
� Festlegung der Vorgaben und 

Auswahlkriterien für Unterliefe-
ranten 

� Zurverfügungstellung der not-
wendigen Unterlagen an den 
Unterlieferanten 

� Einhaltung der maßgebenden 
Anforderungen der ISO 3834 
durch den Unterlieferanten 

� Erfüllung der Qualitätsanforde-
rungen durch den Unterlieferan-
ten 

 Ja 
 Nein 
 
Anmerkungen: 
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4 7 SCHWEIßTECHNISCHES PERSONAL    

4 7.2 Schweißer und Bediener    

4, 
22 

7.2 
18 

Sind ausreichend Schwei-
ßer/Bediener vorhanden und 
durch geeignete Prüfungen qua-
lifiziert? 

 

 Ja 
 Nein 
Nachweise einreichen oder im 
Audit vorlegen. 
Anmerkungen: 
 

� Anzahl der geprüften 
Schweißer/Bediener ange-
messen? 

� Qualifikation angemessen? 

 

5 7.3 Schweißaufsichtspersonal    

5 7.3 Ist das Schweißaufsichtsperso-
nal bevollmächtigt, um notwen-
dige Maßnahmen veranlassen 
zu können? 
z.B. 
� Organigramm 
� Benennung 

 Ja 
 Nein 
 
Anmerkungen: 

  

5 7.3 Sind die Aufgaben und Verant-
wortungen festgelegt? 
z.B. 
� Zuständigkeitsmatrix 
� Stellenbeschreibung 

 Ja 
 Nein 
 
Anmerkungen: 

� Sind die Festlegungen 
angemessen? 

 

5 7.3 Sind die Zuständigkeiten für die 
Überprüfung der Anforderungen 
festgelegt und ist die SAP im 
Sinne der DIN EN ISO 14731 
(DIN EN 719) eingebunden? 
� Organigramm 
� Stellenbeschreibung 
� Zuständigkeitsmatrix 
� anderer Nachweis (Benennung, 

Aushang) 

 Ja 
 Nein 
 
Anmerkungen: 

  

5 7.3 Ist ausreichendes und befähig-
tes Schweißaufsichtspersonal 
vorhanden? 

 IWE/EWE/SFI, Anzahl: 
 IWT/EWT/ST, Anzahl: 
 IWS/EWS/SFM, Anzahl: 
 andere Qualifikation, An-
zahl: 
Nachweise einreichen oder im 
Audit vorlegen. 

� Anzahl angemessen? 
� Qualifikation angemessen? 
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6 8 PERSONAL FÜR DIE 

ÜBERWACHUNG UND PRÜFUNG 
   

6 8 Ist ausreichendes und befähig-
tes Personal für die Planung, 
Ausführung, Überwachung und 
Prüfung der schweißtechnischen 
Fertigung vorhanden? 

 Ja 
 Nein 
 
Anmerkungen: 

 

  

7 8 Werden Prüfverfahren (zusätz-
lich zur direkten Sichtprüfung) 
angewendet? 

 Ja, welche? 

 Sichtprüfung mit Hilfsmit-
tel (VT) 
 Eindringprüfung (PT) 
 Magnetpulverprüfung 
(MT) 
 Durchstrahlungsprüfung 
(RT) 
 Ultraschallprüfung (UT) 
 Sonstige 

 Nein 

  

6, 
22 

6.3 
18 

Ist das Personal für zerstörungs-
freie Prüfungen ausreichend 
qualifiziert? 
(siehe DIN EN ISO 3834-5: 
2005, Tabellen 3 und 10) 

 Ja 
 Nein 

Nachweise einreichen oder im 
Audit vorlegen. 

  

7, 
8, 
9 

9 EINRICHTUNGEN    

7, 
8, 
9 

9.2 Liegt eine aktuelle Aufstellung 
der für die schweißtechnische 
Produktion wesentlichen Ferti-
gungs- und Prüfeinrichtungen 
vor? 
� Schweißstromquellen und ande-

re Maschinen 
� Einrichtungen für die Naht- und 

Oberflächenvorbereitung und 
zum Trennen, einschließlich 
zum thermischen Schneiden 

� Einrichtungen zum Vorwärmen 
und zur Wärmennachbehand-
lung einschließlich Geräten zur 
Temperaturanzeige 

� Spann- und Schweißvorrichtun-

 Ja 
 Nein 

Aufstellung einreichen oder 
im Audit vorlegen mit Anga-
ben zu: 

 max. Kapazität der He-
bezeuge 

 Abmessung der Bautei-
le, die in der Werkstatt 
handhabbar sind. 

 Eignung der mechani-
schen und automati-
schen Schweißeinrich-
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gen 
� Krane und Handhabungseinrich-

tungen, die für die Fertigung 
verwendet werden 

� persönliche Arbeitsschutz- und 
sonstige Sicherheitseinrichtun-
gen, die in unmittelbarem Zu-
sammenhang mit den angewen-
deten Fertigungprozessen ste-
hen. 

� Trockenöfen, Elektrodenköcher, 
usw. für die Schweißzusatz-
werkstoffe 

� Einrichtungen zur Oberflächen-
reinigung 

� Einrichtungen für die zerstören-
den und zerstörungsfreien Prü-
fungen 

tungen 

 Maße und Temperaturen 
von Glühöfen für die 
Wärmebehandlung 

 Kapazität der Einrich-
tungen zum Walzen, 
Biegen und Trennen 

7, 
8, 
9 

9.3 Sind die Einrichtungen für die 
vorgesehene schweißtechnische 
Anwendung geeignet? 

 Ja 
 Nein 
(Nachweis einer Qualifizie-
rung nur wenn vorgeschrie-
ben.) 

  

7, 
8, 
9 

9.4 Wird vor Inbetriebnahme von 
neuen oder gebrauchten Einrich-
tungen deren Gebrauchsfähig-
keit überprüft? 

 Ja 
 Nein 

Anmerkungen: 

 

  

7, 
8, 
9, 
22 

9.5, 
18 

Liegen dokumentierte Pläne für 
die Instandhaltung der Einrich-
tungen vor, einschließlich In-
standhaltungskontrollen der Ein-
richtungsteile, mit denen die Pa-
rameter der zutreffenden 
Schweißanweisungen kontrolliert 
werden? 

 Ja 
 Nein 

Anmerkungen: 

 

  

7, 
8, 
9, 
22 

9.5, 
18 

Umfassen die Pläne alle Einrich-
tungsteile, die zur Sicherstellung 
der Qualität des Bauteils we-
sentlich sind? 
� Zustand der Führungsbahnen 

für thermische Schneideinrich-
tungen, für mechanische 
Schweißvorrichtungen u.s.w. 

� Zustand der Ampere- und Volt-
meter, Durchflussmessgeräte 
usw., die für den Betrieb der 

 Ja 
 Nein 

Anmerkungen: 
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Schweißmaschinen benötigt 
werden 

� Zustand der Kabel, Schläuche, 
Verbindungselemente usw. 

� Zustand der Überwachungsein-
richtungen von mechanischen 
und/oder automatischen 
Schweißanlagen 

� Zustand der Temperaturmess-
geräte 

� Zustand der Drahtvorschubgerä-
te und Schlauchpakete 

7, 
8, 
9 

9.6 Ist sichergestellt, daß schadhafte 
Einrichtungen nicht eingesetzt 
werden? 

 Ja 
 Nein 

Anmerkungen: 

  

10, 
11, 
12 

10 SCHWEIßTECHNISCHE UND 
VERWANDTE TÄTIGKEITEN 

   

10, 
11, 
12 

10.1 Erfolgt eine Fertigungsplanung 
bezogen auf die einsetzbaren 
Fertigungs- und Prüfeinrichtun-
gen? 
� Festlegung für die Reihenfolge, 

in der das Bauteil zu fertigen ist 
� Festlegung der geforderten Ein-

zelprozesse zur Herstellung des 
Bauteils 

� Bezug auf geeignete Verfah-
rensanweisungen für das 
Schweißen und für verwandte 
Prozesse 

� Reihenfolge, in der die 
Schweißnähte auszuführen sind 

� Festlegung und Zeitfolge, in der 
die einzelnen Prozesse auszu-
führen sind 

� Festlegung von Überwachung 
und Prüfung, einschließlich der 
Einbindung einer eventuellen 
unabhängigen Prüfstelle 

� Umgebungseinflüsse (z.B. Wind 
und Regen) 

� Kennzeichnung von Paketen 
oder Einzelteilen 

� Benennung von qualifiziertem 
Personal 

Vorkehrungen für etwaige Ar-
beitsprüfungen 

 Ja 
 Nein 

Anmerkungen: 
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10, 
11, 
12, 
22 

10.1, 
18 

Sind die Fertigungspläne geeig-
net für den jeweiligen Anwen-
dungsfall und enthalten sie die 
notwendigen Angaben? 

 Ja 
 Nein 

Anmerkungen: 

 

  

10, 
11, 
12, 
22 

10.2, 
18 

Liegen Schweißanweisungen 
(WPS) für die angewendeten 
Schweißverfahren vor? 
� Lichtbogenschweißen (DIN EN 

ISO 15609-1) 
� Gasschweißen (DIN EN ISO 

15609-2) 
� Elektronenstrahlschweißen (DIN 

EN ISO 15609-3) 
� Laserstrahlschweißen (DIN EN 

ISO 15609-4 
� Lichtbogenbolzenschweißen 

(DIN EN ISO 14555) 
� Andere: 

 Ja 
 Nein 
Beispiele im Audit vorlegen 

.  

10, 
11, 
12, 
22 

10.3, 
18 

Wie werden diese Schweißver-
fahren qualifiziert? 
� Schweißverfahrensprüfung (DIN 

EN ISO 15614) 
� geprüfte Schweißzusätze (DIN 

EN ISO 15610) 
� schweißtechnische Erfahrung 

(DIN EN ISO 15611) 
� Standardschweißverfahren (DIN 

EN ISO 15612) 
� vorgezogene Arbeitsprüfung 

(DIN EN ISO 15613) 
Sonstige: 

 

 Ja 
 Nein 

Anmerkungen: 

  

10, 
11, 
12 

10.4 Sind neben Schweißanweisun-
gen auch Arbeitsanweisun-
gen/Unterweisungen gebräuch-
lich? 

 Ja 
 Nein 

Anmerkungen: 

  

10, 
11, 
12 

10.5 Ist für die Erstellung und Kontrol-
le qualitätsrelevanter Dokumente 
ein Verfahren eingerichtet? 
Verfahren zur Erstellung 
/Kontrolle von z.B.: 
- WPS 
- WPQR 
- Prüfungsbescheinigungen 

 Ja 
 Nein 

Anmerkungen: 
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13, 
14 

11 SCHWEIßZUSÄTZE    

14, 
22 

11.1, 
18 

Sind Verantwortung und Verfah-
ren, die der Kontrolle von 
Schweißzusätzen dienen, vor-
geschrieben? 

z.B. 
� Kennblatt 
� Prüfbescheingung 

 Ja 
 Nein 

Anmerkungen: 

 

  

13 11.2 Werden Losprüfungen von 
Schweißzusätzen gefordert? 

 Ja 
 Nein 

Anmerkungen: 

  

14 11.3 Sind Verfahren für Lagerung, 
Handhabung und Verwendung 
der Schweißzusätze erstellt und 
eingeführt? 
� Feuchtigkeit 
� Oxidation 
� Beschädigung 
� Empfehlungen des Lieferanten 

 Ja 
 Nein 

Anmerkungen: 
 

  

15 12 LAGERUNG DER 
GRUNDWERKSTOFFE 

   

15 12 Erfolgt die Lagerung der Grund-
werkstoffe (auch vom Kunden 
beigestellte) so, dass sie nicht 
nachhaltig beeinflußt werden. 

Umwelteinflüsse 

 Ja 
 Nein 

Anmerkungen: 

 

  

15, 
22 

12 
18 

Ist die Kennzeich-
nung/Identifizierung während der 
Zeit der Lagerung sichergestellt? 
� Art der Kennzeichnung 
� Werkstoffprüfbescheini-gungen 

 Ja 
 Nein 

Anmerkungen: 

 

  

16 13 WÄRMENNACHBEHANDLUNG    

16 13 Werden Wärmenachbehandlun-
gen durchgeführt (auch Unter-
vergabe)? 

 Ja 
 Nein (weitere Fragen zur 
Wärmebehandlung entfallen) 

  

16 13 Sind die Zuständigkeiten für das 
Verfahren zur Durchführung der 
Wärmenachbehandlung festge-
legt? 

 Ja 
 Nein 

Anmerkungen: 
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16, 
22 

13, 
18 

Werden Wärmenachbehandlun-
gen nach schriftlichen Anwei-
sungen durchgeführt? 
Bezogen z.B. auf 
� Grundwerkstoff 
� Schweißverbindung 
� Bauteil 
� Anwendungsnor-

men/Spezifikationen 

 Ja 
 Nein 

Anmerkungen: 
 

  

16, 
22 

13, 
18 

Ist an Hand des Berichtes zur 
Wärmenachbehandlung deren 
Durchführung bezogen auf das 
Bauteil rückverfolgbar? 
� Aufzeichnung der Prozesspa-

rameter (z.B. Glühprotokoll) 
� Größe des Ofens 
� Lagerungsbedingungen im Ofen 

 Ja 
 Nein 

Anmerkungen: 
 

  

17 14 ÜBERWACHUNG UND PRÜFUNG    

17, 
22 

14.2, 
18 

Werden Überwachungen und 
Prüfungen vor dem Schweißen 
in Übereinstimmung mit Ver-
trag/Regelwerk durchgeführt? 
� Eignung und Gültigkeit der Prü-

fungsbescheinigungen der 
Schweißer und Bediener 

� Eignung der Schweißanweisun-
gen 

� Kennzeichnung der Grundwerk-
stoffe 

� Kennzeichnung der Schweißzu-
sätze 

� Nahtvorbereitung 
� Zusammenbau, Spannen und 

Heften 
� etwaige besondere Anforderun-

gen in der Schweißanweisung 
� Eignung der Arbeitsbedingun-

gen für das Schweißen, ein-
schließlich der Umgebungsbe-
dingungen 

 Ja 
 Nein 

Anmerkungen: 
 

  

17, 
22 

14.3, 
18 

Werden Überwachungen und 
Prüfungen während des Schwei-
ßens in Übereinstimmung mit 
Vertrag/Regelwerk durchge-
führt? 
� die wesentliche Schweißpara-

 Ja 
 Nein 

Anmerkungen: 
 

  



(T2, A1, FB16), Stand 20.09.2006 

Ele-
ment 
nach 

Refer-
enz 
nach 

Ausfüllung durch das Unternehmen Ausfüllung durch den Au-
ditor 

 

ISO 
3834
-1

1)
 

ISO 
3834-

2 

Fragen zu den Qualitätsanfor-
derungen nach ISO 3834-2 

Bestätigung 
Anmerkungen bei Bedarf 

Auditergebnis E2) 

 

1) Abstufung Teil 2, 3 und 4 siehe Tabelle A von ISO 3834-1 
2) E = Ergebnis, 0 = nicht zutreffend, 1 = erfüllt, 2 = teilweise erfüllt, noch akzeptabel, 3 = teilweise erfüllt, nicht akzeptabel, 4 = nicht erfüllt 
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meter 
� Vorwärm- und Zwischenlagen-

temperatur 
� Reinigung und Form der Rau-

pen und Lagen des Schweißgu-
tes 

� Ausarbeiten der Wurzel 
� Schweißfolge 
� richtiger Gebrauch und Hand-

habung der Schweißzusätze 
� Kontrolle des Verzuges 
� etwaige Zwischenprüfungen 

(z.B. Maße) 
17, 
22 

14.4, 
18 

Werden Überwachungen und 
Prüfungen nach dem Schweißen 
in Übereinstimmung mit Ver-
trag/Regelwerk durchgeführt? 
� Sichtprüfungen 
� zerstörungsfreie Prüfungen 
� zerstörende Prüfungen 
� Form, Gestalt und Maße des 

Bauteils 
� Ergebnisse und Berichte über 

die Behandlungen nach dem 
Schweißen 

 Ja 
 Nein 

Anmerkungen: 

 

  

17, 
22 

14.5, 
18 

Wird der Stand der Überwa-
chung und Prüfung in geeigneter 
Weise angegeben? 
z.B. 
� am Bauteil 
� in den Begleitpapieren 

 Ja 
 Nein 

Anmerkungen: 
 

  

18 15 MANGELNDE ÜBEREINSTIMMUNG 
UND KORREKTURMASSNAHMEN 

   

18, 
22 

15, 
18 

Sind Maßnaßmen festgelegt, wie 
bei mangelnder Übereinstim-
mung mit festgelegten Anforde-
rungen verfahren wird? 
� Kennzeichnung 
� Zuständigkeiten 
� Reparaturanweisung/Reparatur 
� Erneute Prüfung 
� Maßnahmen zur Verhinderung 

eines erneuten Auftretens 

 Ja 
 Nein 
Anmerkungen: 

  

 



(T2, A1, FB16), Stand 20.09.2006 

Ele-
ment 
nach 

Refer-
enz 
nach 

Ausfüllung durch das Unternehmen Ausfüllung durch den Au-
ditor 

 

ISO 
3834
-1

1)
 

ISO 
3834-

2 

Fragen zu den Qualitätsanfor-
derungen nach ISO 3834-2 

Bestätigung 
Anmerkungen bei Bedarf 

Auditergebnis E2) 

 

1) Abstufung Teil 2, 3 und 4 siehe Tabelle A von ISO 3834-1 
2) E = Ergebnis, 0 = nicht zutreffend, 1 = erfüllt, 2 = teilweise erfüllt, noch akzeptabel, 3 = teilweise erfüllt, nicht akzeptabel, 4 = nicht erfüllt 

C:\Documents and Settings\SLV\Pulpit\PULPIT\Antragi Druki\Checkliste_ISO_3834.doc, Seite 12 von 13 Seiten 

 
19 16 KALIBRIERUNG UND VALIDIERUNG 

VON MESS-, ÜBERWACHUNGS- 
UND PRÜFEINRICHTUNGEN 

   

19 16 Werden Mess-, Überwachungs- 
und Prüfeinrichtungen kalibriert 
und validiert? 
� Einrichtungen 
� Verfahren 
� Verantwortlichkeiten 
� Prüfmittelliste 
(siehe DIN EN ISO 3834-5: 
2005, Tabellen 9 und 10) 

 Ja 
 Nein 
Aufstellung einreichen oder 
im Audit vorlegen. 

  

20, 
21 

17 KENNZEICHNUNG UND 
RÜCKVERFOLGBARKEIT 

   

20, 
21 

17 Gibt es Regelungen über die 
Kennzeichnung und Rückver-
folgbarkeit während des Ferti-
gungsprozesses? 
z.B. kann gefordert sein: 
� Kennzeichnung von Fertigungs-

plänen 
� Kennzeichnung durch Begleit-

karten 
� Kennzeichnung der Lage der 

Schweißnähte am Bauteil 
� Kennzeichnung der Verfahren 

für zerstörungsfreie Prüfungen 
und des Personals 

� Kennzeichnung der Schweißzu-
sätze 

� Kennzeichnung und/oder Rück-
verfolgbarkeit des Grundwerk-
stoffes 

� Kennzeichnung der Lage von 
Reparaturen 

� Kennzeichnung der Lage von 
Zusammenbauhilfen 

� Rückverfolgkarkeit von vollme-
chanischen und automatischen 
Schweißanlagen zu speziellen 
Schweißnähten 

� Rückverfolgbarkeit der Schwei-
ßer und Bediener zu speziellen 
Schweißnähten 

� Rückverfolgbarkeit von 
Schweißanweisungen zu spe-

 Ja 
 Nein 

Anmerkungen: 
 

  



(T2, A1, FB16), Stand 20.09.2006 

Ele-
ment 
nach 

Refer-
enz 
nach 

Ausfüllung durch das Unternehmen Ausfüllung durch den Au-
ditor 

 

ISO 
3834
-1

1)
 

ISO 
3834-

2 

Fragen zu den Qualitätsanfor-
derungen nach ISO 3834-2 

Bestätigung 
Anmerkungen bei Bedarf 

Auditergebnis E2) 

 

1) Abstufung Teil 2, 3 und 4 siehe Tabelle A von ISO 3834-1 
2) E = Ergebnis, 0 = nicht zutreffend, 1 = erfüllt, 2 = teilweise erfüllt, noch akzeptabel, 3 = teilweise erfüllt, nicht akzeptabel, 4 = nicht erfüllt 
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ziellen Schweißnähten 
22 18 QUALITÄTSBERICHTE    

22 18 Werden Qualitätsberichte erstellt 
und wie lange werden sie auf-
bewahrt? 
� Aufbewahrungszeitraum >= 

5 Jahre 
� Bericht über die Überprüfung 

der Anforderungen/technische 
Überprüfung 

� Werkstoffprüfbescheinigungen 
� Prüfbescheinigungen der 

Schweißzusätze 
� Schweißanweisungen 
� Bericht über die Instandhaltung 

der Einrichtungen 
� Bericht über die Qualifizierung 

der Schweißverfahren 
� Prüfungsbescheinigungen der 

Schweißer oder bediener 
� Fertigungsplan 
� Zertifikate des Personals für 

zerstörungsfreie Prüfungen 
� Anweisungen und Berichte der 

Wärmebehandlungsverfahren 
� Berichte über die zerstörungs-

freien und zerstörenden Prüfver-
fahren 

� Berichte über die Abmessungen 
� Berichte über Reparaturen und 

mangelnde Übereinstimmung 
� andere Dokumente, falls gefor-

dert 

 Ja 
 Nein 

Anmerkungen: 

 

  

 


