Wraz z przyjeciem do Dziennika Urzedowego Unii Europejskiej serii C,
zharmonizowanej wczesniej z dyrektywa 89/106/EWG ,, Wyroby Budowlane” a obecnie z
zastepujacym jg Rozporzadzeniem Parlamentu Europejskiego | Rady ( UE) nr 305/2011,
normy europejskiej EN 1090-1 ,Wykonanie konstrukcji stalowych oraz aluminiowych. Czes$¢
1: Zasady oceny zgodnosci elementéw konstrukcyjnych”, wszyscy producenci konstrukcji
stalowych a doktadniej rzecz biorgc elementédw konstrukcyjnych t.j. elementow
przenoszacych obcigzenia ( patrz definicja elementu konstrukcyjnego w EN 1090-1 )
wprowadzanych na rynek wyrobéw budowlanych zobowigzani s, przed wprowadzeniem
swoich produktéw do obrotu lub oddaniem do uzytku na rynku europejskim, do
oznakowania ich znakiem CE. Bezwzgledny obowigzek znakowania znakiem CE nastgpi po
zakonczeniu tzw. okresu przejsciowego , ktéry w przypadku normy EN 1090-1 trwa do dnia
01.07.2014. Do konca okresu przejsciowego powinny rowniez zosta¢ wycofane niezgodne
normy krajowe, w tym DIN 18800-7. Tak wiec eksport stalowych konstrukcji budowlanych
na rynek niemiecki, po zakoniczeniu okresu przejsciowego, mozliwy bedzie tylko po
uprzednim oznakowaniu ich znakiem CE. Oznakowanie takie umozliwia réwniez
wprowadzenie do obrotu na terenie catej Unii Europejskiej, w tym i w Polsce , przy czym
przy wyznaczaniu charakterystyki konstrukcyjnej stosuje sie postanowienia podane w
zatacznikach krajowych do Eurokodéw wtiasciwe dla kraju stosowania wyrobu za$
deklarowane wtasciwosci uzytkowe wyrobu musza spetnia¢ przepisy krajowe w miejscu
udostepnienia wyrobu.

Nadanie przez producenta znaku CE na wtasny wyrdb wigze sie z koniecznoscig
przeprowadzenia o przez niego (zgodnie z Rozp. 305/2011) ,oceny i weryfikacji statosci
wtasciwosci uzytkowych wyrobu w zakresie zasadniczych charakterystyk podanych przez
zharmonizowang specyfikacjg techniczng” ( uchylona dyrektywa 89/106 jak i norma EN
1090-1 postuguje sie terminem ,, ocena zgodnosci ,,).

Warunkiem koniecznym do prowadzenia takiej oceny przez producenta jest posiadanie
przez niego opisanego, wdrozonego i certyfikowanego systemu Zaktadowej Kontroli
Produkcji (FPC).

Tworcy normy EN 1090 -1 zakwalifikowali powstajgce wyroby ze stali i aluminium do
systemu oceny 2+. W zwigzku z powyzszym certyfikacji nie podlega sam wyréb lecz
system jego produkcji.

Grupa GSI dziatajgca w ramach struktur jednostki notyfikowanej w zakresie dyrektywy
89/106/EWG ( a od 01.07.2013 w zakresie Rozporzadzeniu Parlamentu Europejskiego i
Rady (UE) 305/2011 uchylajgcego dyrektywe 89/106/EWG ) w odniesieniu do normy EN
1090-1 ( DVS ZERT ,Nr jednostki - 2451 ) prowadzi certyfikacje FPC w oparciu o wymagany
w zataczniku ZA.2 w/w normy system 2" tzn. poprzez wstepna inspekcje zaktadu i FPC a
nastepnie ciggty nadzor FPC.

Termin ,Zaktadowa Kontrola Produkcji” ( FPC) ujety w dyrektywie 89/106/EWG oznacza:
Statq wewnetrzng kontrole produkcji, prowadzong przez producenta , ktorej wszystkie
elementy , wymagania i postanowienia przyjete przez producenta powinny by¢ w sposob
systematyczny dokumentowane poprzez zapisywanie zasad i procedur postepowania;
system dokumentowania kontroli powinien gwarantowac jednolitq interpretacje
zapewnienia jakosci i umozliwic¢ osiggniecie wymaganych cech wyrobu oraz efektywnosci
dziatania systemu kontroli produkcji.



Termin ten zostat nieco zmodyfikowany w Rozporzadzeniu Parlamentu Europejskiego i
Rady (UE) 305/2011 z dn 09.03.2011 uchylajgcego dyrektywe 89/106/EWG i brzmi
nastepujaco:

,Zaktadowa Kontrola Produkcji oznacza udokumentowang statg i wewnetrzng kontrole
produkcji w zaktadzie produkcyjnym zgodnie ze stosowanymi zharmonizowanymi
specyfikacjami technicznymi”. Tak wiec certyfikat FPC dotyczy i moze by¢ wystawiony tylko
dla producentdw wytwarzajgcych elementy w zaktadzie produkcyjnym ( na prace
montazowe i dla firm typowo montazowych nie wystawia sie certyfikatu FPC).

Pojecie zaktadowej kontroli produkcji nalezy jednak rozumieé szerzej niz tylko jako statg
wewnetrzng kontrole produkcji prowadzong przez producenta. Zaktadowa kontrola
produkcji jest opracowanym przez producenta systemem zarzgdzania zaktadowa kontrolg
produkcji, obejmujgcym w szczegdlnosci regularne inspekcje, badania wyrobu, kontrole
wyposazenia technicznego, surowcow, materiatdw wejsciowych i procesu produkgji,
sktadowanie wyrobdéw, pakowanie, a takze szkolenie personelu. System ten oparty jest na
procedurach, ktéore powinny zapewnic, ze wyprodukowane wyroby budowlane,
wprowadzone przez producenta do obrotu bedg zgodne z odpowiednig specyfikacjg
techniczng i niezmiennymi deklarowanymi wartosciami poszczegélnych parametrow
wyrobu.

Ogdlnie stwierdzi¢ mozna, ze wdrozenie zaktadowej kontroli produkcji osigga producent
poprzez nadzér i badania przyrzgdéw pomiarowych, surowcéw i materiatéw sktadowych,
procesow i urzadzen produkcyjnych, wyrobdw gotowych oraz przez wykorzystywanie
uzyskanych w ten sposob wynikow.

Dziatania FPC ( wg Dokumentu Informacyjnego B) obejmuija :

a) Woyszczegdlnienie i weryfikacje surowcow i materiatéw sktadowych

b) Kontrole i badania, ktére nalezy przeprowadzi¢ podczas procesu produkcji zgodnie
z ustalong czestotliwoscig ( dotyczy to zaréwno etapow produkcji wyrobu jak
réwniez maszyn, urzadzen i sprzetu )

c) Weryfikacje i badania gotowego wyrobu , ktére nalezy prowadzi¢ zgodnie z
czestotliwoscig ustalong w specyfikacjach technicznych

Za zorganizowanie, wdrozenie i utrzymywanie FPC odpowiedzialny jest producent.
Wymagania co do system FPC dla wykonawcdw konstrukcji stalowych i aluminiowych
podaje norma EN 1090-1 w p-kcie 6.3.

Ponizej podano wytyczne dotyczace tworzenia systemu FPC.

System FPC powinien by¢ opisany i okreslony w dokumentacji FPC.

Dokumentacja FPC powinna zawierac :
- dokumenty opisujgce FPC ( procedury i instrukcje oraz ewentualnie Ksiege FPC lub
Przewodnik FPC )



- dokumenty w ktérych ustalono wymagania ( specyfikacje); tj. normy wyrobu , wymagania

dla materiatéw lub komponentéw stosowanych do produkcji , wymagania dla wyrobu na

poszczegdblnych etapach produkcji, ewentualne wymagania srodowiskowe zwigzane z

produkcjg i magazynowaniem wyrobu )

- ewentualnie dokumenty zawierajgce zalecenia i wytyczne

- dokumenty informacyjne : przepisy prawa , opis technologiczny , dokumentacje
techniczng, schemat organizacyjny

- zapisy potwierdzajgce funkcjonowanie FPC, bedace

dowodami obiektywnymi o wykonanych dziataniach lub osiggnietych wynikach.

PODWYKONAWSTWO

- jezeli producent zleca na zewngtrz wykonanie projektu lub realizacje jakiegokolwiek
procesu, ktory ma wptyw na zgodnos¢ wyrobu z wymaganiami , pozostaje on w dalszym
ciggu odpowiedzialnym za zrealizowanie procedury oceny zgodnosci wyrobu ( bierze
petng odpowiedzialnosc¢ za wykazanie zgodnosci elementu ze specyfikacjg) i powinien
zapewni¢ nadzor nad tymi procesami.

. Sposob prowadzenia takiego nadzoru powinien byc okreslony w dokumentacji FPC
Producent powinien ustalic i nadzorowac sposoéb realizacji takiego procesu w tym:
-okresli¢ i udokumentowac¢ wymagania
-wymagac od dostawcow odpowiednich dokumentéw potwierdzajgcych spetnienie
wymagan
- sprawdzac zgodnos¢ dostaw z zamowieniem (dokumenty + ewent. kontrole i badania )
- prowadzic¢ dobor i ocene dostawcow

W stosunku do podwykonawcy zastosowanie majg regulacje zawarte w dokumencie
informacyjnym M, pkt 5.13 oraz wytycznych dla NB .

Wg Dok. Inf. M Pkt 5.13.2 :

»,Producent bierze petng odpowiedzialnos¢ za system FPC zestawu i wszystkich jego
elementéw , zaréwno tych, ktére sam wykonuje jak i tych , ktére kupuje (traktowane sg one
jako materiaty, produkty wejsciowe)” —

Uwaga:

Powyzsze stwierdzenie odnosi sie stosuje sie nie tylko w stosunku do produkcji zestawow
i ich elementéw lecz do kazdej formy podwykonawstwa w zakresie deklarowanych
wiasciwosci elementéw (wg .Tab ZA1 EN 1090-1)

Mozliwe sg nastepujgce rozwigzania w stosunku do podwykonawcy (wybor nalezy do
producenta )

1) Producent zawiera umowe z podwykonawcg w ktérej zobowigzuje go do
wprowadzenia i certyfikowania wlasnego systemu ZKP wg EN 1090-1 .

Zapisy ZPK prowadzone przez podwykonawce) nalezy przekazywac producentowi—
(obowigzek przekazywania zapiséw ZKP powinien by¢ uregulowany rowniez w pisemnej
umowie pomiedzy stronami ) . W tym przypadku system ZKP producenta musi jedynie
regulowacé w jaki sposob producent ( wprowadzajgcy do obrotu):

-kontroluje swoich poddostawcow np. poprzez audity sprawdzajgce czy sposob
wytwarzania u podwykonawcy zgodny jest z wymaganiami dla ZKP z zakresie jego
certyfikatu.



-sprawdza otrzymywane od podwykonawcow dokumenty co do zawartosci, prawidtowosci
zastosowanych kryteriéw oceny i poréownuje je z wymaganiami odpowiedniej specyfikaciji.

2 ) Producent ponosi pethg odpowiedzialno$¢ za udowodnienie zgodnosci elementow
ze specyfikacjg techniczng (EN 1090). System ZKP producenta powinien w petni opisywac
jak przebiega proces udowodnienia spetnienia wymagan przez element konstrukcyjny.
Moze byc¢ on realizowany np. przez petng kontrole elementéw dostarczanych przez
podwykonawce (z opcjg przeprowadzenia badan niszczgcych wigcznie) i dodatkowo takze
przez np. regularny nadzér przez personel producenta nad produkcjg u podwykonawcy .
wraz z prowadzeniem wiasnej kontroli i zapisywaniem wynikow prowadzonych dziatan
kontrolnych ( zwtaszcza jesli chodzi o kontrole parametrow niemozliwych do sprawdzenia
na gotowym wyrobie jak np.niewtasciwy odstep w grani spoin pachwinowych , stopien
czystosci i chropowatosci powierzchni przed malowaniem itp).

W obu przypadkach podwykonawca w zakresie spawania powinien posiadac ,,swoj” certyfikat
spawalniczy ( w innym przypadku producent musi znéw udowodni¢ jednostce notyfikowanej ( NB )
zZe wykonanie prac spawalniczych u podwykonawcy spetnia wymagania EN 1090-2 co ze wzgledu
np. na koniecznos$c¢ petnienia nadzoru u podwykonawcy przez kwalifikowany personel producenta
jest czesto niemozliwe do zrealizowania )

Wg Dok. Inf. M Pkt 5.13.3 :

W przypadku gdy producent (zestawu) stosuje wytgcznie elementy kupowane jest odpowiedzialny
za FPC zestawu jako catosci i obowigzujg go zasady z pkt. 5.13.2.

Nadzér nad dokumentacjq FPC :

- dokumentacja FPC powinna by¢ nadzorowana prze wyznaczong do tego kompetentng i
uprawnong osobe ( np. petnomocnika ds. FPC)

- dokumentacje nalezy uaktualnia¢ i uzupetnia¢ w przypadku wprowadzenia zmian w FPC
- producent powinien posiada¢ wykaz dokumentdéw i prowadzonych zapiséw

Dokumentacja FPC powinna odnosic¢ sie do ponizej podanych punktéw:

1. Personel firmy ( Pkt 6.3.2 - EN 1090-1)

1.1 Struktura organizacyjna
Producent powinien okresli¢ strukture organizacyjng ( schemat organizacyjny )

Odpowiedzialno$é, zwierzchno$é i wzajemne relacje personelu zarzgdzajgcego
wykonywaniem prac oraz sprawdzaniem prac majgcych wptyw na zgodnos¢
wyrobu powinny by¢ dokfadnie okreslone

Producent powinien takze okresli¢, jaki obszar dziatalnosci zwigzanej z
produkcjg wyrobu realizowany jest poza firmg przez podwykonawcéw ( np.
wykonywanie kontroli i badan , nadzér nad sprzetem produkcyjnym i
kontrolnym, transport itp.)

1.2 Kompetencje personelu



Personel wykonujacy prace wptywajacg na stabilnos¢ produkcji i uzyskiwanie
wiasciwosci wyrobu powinien by¢ kompetentny w zakresie swoich dziatani na
podstawie wyksztatcenia , szkolenia, umiejetnosci i doswiadczenia . Dotyczy to
personelu producenta ( personel wewnetrzny ) jak i personelu zatrudnionego do
okreslonych zadan ( personel zewnetrzny ).

Producent powinien okresli¢ wymagania dotyczace kompetencji w/w personelu.
Kazdy pracownik powinien mie¢ udokumentowane kompetencje zgodne z
wymaganiami.

System FPC powinien rowniez opisywacé srodki do zapewnienia aby personel
majacy wpltyw na ocene zgodnosci miat odpowiednie kwalifikacje i byt szkolony
w zakresie przewidzianej klasy wykonania konstrukgji

1.3 Odpowiedzialno$¢ i uprawnienia
Odpowiedzialnos¢ i uprawnienia personelu pracujgcego w systemie FPC
powinny byc¢ okreslone , udokumentowane i aktualizowane. Kazdy pracownik
powinien posiadac i zna¢ swéj zakres odpowiedzialnosci i uprawnien.

Producent powinien wyznaczy¢:
- osobe odpowiedzialng za system FPC np. petnomocnika ds. FPC
- osobe odpowiedzialng za wystawianie deklaracji Wtasciwosci uzytkowych

Ponadto w kazdym zaktadzie nalezy wyznaczy¢ osoby posiadajgce uprawnienia
do ustalania procedur :

- prowadzenia oceny zgodnosci wyrobu na poszczegdlnych etapach jego
produkcji

- ustalania niezgodnosci i ich rejestrowania

- prowadzenia dziatan korygujgcych

Oraz w kazdym zaktadzie producent powinien wyznaczy¢ osoby odpowiedzialne
za:

-okreslanie wymagan dla materiatow wejsciowych i komponentow

- ocene dostawcow

- prowadzenia oceny zgodnosci wyrobu na poszczegdlnych etapach jego
produkcji

- zwalnianie materiatow wejsciowych i komponentdow do produkcji oraz
gotowego wyrobu

- nadzdr nad maszynami i urzqgdzeniami produkcyjnymi

- nadzor nad wyposazeniem kontrolno- pomiarowym

- nadzor nad wyrobem niezgodnym

- nadzor nad znakowaniem i zabezpieczaniem wyrobu

- ustalanie niezgodnosci

- analize reklamacji

- ustalanie dziatan korygujgcych

- realizacje wszystkich pozostatych dziatan w zakresie FPC ( np. ochrona
antykorozyjna , potqczenia mechaniczne, nadzor spawalniczy, badania
nieniszczqce, obrobka cieplna)



i przydzieli¢ im odpowiednie uprawnienia

Uwaga 1 : w przypadku gdy projekt konstrukcji wykonuje producent, system
FPC musi rowniez okresli¢ osoby odpowiedzialne za projektowanie.

2. Wyposazenie( Pkt 6.3.3 —EN 1090-1)

2.1 Nadzorowanie maszyn i urzadzen produkcyjnych
System FPC powinien zapewnié stosowanie maszyn i urzadzen produkcyjnych
odpowiednio do wykonywanych zadan . (Nalezy sporzadzi¢ zestawienie maszyn
i urzadzen)
Producent powinien opracowaé harmonogram konserwacji , przegladéw i
remontdw maszyn oraz urzadzen prowadzonych zgodnie z opracowana
pisemng procedurg, a takze nadzorowac jego realizacje. Z prowadzonych
dziatan powinny powstawac zapisy.
W przypadku gdy w/w dziatania prowadzone s3 przez producenta, powinien on
ustali¢ sposdb ich prowadzenia , m. in. sposéb informowania personelu o
uszkodzeniu maszyny lub urzadzenia oraz sposéb oznakowania uszkodzonej
maszyny lub urzadzenia.
Producent powinien réwniez okresli¢ sposéb kontroli maszyny lub urzgdzenia po
naprawie lub remoncie

2.2 Nadzorowanie sprzetu do kontroli i badan

Sprzet do pomiaréw i badan , majgcy wptyw na ocene zgodnosci elementdw powinien by¢ z
okreslona czestotliwoscig kalibrowany i kontrolowany wedtug udokumentowanych
procedur

Producent powinien :

- ustali¢ i dokumentowaé sposdb postepowania, zapewniajacy , ze cate wyposazenie
stuzgce do prowadzenia kontroli i badan bedzie wskazywa¢ wiarygodne wartosci

- okresli¢ (na podstawie planu kontroli i badan ) jakie przyrzady beda niezbedne do
przeprowadzenia poszczegdlnych pomiardéw

-sporzadzi¢ spis wyposazenia oraz harmonogram wraz minimalng czestotliwoscia
sprawdzen i wzorcowan wszystkich przyrzgdéw pomiarowych a takze date kolejnego
sprawdzenia

- okresli¢ osoby odpowiedzialne za nadzér nad wyposazeniem i nadac im odpowiednie
uprawnienia, aby mogty skutecznie realizowaé proces



- prowadzié¢ nadzdr nad wyposazeniem uzywanym do kontroli i badan, niezaleznie od tego,
czyjg one sg wtasnoscia

Kazdy przyrzad pomiarowy nalezy wyposazy¢ w instrukcje obstugi, sprawdzania i
wykonywania badan. Instrukcje te powinny by¢ dostepne i zrozumiate dla pracownikéw

Sprawdzenie przyrzgdéw pomiarowych nalezy przeprowadzi¢ w ustalony sposob, a wyniki
sprawdzen zapisywac .

Przyrzqdy sprawdzac¢ mozna wewnetrznie w odniesieniu do przyrzqdu
sprawdzonego/wzorcowanego za zewngqtrz. Przyrzqd taki musi charakteryzowac sie
doktadnosciqg pomiaru wiekszq lub rowng od sprawdzanego( wzorce wyzszego rzedu) .

Wzorcowanie przyrzaddw , zwigzane z potwierdzeniem sprawnosci metrologicznej
powinno by¢ prowadzone z instrukcjg wzorcowania , w ustalonych warunkach srodowiska
Wyniki wzorcowania powinny by¢ odnotowane wraz z informacjami dotyczgcymi:

- 0s6b prowadzacych wzorcowanie

- uzytych wzorcéw

- warunkéw srodowiska , jezeli to istotne

- wynikéw pomiardéw i poréwnan z wzorcem

-daty przeprowadzenia wzorcowania

Zapisy swiadczace o tym, ze urzadzenia pomiarowe sg sprawne, powinny by¢
przechowywane w celu wykazania, ze wyposazenie jest nadzorowane.

Obowigzkiem producenta jest ustalenie sposobu oznakowania urzgdzen , ktére przeszty
pozytywne sprawdzenie i mogg by¢ uzywane w procesie badan. Urzadzenia niesprawne nie
mogg by¢ uzywane.

Jesli producent nie ma mozliwosci prowadzenia sprawdzen lub wzorcowan urzadzen
pomiarowych, powinien zapewni¢ mozliwos¢ korzystania z odpowiednich kompetentnych
jednostek zewnetrznych , a wybdr podwykonawcdw uzalezni¢ od kompetencji technicznych
laboratoriéw pomiarowych ( akredytacje , uznania).

3. Projektowanie konstrukcji ( Pkt 6.3.4 — EN 1090-1 + Patrz réwniez
Zat.3 w Dok. Inf. K)

w W przypadku gdy projekt konstrukcji wykonuje producent, system FPC powinien
zapewnic jego zgodnosc¢ z zatozeniami projektowymi i zawieraé procedury
dokumentowania i sprawdzania obliczen oraz osoby odpowiedzialne. Muszg by¢
prowadzone szczegétowe zapisy z wykonania w/w czynnosci.

W ramach wstepnej inspekcji zaktadu , jednostka notyfikowana sprawdza czy
wykonano wstepne obliczenia typu ( ITC) oraz czy metoda i proces obliczen zostaty
udokumentowane.

W ramach ciggtego nadzoru , jednostka notyfikowana sprawdza czy dokumentacja
dotyczgca metody obliczeniowej jest wcigz wazna ,(niezaleznie od tego czy byta
modyfikowana ( Dok. Inf. K, Zat. 3 —-(20), (21),(22))



4. Realizacja wyrobu

4.1 Okreslenie wymagan ( patrz zat. A do EN 1090-1 oraz pkt 4 w EN 1090-2 )

Wyszczegdlnienie wszystkich wyrobdéw konstrukcyjnych (t.j. materiatéw
hutniczych , tacznikéw mechanicznych , mat. dodatk. do spawania itp.)
zastosowanych w elemencie sktadowym konstrukcji , informacje
dotyczgce geometrii elementu ,informacje techniczne niezbedne do
wykonania, wymagania produkcyjne i wymagania szczegdlne dotyczgce
wykonania okresla sie w specyfikacjach elementow konstrukcyjnych.
Specyfikacje elementédw opracowuje sie na podstawie projektu i muszg
one zawierac wszystkie dane potrzebne do wykonania elementéw
konstr. w tym:

- informacje dodatkowe wg zat.A1 do EN 1090-2

- opcje wg zat.A2 do EN 1090-2

- klasy wykonania- pkt 4.1.2 w EN 1090-2

- stopnie przygotowania powierzchni- pkt 4.1.3 w EN 1090-2

- klasy tolerancji - pkt 4.1.4 w EN 1090-2

- wymagania dot. bezpieczeristwa robét - pkt 4.2.3i9.2

Uwaga : W przypadku gdy specyfikacje elementu sporzqdza producent ( MPCS ), projekt i
specyfikacja elementu uwzglednia¢ muszq rowniez odpowiednie parametry wg przepisow
krajowych ( metoda 3b — wg zat. Aw EN 1090-1) lub NDP ( parametry okreslane na
poziomie krajowym) - wedftug zatqcznikow krajowych do Eurokodow ( metoda 2 — wg zat.
A w EN 1090-1) dla kraju zastosowania.

4.2 Wyroby konstrukcyjne — ( Pkt 6.3.5 w EN 1090-1)

Producent powinien wdrozy¢ pisemng procedure kontrolng stuzacg do
sprawdzania i prowadzenia zapiséw, ze wyroby konstrukcyjne (t.j.
materiaty hutnicze , tgczniki mechaniczne , mat. dodatk. do spawania
itp.) s zgodne z ustaleniami ( specyfikacjg) i sg wtasciwie stosowane w
produkcji.

Muszg by¢ réwniez spetnione wymagania dotyczace identyfikacji
wyrobu ( na etapach: procesu wytwarzania, wyrobu gotowego,
dostarczania oraz instalowania ) i identyfikowalnosci (t.j. mozliwosci
odtworzenia historii wyrobu ) podane w EN 1090-2 ( Pkt 5.2 oraz 6.2 ).

- Zakupy / podwykonawstwo

Producent powinien dodatkowo ustali¢ i nadzorowac sposéb dokonywania
zakupéw surowcow , materiatow , elementéw stosowanych do produkcji oraz
ustug podwykonawczych w tym:

- okresli¢ i udokumentowaé wymagania dla nich



- wymagac od dostawcéw odpowiednich dokumentéw ( patrz pkt 12.2. w EN
1090-2)

- sprawdzac zgodnos¢ dostaw z zamowieniem (dokumenty + ewent. kontrole i
badania )

- prowadzi¢ dobér i ocene dostawcéw/ podwykonawcow

- okresli¢ sposdb i zasady przekazywania zakupionych wyrobéw konstrukcyjnych
i elementdéw sktadowych na produkcje

W zafgczeniu szczegdtowe wytyczne do opracowania procedury
dotyczacej materiatéw podstawowych i ich identyfikowalnosci oraz
przyktadowy formularz danych do zaméwienia (Zat.1)

4.3 Wytwarzanie i Kontrola zgodnosci ze specyfikacjg elementu - ( Pkt. 6.3.6. w
EN 1090-1)

Wytwarzanie powinno by¢é prowadzone w oparciu o udokumentowane
procedury lub instrukcje wykonywania poszczegdlnych procesow
produkcyjnych ( Pkt. 4.2.1. — b) w EN 1090-2)

Produkcja elementéw powinna byé kontrolowana z uzyciem specyfikacji
elementdéw ( patrz pkt 4.1 niniejszego opracowania ).

Producent powinien wdrozy¢ pisemny plan kontroli i badan do sprawdzania i
rejestrowania zgodnosci wytwarzania elementéw z wtasciwg specyfikacja
elementéw.

Zapisy z kontroli i badan , bedace dowodem wykonywanych kontroli i badan
powinny by¢ prowadzone i przechowywane wg ustalen producenta.

Zapisy powinny by¢ datowane i podpisywane przez upowazniong osobe, ktdra
przeprowadzifa kontrole lub badanie.

Zapisy ( raporty ) z kontroli i badan powinny obejmowac :

- przedmiot badan

-date dostawy lub produkgji

-zastosowane metody badawcze

-wynik kontroli i badan

- ocene zgodnosci wynikdw kontroli i badani z wymaganiami dokumentu
odniesienia ( normy wyrobu) i/lub dokumentacji FPC.

4.4 Ocena wyrobu- ( Pkt. 6.3.7. w EN 1090-1)

Producent powinien ustali¢ procedury regularnych kontroli i badan w celu
zapewnienia, ze wszystkie deklarowane wartosci i klasy zostaty zachowane .
Srodki kontroli produkcyjnej oraz metody oceny préb elementu lub rodziny
elementdw musza by¢ zgodne z Tablicg 2 w EN 1090-1.



Pozostate kontrole i badania wtasciwosci okreslonych w specyfikacji elementu
nalezy wykonaé¢ wg uprzednio opracowanego planu, na bazie
udokumentowanych procedur badawczych .

Badania specjalistyczne nalezy udokumentowac. ( Pkt 12.1 w EN 1090-2 )

Uwaga : do zadarn producenta w zakresie oceny zgodnosci nalezy rowniez poza
badaniami i kontrolg wynikajgcymi z systemu FPC , przeprowadzenie
wstepnego badania typu wg Tablicy 1 w EN 1090-1.

Producenci muszg dysponowa¢ materiatami dowodowymi z przeprowadzenia
wstepnego badania typu ( ITT). Materiaty te nalezy przedstawiaé jednostce
notyfikowane;.

4.5 Wyroby niezgodne ( Pkt. 6.3.8. w EN 1090-1 ) i dziatania korygujace

Producent powinien posiada¢ pisemne procedury , ktore okreslajg sposéb
postepowania z wyrobami niezgodnymi . Przypadki takie sie rejestruje w czasie
zaistnienia ,a dokumenty przechowuje przez okres ustalony w pisemnych
procedurach producenta zgodnych z EN 1090-2 lub EN 1090-3.

Producent powinien zapewni¢ odizolowanie i oznakowanie wyrobéw
niezgodnych w celu unikniecia ich niezamierzonego uzycia lub dostawy do
klienta.

W przypadku stwierdzenia wyrobu niezgodnego , producent powinien podjg¢
dziatania korygujgce w ramach , ktérych :

- wyeliminuje stwierdzone niezgodnosci

- przekwalifikuje dany wyréb ( gdy to mozliwe ) lub uniemozliwi jego
zastosowanie

Dziatania korygujace obejmuja:

- przeglad niezgodnosci

- analize przyczyn niezgodnosci

-okreslenie sposobu postepowania

- ocene skutecznosci przeprowadzonych dziatan

Z w/w dziatan powinny byé prowadzone zapisy

Nalezy réwniez podjgé kroki w zakresie eliminacji przyczyn powstawania
niezgodnosci celem unikniecia ich powtdrnego wystepowania.

Po usunieciu niezgodnosci producent powinien powtérzy¢ kontrole lub badania
w celu wykazania zgodnosci z wymaganiami.

Producent powinien okresli¢ kto ma uprawnienia do stwierdzenia niezgodnosci
oraz osobe odpowiedzialna za zwolnienie wyrobu.

4.6 Reklamacje (wg EN 1090-2 pkt 4.2.1 ppkt e — wymagana jest procedura )



Producent powinien okresli¢ i udokumentowac sposéb postepowania z
reklamacjami, zaréwno zgtoszonymi do niego przez odbiorcow jego wtasnych wyrobow ,
jak i sktadanymi przez producenta dostawcom surowcdéw, materiatéw i elementdéw
stosowanych w produkg;ji .

Sposdb postepowania powinien obejmowac :

- rejestracje wszystkich zgtoszonych reklamacji klientéw

- prowadzenie zapisow umozliwiajgcych identyfikacje : umowy lub zlecenia, daty
zgtoszenia i daty zakonczenia postepowania reklamacyjnego, osoby odpowiedzialnej za
postepowanie reklamacyjne

- prowadzenie zapisow obejmujacych: okreslenie stanowiska klienta ( powdd reklamac;ji) ,
merytoryczng ocene powodu reklamacji, ustalenie dziatan korygujacych,
udokumentowanie wszystkich podjetych krokéw przez osoby upowaznione przez
producenta, udokumentowang opinie klienta o skutecznosci wykonanych dziatan.

Producent zobowigzany jest do :

- przechowywania i archiwizowania w/w zapisow

- podejmowania dziatan w zwigzku z kazda zgtoszona reklamacja

- okresowej oceny reklamacji obejmujacej analize przyczyn wystgpienia niezgodnosci i
analize skutecznosci podjetych dziatan korygujgcych

- wykorzystania zgtaszanych przez siebie reklamacji do okresowej oceny swoich dostawcéw

Producent powinien rowniez przygotowac procedure znakowania lub wzér znakowania
znakiem CE swoich wyrobow ((wzér etykiety) - patrz rowniez EN 1090-1 zat. ZA.3) oraz
procedure wystawiania lub wzor wtasnej deklaracji wtasciwosci uzytkowych ( patrz
zataczony wzdér). Wraz z podaniem przewidywanych sposébéw deklaracji wyrobéw
wytwarzanych w ubiegajgce;j sie o certyfikat FPC firmie (patrz pkt-y ZA.3.2,7ZA.3.3,
ZA.3.4,ZA.3.5 w EN 1090-1)

Podsumowanie :

Wymagane procedury/ instrukcje :

1. Nadzorowanie maszyn i urzadzen produkcyjnych
2. Nadzorowanie sprzetu do kontroli i badan
3. Wyroby konstrukcyjne ( mat. podst. , taczniki, mat. dodatk. do spawania itp.)
4.Procedury/ Instrukcje wykonywania poszczegélnych proceséw produkcyjnych

(EN 1090-2 Pkt 4.2.1. b )
5. Ocena wyrobu wg Tab. 2 w EN 1090-1 ( wraz z odpowiednimi
procedurami/instrukcjami prowadzenia poszczegélnych badan — pkt 12.1 w EN 1090-2 )
6. Postepowanie z wyrobem niezgodnym i dziatania korygujace
7. Postepowanie przy reklamacjach
8. Proces projektowania konstrukgcji ( jesli ma miejsce )



9. Znakowanie CE i deklaracja wtasciwosci uzytkowych (procedura lub wzory dla
wiasnych wyrobéw) wraz z podaniem przewidywanych sposébdéw deklaracji wyrobdéw
wytwarzanych w ubiegajacej sie o certyfikat FPC firmie ( patrz ZA.3.2,ZA.3.3,ZA.3.4,
ZA.3.5 w EN 1090-1)

Wymagane zapisy ( protokoty) :

1. Przeglady, konserwacje, remonty maszyn i urzadzen

Sprawdzanie / wzorcowanie urzadzen pomiarowych

3. Wyroby konstrukcyjne ( zgodnosc ze specyfikacjq , okreslenia i spetnienie
wymagan, zgodnos¢ z zamoéwieniem , identyfikacja, identyfikowalnos¢ )

4. Dowod przeprowadzenia wstepnego badania typu wg tabeli 1 w EN 1090-1

Pisemny plan kontroli i badan + protokoty z kontroli i badan ( w tym z oceny

wyrobu wg tabeli 2 w EN 1090-1)

Plan jakosci ( jesli tak ustalono )

Rejestracja wyrobu niezgodnego + podjete dziatania korygujace

Postepowania reklamacyjne

Zapisy dot. wykonania i sprawdzania obliczen ( jesli projektowanie ma miejsce )

b N

© N

Udokumentowac nalezy réwniez strukture organizacyjng ( np. schemat organizacyjny )
oraz wyznaczenie , odpowiedzialnosc i uprawnienia ( indywidualne zakresy obowigzkow
i uprawnien , przywotania w odp. procedurach , zarzgdzenia kierownictwa firmy ) n/w
personelu systemu FPC :

- odpowiedzialny za FPC ( pethomocnik FPC)

- odpowiedzialny za wystawianie deklaracji wtasciwosci uzytkowych

- odpowiedzialni za :

- -okreslanie wymagarn dla materiatéw wejsciowych i komponentow

- ocene dostawcow

- prowadzenia oceny zgodnosci wyrobu na poszczegdlnych etapach jego
produkcji (tj. kontrole i badania )

- zwalnianie materiatow wejsciowych i komponentdow do produkcji oraz

gotowego wyrobu

- nadzdr nad maszynami i urzqdzeniami produkcyjnymi

- nadzdr nad wyposazeniem kontrolno- pomiarowym

- nadzor nad wyrobem niezgodnym

- nadzor nad znakowaniem i zabezpieczaniem wyrobu

- ustalanie niezgodnosci

- analize reklamacji

- ustalanie dziatan korygujgcych

- za projektowanie ( jesli ma miejsce )

- realizacje wszystkich pozostatych dziatan w zakresie FPC ( np. ochrona
antykorozyjna , potqczenia mechaniczne, nadzor spawalniczy, badania
nieniszczgce, obrobka ciepina )



UWAGA:

Wg EN 1090-2 ( Pkt 7.1 ), spawanie wykonywa¢ nalezy zgodnie z wymaganiami
odpowiedniej czesci normy EN ISO 3834 w zwigzku z tym system FPC ujmowac powinien
rowniez elementy wymagania jakosci dotyczace spawania wg EN I1SO 3834 wraz z
opracowaniem koniecznych procedur i prowadzeniem koniecznych zapisow

Typowa Ksiega FPC zawiera¢ powinna :

- opis organizacji wraz zdanymi teleadresowymi

- postanowienia ogdlne w zakresie wymagan dla FPC

-strukture organizacyjng oraz okreslenie, zwierzchnosci i wzajemnych relacji personelu
majgcego wptyw na zgodnos¢ wyrobu

- odniesienia do pozostatych elementéw systemu FPC opisanego w p-kcie 6.3 normy EN
1090-1 oraz wymagan dotyczacych spawania zgodnie z odpowiednig czescig normy EN ISO
3834

- wykaz wymaganych przez EN 1090-1 i EN 1090-2 (i opracowanych ) procedur

Uwaga :

Bez wzgledu na ukfad ksiegi zawarty w niej by¢ musi opis w jaki sposéb spetnione jest kazde
wymaganie dotyczace FPC wg EN 1090 ( z uwzglednieniem wymagan EN ISO 3834 ) lub
wskazanie zapisu o tym moéwigcego ( np. poprzez odwotanie do odpowiedniej procedury )

Typowa procedura zawiera¢ powinna:

- cel procedury

- przedmiot i zakres stosowania

- definicje i dokumenty odniesienia

- odpowiedzialnos¢ i kompetencje

- Opis postepowania

- zatgczniki i formularze

- dystrybucje oraz sposéb wprowadzania zmian badzZ poprawek

Zapis to dowdd przeprowadzonych dziatan ( w tym wykonanych kontroli i badan )lub
dokument ,w ktérym przedstawiono uzyskane wyniki.

Zapisy z kontroli i badani powinny obejmowad :

- przedmiot badan

- date dostawy lub produkgji

- dane identyfikujgce przedmiot badan ( lub prébke )

- date kontroli i badan

- zastosowane metody badawcze

- wyniki kontroli i badania wraz z oceng ich zgodnosci z dokumentem odniesienia lub
dokumentacjg ZKP

- date i podpis osoby upowaznionej



WSKAZOWKI DLA PRODUCENTOW WYKONUJACYCH KONSTRUKCJE
STALOWE | ( LUB ) ALUMINIOWE WG EN 1090:

Przed przystgpieniem do certyfikacji FPC na podstawie wstepnej inspekcji
zaktadu i FPC przez jednostke notyfikowang — DVS -ZERT
producent musi bezwzglednie:

- posiadac i zna¢ Rozporzadzenie Parlamentu Europejskiego i Rady (UE)
Nr 305/2011

- posiadac i zna¢ normy serii EN 1090-1, - 2, (-3) oraz potrafi¢ przetozy¢ na
warunki produkcyjne zawarte w nich wymagania

- posiadac opisany i wdrozony system Zaktadowej Kontroli Produkcji ( FPC)

Do biura SLV GSI Polska przesta¢ nalezy wypetnione nizej wymienione
dokumenty :

1. ,Zlecenie certyfikacji , ciggtego nadzoru oraz oceny FPC ,, ( formularz
FB 07 — Antrag)

2. Liste kontrolna dla wstepnej inspekcji zaktadu i FPC ( formularz FB 37-
Checkliste WPK )

3. Kopie dokumentow systemu FPC -ksiege FPC ( lub przewodnik
systemu FPC ) oraz wymagane procedury i instrukcje dotyczgce
dziatan FPC ( patrz pkt ,Podsumowanie - wymagane
procedury/instrukcje) wraz z okresleniem oséb odpowiedzialnych

4. Wz6r ( Przyktad ) Planu Kontroli i Badan

5. Zalecamy rowniez dostanie nam do sprawdzenia przed auditem:
a) przyktadowego dowodu przeprowadzenia wstepnego badania typu
dla dowolnej wykonywanej lub wykonanej konstrukcji w formie
tabeli zgodnej z Tab. 1 normy EN 1090-1 z przywotaniem w



kolumnie ,, Uwagi ,, konkretnego protokotu pomiarowego,
konkretnego atestu materiatowego itp.

b) przyktadowego oznakowania CE wtasnego wyrobu zgodnego z
odpowiednim wzorem z rozdziatu ZA.3 normy EN 1090-1 ( patrz
odpowiednio rys. ZA.1, ZA.3, ZA.4 lub ZA.5)

c) przyktadowej deklaracji wtasciwosci uzytkowych wyrobu

Formularz zlecenia oraz formularz listy kontrolnej dla wstepnej inspekc;ji
zaktadu i FPC przestane zostang do klienta po zgtoszeniu zapotrzebowania do
SLV GSI Polska

UWAGA !!I!

W ramach wstepnej inspekcji FPC sprawdzone zostanie praktyczne
wdrozenie opisanego( przez procedury, instrukcje, ewent. Ksiege FPC )
systemu FPC.

Oznacza to, ze zakiad powinien udowodni¢ sposob prowadzenia i
dokumentowania FPC ( zapisy , protokoty, plan kontroli i badan ) na bazie
zrealizowanego lub realizowanego dowolnego zlecenia ,bez wzgledu na to
wg jakich innych wymagan klienta badz przepisow byt wykonywany.
Przygotowac nalezy rowniez przyktad dowodu przeprowadzenia wstepnego
badania typu ( dla dowolnego projektu , niekoniecznie realizowanego na
podstawie EN 1090 ) wg tablicy 1 z normy EN 1090-1.




Zatgcznik 1 — Wskazéwki dla prowadzenia FPC dla wyrobéw

konstrukcyjnych wg EN 1090-1

Tresc:

NS

Tres¢ wymaganych zapiséw

Zamawianie materiatow konstrukcyjnych

Kontrola wstepna towaréw

Kontrola charakterystycznych  wskaznikbw materiatdbw  konstrukcyjnych i
dokumentacji

1. Tresé wymaganych zapiséw

obok juz dotgd obowigzujgcych wymagan dotyczacych organizacji, prowadzenia i
dokumentowania FPC zgodnie z normg DIN 18800-7, norma DIN EN 1090-1 stawia
dodatkowe wymagania tworzenia zapisow wszystkich miarodajnych proceséw,
przebiegoéw i odpowiedzialnosci

jesli zapis jest odpowiednio tworzony, wéwczas mozna zatozyé, Zze spetnione sg
nowe wymagania dotyczace prowadzenia i dokumentowania FPC, czesciowo
réwniez przez uzywane juz dokumenty potwierdzajgce

producent utrzymujgcy funkcjonujgcy QMS (system zarzadzania jakoscig) lub QSS
(system zapewnienia jakosci) wedtug 1ISO 9000 wzglednie 1ISO 3834, dysponuje tym
samym wymaganymi zapisami, ktoére nalezy ewentualnie uzupetni¢ z punktu
widzenia normy EN 1090ff (np. dla materiatéw konstrukcyjnych obowigzujg wedtug
ISO 9000 rozdziaty zakupy, identyfikowalno$¢, dokumentacja)

e inni producenci muszg te opisy stworzy¢ na nowo, przy czym najpierw powinni
przeanalizowa¢ i odpowiednio uzupetni¢ funkcjonujgcg w tym zakresie praktyke
zaktadowg

2. Zamawianie materiatléw konstrukcyjnych

kontrola specyfikacji elementu z punktu widzenia wymagan, konieczna jest przed
ztozeniem zamodwienia

zamowienia muszg by¢ skladane pisemnie ewentualnie z wykorzystaniem
odpowiednich tekstéw zaméwien, zamowienia telefoniczne nie spetniajg wymagan
DIN EN 1090ff

teksty zamowien potwyrobow ze stali muszg zawiera¢ konkretne dane (patrz takze
DIN EN 10025-1, Punkt 5)
- nadanie numeru zamowienia / inwestycji / projektéw lub innych celem
identyfikowalno$ci
- ilosci
- ksztatt wyrobu i norma dla pétwyrobu
- jakos¢ stali lub numer materiatowy ewentualnie stan dostawy
- numer odpowiedniej czesci normy
- wymiary znamionowe, wymiary graniczne i tolerancje ksztattéw (ewentualnie
rowniez jakos¢ krawedzi ciecia)
- dodatkowe wymagania zamdéwienia wedtug zapotrzebowania (badanie
ultradzwiekowe, podwyzszone wilasnosci plastyczne w kier. prostopadtym do
powierzchni wyrobu, zdolno$¢ do cynkowania zanurzeniowego, ograniczone
zawartosci pierwiastkdw chemicznych i inne)




- rodzaj dokumentu kontroli dla materiatu /oznaczenie-CE

producenci, ktérzy swoje zamowienie sktadajg z uwzglednieniem list
zapotrzebowania materiatowego lub list czesci skladowych, powinni w/w dane
przedstawi¢ w odpowiednim formularzu (patrz zatgczony wzor)

3. Kontrola wstepna towaréw

kontrola wstepna towardw jest wymagana dla wszystkich przychodzgcych dostaw i
musi by¢ udokumentowana

dokumenty dostawy nalezy poréwna¢ z zaméwieniami i towarami, poprzez kontrole
specyfikacji, kompletnosci i jakosci jak dalece to mozliwe - odbiér ewentualnie
zatrzymanie

materialy konstrukcyjne celem wymaganej identyfikowalnosci powinny byc¢
oznaczane zgodnie z zaktadowym kryterium uporzadkowania (np. numer
zamowienia, inwestycja, numer blachy)

istniejgce cechy i oznaczenia materiatowe nalezy poréwnac¢ wzglednie nalezy je
przenies¢ na dokumenty dostawy

udokumentowanie przeprowadzonej kontroli wstepnej towardw w wyzej
wymienionym zakresie moze by¢ naniesione na dowodzie dostawy, jesli zapis FPC
tak podaje

- ,odhaczenie” danej pozycji

- parafa upowaznionej osoby prowadzacej, data

4. Kontrola charakterystycznych wskaznikéw materiatdbw konstrukcyjnych i
kontrola dokumentacji

wszystkie dokumenty kontroli materiatu nalezy sprawdzic co do spetnienia
deklarowanych wtasciwosci, kontrola powinna by¢ udokumentowana

oprocz witasciwosci deklarowanych (spawalnos¢, odpornosé na kruche pekanie,
dane dotyczgce substancji niebezpiecznych i innych) skontrolowaé nalezy
spetnienie zatozeh zamdwienia i obecnos¢ oznaczenia-CE

dokumenty kontroli materialu powinny by¢ oznaczone za pomocg wybranych
zaktadowych kryteridw porzadkowych celem wymaganej identyfikowalnosSci
(zespolenie dokumentéw kontroli materiatéw)

mozliwosci oznaczania zaktadowego mogg by¢ zalezne od wybranego sposobu
przyporzadkowania zamoéwienia, dowoddéw dostawy, rachunkéw i dokumentéw
kontroli materiatébw do dokumentaciji konstrukcji ( budowli )

- jesli zamawianie materiatébw i dokumentowanie podejmowane sg centralnie
zaleca sie w tym celu przekazywanie numerow dostaw, numeréw
magazynowych lub innych.

- wszystkie dokumenty powinny potem by¢ archiwizowane w odniesieniu do
tego numeru, uporzgdkowanie nastepuje np. przez listy wykrojow

- przy zamodwieniu i zestawieniu wszystkich dokumentéw wylgcznie w
odniesieniu do zaméwienia zaleca sie zastosowanie numeru zamowienia lub
oznaczenie konstrukcji ( budowli)

udokumentowanie przeprowadzanych kontroli w wyzej wymienionym zakresie
moze nastgpi¢ przez oznaczenie naniesione na dokumenty kontroli materiatow,
jesli tak ustala zapis



Metallbau Data,

Max Mustermann
Stahlstralte 12
08150 Musterstadt

Zamowienie materiatu — stal

Numer zamoéwienia:

Inwestycja / projekt:

Pozycje zamdwienia podane w zatgczniku zamawiane sg z nastepujgcymi specyfikacjami:

Materiat wediug DIN EN 10025-2

[] S235JR Pozycja: .............. - wszystkie stany dostawy sg
akceptowane

[] S235JR+N Pozycja: .............. - stan dostawy +M jest akceptowany
[ ] S355J0+N Pozycja: .............. - stan dostawy +M jest akceptowany
[[] S355J2+N Pozycja: .............. - stan dostawy +M jest akceptowany

Materiat wedtug DIN EN 10210 []
Materiat wedtug DIN EN 10219 []

[] S235JRH Pozycja: ...............
[ ] S355J0H Pozycja: ............... [] S3555J2H Pozycja: .............
dalsze materiaty:

dodatkowe warunki zamoéwienia:

[ ] badanie ultradzwiekowe wedtug DIN EN 10169 — Klasa S1/E1 Pozycja:

[ ] préba zginania z napoing wedtug SEP 1390 Pozycja:

[ ] podwyzszone wtasnosci plastyczne w kier. prostopadtym do powierzchni wyrobu wedtug DIN
EN 10164

[ ] Klasa jakosci Z15 Poz.: .... [ ] Klasa jakosci Z25 Poz.: .... [ ]Klasa jakosci Z35
Poz.:
[ ] zdolno$¢ do cynkowania zanurzeniowego: Pozycja: .........c.o.ce...e

dalsze wymagania zamdwienia:

Rodzaj dokumentu kontroli materiatu wed’rgq DIN EN 10210 z oznaczeniem-CE] | Atest
2.2 Pozycja: ........... [] Swiadectwo odbioru 3.1 Poz.: ............




