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Przedmowa krajowa

Niniejsza norma zostata przygotowana przez KT nr 166 ds. Jakosci w Spawalnictwie i zatwierdzona przez
Prezesa PKN dnia 11 grudnia 2006 r.

Jest ttumaczeniem — bez jakichkolwiek zmian — angielskiej wersji Normy Europejskiej EN ISO 3834-2:2005,
stanowigcej wprowadzenie — bez jakichkolwiek zmian — Normy Migdzynarodowej ISO 3834-2:2005.

W zakresie tekstu Normy Europejskiej wprowadzono odsytacze krajowe oznaczone od N do ™.

Niniejsza norma zastepuje PN-EN 1SO 3834-2:2006 (U).

Odpowiedniki krajowe norm i dokumentéw powotanych w niniejszej normie mozna znalez¢ w katalogu Pol-
skich Norm. Oryginaty norm i dokumentéw powotanych, ktére nie majg odpowiednikow krajowych, sg dostep-

ne w Osrodku Informacji Normalizacyjnej PKN.

W sprawach merytorycznych dotyczacych tresci normy mozna zwracac sie do wiasciwego Komitetu Technicz-
nego PKN, kontakt: www.pkn.pl
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Przedmowa

Niniejszy dokument (EN ISO 3834-2:2005) zostat opracowany przez Komitet Techniczny ISO/TC 44 ,Spawanie
i procesy pokrewne” V" we wspoipracy z Komitetem Technicznym CEN/TC 121 ,Spawanie”"?), ktérego sekre-
tariat jest prowadzony przez DIN.

Niniejsza Norma Europejska powinna uzyska¢ status normy krajowej, przez opublikowanie identycznego tek-
stu lub uznanie, najpozniej do czerwca 2006 r., a normy krajowe sprzeczne z dang norma powinny by¢ wyco-
fane najpdzniej do czerwca 2006 r.

Niniejszy dokument zastepuje EN 728-2:1994.

Zgodnie z Przepisami wewnetrznymi CEN/CENELEC do wprowadzenia niniejszej Normy Europejskiej sg
zobowiazane krajowe jednostki normalizacyjne nastepujacych panstw: Austrii, Belgii, Cypru, Danii, Estonii,
Finlandii, Franciji, Grecji, Hiszpanii, Holandii, Irlandii, Islandii, Litwy, Luksemburga, £ otwy, Malty, Niemiec, Nor-

wegii, Polski, Portugalii, Republiki Czeskiej, Stowaciji, Stowenii, Szwajcarii, Szwecji, Wegier, Wtoch i Zjedno-
czonego Krolestwa.

Nota uznaniowa

Tekst SO 3834-2:2005 zostat przez CEN przyjety jako EN 1SO 3834-2:2005 bez jakichkolwiek modyfikacii.

N') Odsytacz krajowy: Odpowiednia nazwa w jezyku angielskim — ,Welding and allied pocesses”.
N2) Odsylacz krajowy: Odpowiednia nazwa w jezyku angielskim — ,Welding”.
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Wymagania jakoéci dotyczace spawania materiatéw metalowych —

Czes¢ 2:
Petne wymagania jakosci

1 Zakres normy

W ninigjszej czesci 1SO 3834 okreslono petne wymagania jakosci dotyczace spawania materiatow metalo-
wych, zaréwno w wydziatach produkeyinych, jak i instalacjach na placu budowy.

2 Powotania normatywne

Do stosowania mniejszego dokumentu sg niezbedne podane nizej dokumenty powotane. W przypadku powo-
tan datowanych ma zastosowanie wytacznie wydanie cytowane. W przypadku powotlan niedatowanych stosu-
je sie ostatnie wydanie dokumentu powotanego (tgcznie ze zmianami).

ISO 3834-1, Quality requirements for fusion welding of metallic materials — Part 1: Criteria for the selection of
the appropriate level of quality requirements

ISO 3834-5:2005, Quality requirements for fusion welding of metallic materials — Part 5: Documents with
which it is necessary to conform to claim conformity to the quality requirements of IS0 3834-2, ISO 3834-3 or
1SO 3834-4

3 Terminy i definicje

W niniejszym dokumencie przyjeto terminy i definicje podane w ISO 3834-1.

4 Zastosowanie niniejszej czesci ISO 3834
W celu uzyskania ogélnej informacji o zastosowaniu niniejszej czesci 1ISO 3834 nalezy postuzy¢ sig 1SO 3834-1.

W celu spetnienia wymagan jakosci podanych w niniejszej czesci ISO 3834 nalezy zweryfikowa¢ zgodnosé
z odpowiednimi dokumentami podanymi w 1SO 3834-5.

W okreslonych sytuacjach, np. gdy wytwarzanie wg ISO 3834-3 lub I1SO 3834-4 jest bardziej cdpowiednie, lub
gdy szczegdlne operacje, takie jak obrobka cieplna, nie sg wykonywane, wymagania szczegdtowe podane
w niniejszej czesci ISO 3834 moga by¢ selektywnie poprawiane lub usuwane.

W przeciwnym razie wymagania zawarte w niniejszej czgsci ISO 3834 powinny by¢ w pelni adaptowane.

5 Przeglad wymagan i przeglad techniczny
5.1 Postanowienia ogoine

Wytworca powinien przeglada¢ wymagania zawarte w umowie | wszystkie inne wymagania, razem z danymi
technicznymi dostarczonymi przez nabywce lub wiasnymi danymi, gdy konstrukcja jest projekiowana przez
wytworce. Wytwaorca powinien ustalié, czy wszystkie informacje konieczne do wykonania operacji wytwarzania
sg kompletne i dostepne przed rozpoczgciem pracy. Wytworca powinien zademonstrowaé swojg zdolnos¢
do spetnienia wszystkich wymagan i odpowiednio zaplanowac wszystkie dziatania zwigzane z zapewnieniem
jakosci. *
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Przeglad wymagan jest wykonywany przez wytworce w celu sprawdzenia, czy jest on zdolny do wykonania
prac, czy ma wystarczajace $rodki do zachowania terminéw dostawy oraz czy dokumentacja jest przejrzysta
i jednoznaczna. Wytworca powinien zapewnic, ze jakiekolwiek zmiany migdzy umowa i kazdg wezesniejsza
ofertg zostang zidentyfikowane, a nabywca zostanie zawiadomiony o zmianach planu dziatania, kosztow lub
zmianach techniki, ktdére mogg wyniknag.

Na ogdt pozycje wg 5.2 s3 rozpatrywane przed przegladem wymagan lub podczas tego przegiadu. Pozycje
wg 5.3 zazwyczaj sg czescig przegladu technicznego i sg rozpatrywane podczas wstepnego stadium plano-
wania.

Jezeli umowa nie istnieje, np. pozycje wykonane jako zapas magazynowy, wytworca podczas rozpatrywania
wymagan wg 5.2 jest zobowigzany do wykonania przegladu technicznego (patrz 5.3).

5.2 Przeglad wymagan

Nalezy rozpatrzyé nastepujgce aspekty:

a) stosowang norme wyrobu, tgcznie z wymaganiami dodatkowymi;

b) wymagania ustawowe | wynikajace z przepisow;

c) wymagania dodatkowe okreslone przez wytworce;

d} zdolnosc wytworcy do spetniania opisanych wymagar.

5.3 Przeglad techniczny

Nalezy rozpatrzy¢ nastepujgce wymagania techniczne:

a) specyfikacje materiatu(-ow) podstawowego(-ych) i wlasnosci ztgczy spawanych;

b} jakosé i wymagania dotyczace akceptaciji spoin;

c} polozenie, dostepnosc i kolejnosc spoin, tacznie z dostepnoscig dla kontroli | badan nieniszczacych;

d) wykaz technologii spawania, procedur badan nieniszczacych i procedur obrobki cieplnej;

e) zastosowane podejscie do kwalifikowania technologii spawania;

f) kwalifikowanie personelu;

g} dobdr, identyfikacje i/lub identyfikowalnosé (np. dotyczacq materiatow, spoin);

h) przygotowanie kontroli jakosci, facznie z zaangazowaniem niezaleznej jednostki inspekcyjnej;

i) kontrole i badanie;

i) podwykonawstwo;

k) obrdbke cieplng po spawaniu;

[) inne wymagania dotyczace spawania, np. badanie partii materiatow dodatkowych, zawartos¢ ferrytu w stopi-
wie, starzenie, zawartos¢ wodoru, podkfadke statg, stosowanie mtotkowania (przekuwania), wykonczenie
powierzchni, ksztatt spoiny;

m) stosowanie specjalnych metod (np. do osiggnigcia petnego przetopu przy spawaniu bez podkiadki tylko
z jednej strony);

n) wymiary i szczegoly przygotowania zlacza i gotowej spoiny;

o) spoiny, ktére sg wykonywane w warsztacie lub gdzie indziej;
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p) stosowanie procesu odpowiedniego do warunkow $rodowiskowych (np. warunkdw w bardzo niskiej tem-
peraturze otoczenia lub koniecznosci zabezpieczenia ochrony przed niekorzystnymi warunkami atmosfe-
rycznymi;

q) postepowanie dotyczace niezgodnosci.

6 Podwykonawstwo

Jezeli wytworca zamierza korzystaé z ustug lub dziatalnosci podwykonawcow (np. spawania, kontroli, badan
nieniszczgcych, obrébki ciepinej), powinien dostarczyé podwykonawcy informacje konieczne do speinienia
odpowiednich wymagan. Podwykonawca powinien prowadzi¢ takie zapisy i dokumentacje swojej pracy, jakie
mogg byé okreslone przez wytworce.

Podwykonawca powinien wykonywa¢ prace zgodnie z zaméwieniem i na odpowiedzialnoS¢ wytworcy oraz
powinien w peti speti¢ odpowiednie wymagania niniejszej czesci 1SO 3834. Wytwdrca powinien zapewnic,
ze podwykonawca moze stosowac sie do okreslonych wymagan jakosciowych.

Informacje dostarczone podwykonawcy przez wytworce powinny zawierac wszystkie odpowiednie dane doty-

czgce przegladu wymagan (patrz 5.2) i przegladu technicznego (patrz 5.3). Dodatkowe wymagania mogg byc
okreslone, jesli sg konieczne do spetnienia wymagan technicznych przez podwykonawce.

7 Personel spawalniczy
7.1 Postanowienia ogélne

Whytworca powinien dysponowac wystarczajacym i kompetentnym personelem do planowania, wykonywania
i nadzorowania produkcji spawalniczej zgodnie z okreslonymi wymaganiami.

7.2 Spawacze i operatorzy spawania
Spawacze i operatorzy spawania powinni byé kwalifikowani na podstawie odpowiedniego badania.

Dokumenty 1SO, w stosunku do ktérych jest wymagana pelna zgodno$é z wymaganiami jakosci, okreslono
w ISO 3834-5:2005, Tablica 1 dla spawania tukowego, spawania wigzka elektronow, spawania wigzkg pro-
mieniowania laserowego i spawania gazowego oraz w 1SO 3834-5:2005, Tablica 10 dla innych procesow spa-
wania.

7.3 Nadzér spawalniczy

Whytwadrca powinien dysponowaé odpowiednim personelem nadzoru spawalniczego. Osoby te, sg odpowie-
dzialne za jako$¢ wykonywanych prac i powinny by¢ wystarczajgco upowaznione do podejmowania decyzji
w sprawie koniecznych dziatan. Zadania i odpowiedzialno$¢ tych osob powinna byé jasno okreslona.

Dokumenty 1SO, w stosunku do ktérych jest wymagana petna zgodnosé z wymaganiami jakosci, okreslono

w ISO 3834-5:2005, Tablica 2 dla spawania tukowego, spawania wigzka elekironow, spawania wigzkg pro-
mieniowania laserowego i spawania gazowego oraz w |SO 3834-5:2005, Tablica 10 dla innych procesow spa-

wania.

8 Personel kontroli i badania

8.1 Postanowienia ogodlne

Wyiworca powinien dysponowac wystarczajgcym i kompetentnym personelem do planowania, wykonywania
i nadzorowania kontroli i badania produkcji spawalniczej, zgodnie z okreslonymi wymaganiami.
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8.2 Personel badan nieniszczacych

Personel badan nieniszczacych powinien by¢ kwalifikowany. Do badan wizualnych moze nie by¢ wymagany
egzamin kwalifikacyjny. Gdy egzamin kwalifikacyjny nie jest wymagany, kompetencje powinien zweryfikowaé

wytworca.

Dokumenty 1SO, w stosunku do ktdrych jest wymagana pelna zgodnosé z wymaganiami jakosci, okreslono
w I1SO 3834-5:2005, Tablica 3 dla spawania tukowego, spawania wigzkg elektronow, spawania wigzkg pro-
mieniowania laserowego i spawania gazowego oraz w |SO 3834-5:2005, Tablica 10 dla innych proceséw spa-
wania.

9 Sprzet
9.1 Sprzet do produkcji i badania

Powinien by¢ dostepny, nastepujacy sprzet jesli jest konieczny:

zrodha energii | inne maszyny;

— sprzet do przygotowania ztgczy i powierzchni oraz do ciecia, lgcznie z cieciem termicznym;

— sprzet do podgrzewania wstepnego i obrobki cieplnej po spawaniu, tacznie z miernikiem temperatury;
— przyrzgdy mocujace i ustalajace;

— dzwignice i urzadzenia transportu bliskiego stosowane w produkciji;

— sprzet ochrony indywidualnej i inny sprzet zabezpieczajacy, bezposrednio zwigzany ze stosowanymi pro-
cesami wytwarzania;

— piece, termosy itd. stosowane do obrobki materiatéw dodatkowych do spawania;
— wyposazenie do czyszczenia powierzchni;

— wyposazenie do badan niszczgcych i nieniszczgcych.

9.2 Opis sprzetu

Wytworca powinien mie¢ wykaz podstawowego sprzetu stosowanego do produkcji. Wykaz ten powinien identyfi-
kowat pozycje gtéwnego sprzetu, zasadniczego dla oceny zdolnosci | wydajno$ci warsztatu. Zawiera on np.:

— maksymalny udzwig dzwignicy(dZzwignic);

—  wielkos¢ elementéw, ktdrymi mozna manipulowaé na warsztacie:

— zdolnosci zmechanizowanego lub automatycznego sprzetu spawalniczego;
— wymiary i maksymalng temperature piecéw do obrébki cieplnej po spawaniu;
— zdolnos¢ sprzetu do walcowania, giecia i ciecia.

Dla innego sprzetu okresla sig tylko przyblizong liczbe, ktdra obejmuje kazdy gtowny typ (np. catkowitg liczbe
Zrodet energii dla roznych pracesow).

9.3 Przydatnosc¢ sprzetu
Sprzet powinien by¢ odpowiedni do danego zastosowania.

UWAGA  Kwalifikowanie sprzetu do sf)awania i nagrzewania zwykle nie jest wymagane, jezeli nie okreslono inacze;.
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9.4 Nowy sprzet

Po zainstalowaniu nowego (lub odnowionego) sprzetu powinny by¢ wykonane odpowiednie badania tego
sprzetu. Badania powinny sprawdzi¢ prawidtowo$¢ dziatania sprzetu. Badania powinny by¢ wykanane i udo-
kumentowane zgodnie z odpowiednimi normami, jesli takie istnigjg.

9.5 HKonserwacja sprzetu

Whytworca powinien mieé plany konserwacji sprzetu. Plan powinien zapewniac¢ sprawdzenie konserwacji tych
elementow sprzetu, ktére nadzoruja zmienne wymienione w odpowiednie] instrukcji technologicznej. Plany
moga by¢ ograniczone do tych elementow, ktére majg zasadnicze znaczenie dla zapewnienia jakosci wyrobu.

Przyktady tych elemeniow sg nastepujgce:

stan prowadnic w sprzecie do ciecia termicznego, zmechanizowanych przyrzadow ustalajgcych itd.;

1

— stan amperomierzy i woltomierzy, przeptywomierzy itd. stosowanych do sterowania w sprzgcie spawalni-
czym;

— stan przewodéw, wezy, ztaczek itd.;

— stan systemu sterowania w urzgdzeniach do zmechanizowanego i/lub automatycznego spawania;
— stan przyrzadow do pomiaru temperatury;

— stan podajnikow drutu | przewodow.

Sprzetu uszkodzonego nie nalezy stosowac.

10 Spawanie i dzialalnos¢ zwiazana

10.1 Planowanie produkcji
Whytwaorca powinien wykonac¢ odpowiedni plan produkcii.

Plan ten powinien zawiera¢ co najmniej:

zestawienie kolejnosci wykonywania konstrukcji (np. pojedynczych czesci lub podzespotéw i kolejnosci
pozniejszego montazu koncowego);

— identyfikacje poszczegodlnych procesdow wymaganych przy wytwarzaniu konstrukgji;

— powotania na odpowiednig instrukcje technologiczng spawania i procesow pokrewnych;

— kolejnos¢ uktadania spoin;

— zamdwienie i czas wykonania poszczegolnych procesow;

— zestawienie kontroli i badania, z wiaczeniem jakiejkolwiek niezalezne] jednostki inspekcyjnej;
— warunki otoczenia (np. ochrona przed wiatrem i deszczem);

— identyfikacje partii, elementow lub czesci, jesli odpowiednie;

— przydziat kwalifikowanego personelu;

— przygotowanie do kazdego badania produkcyjnego.

10.2 Instrukcje technologiczne spawania

Wytworca powinien przygotowac instrukcje(-e) technologiczng(-e) spawania i powinien zapewnic, ze w pro-
dukgiji zostanie ona wiasciwie zastosowana.

8



EN ISO 3834-2:2005

Dokumenty 1SO, w stosunku do ktérych jest wymagana petna zgodno$¢ z wymaganiami jakosci, okreslono
w 1SO 3834-5:2005, Tablica 4 dla spawania tukowego, spawania wigzka elektronow, spawania wigzka promienio-
wania laserowego i spawania gazowego oraz w 1SO 3834-5:2005, Tablica 10 dla innych proceséw spawania.

10.3 Kwalifikowanie technologii spawania

Technologie spawania powinny by¢ kwalifikowane przed rozpoczeciem produkeji. Metody kwalifikowania po-
winny by¢ zgodne z odpowiednimi normami wyrobu lub ustaleniami specyfikacji.

Dokumenty 1SO, w stosunku do ktérych jest wymagana petna zgodno$¢ z wymaganiami jakosci, okreslono

w ISO 3834-5:2005, Tablica 5 dla spawania fukowego, spawania wigzkg elektronow, spawania wigzka promienio-
wania laserowego | spawania gazowego oraz w SO 3834-5:2005, Tablica 10 dla innych procesaw spawania.

UWAGA  Kwalifikowanie innych technologii moze by¢ wymagane w odpowiednich normach wyrobu i/lub w specyfi-
kacji(-ach).

10.4 Instrukcje robocze

Wytwadrca moze zastosowac instrukcje technologiczng spawania bezposrednio do instruowania. Alternatywnie
moga by¢ stosowane specjalne instrukcije robocze. Takie specjalne instrukcje robocze powinny byé przygotowy-
wane na podstawie kwalifikowanych instrukcji technologicznych spawania i nie wymagajg odrgbnej kwalifikacii.
10.5 Procedury dotyczace przygotowania i nadzoru nad dokumentami

Wytwarca powinien ustanowi¢ i utrzymywac procedure dotyczacg przygotowania i nadzoru nad dokumentami

zwigzanymi z jakoscig (np. instrukcjg technologiczng spawania, protokétem kwalifikowania technologii spawa-
nia, certyfikatami kwalifikacji spawaczy i operatorow spawania).

11 Materiaty dodatkowe do spawania

11.1 Postanowienia ogdlne

Nalezy okresli¢ zakres odpowiedzialnosci i procedury dotyczace kontroli materiatéw dodatkowych do spawania.

11.2 Badanie partii

Partia materiatow dodatkowych do spawania powinna by¢ badana tylko jesli tak okreslono.

11.3 Magazynowanie i obstuga

Wytworca powinien opracowaé i wdrozy¢ procedure dotyczgcg magazynowania, obstugi, identyfikowania
i uzytkowania materiatow dodatkowych do spawania, aby unikng¢ wehtaniania wilgoci, utleniania, uszkodze-
nia itd. Procedura powinna by¢ zgodna z zaleceniami dostawcy.

12 Magazynowanie materiatéw podstawowych

Materiaty powinny by¢ magazynowane w sposob, ktory zapewni, ze material, tgcznie z materiatem stanowia-
cym wiasnosc¢ klienta, nie zostanie narazony na niekorzystne wptywy $rodowiska. Podczas magazynowania
identyfikacja powinna by¢ zachowana.

13 Obrébka cieplna po spawaniu

Wytworca powinien by¢ w petni odpowiedzialny za ustalenie i wykonanie kazdej obrobki cieplnej po spawa-
niu. Procedura powinna by¢ zgodna z materiatem podstawowym, ztaczem spawanym, konstrukcja itd. oraz
z normg wyrobu i/lub okreslonymi wymaganiami. Podczas tego procesu nalezy opracowac protokédt obrobki
cieplnej. Protokét powinien potwierdzaé realizacje ustalen oraz identyfikacje poszczegélnego wyrobu.
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Dokumenty 1SO, w stosunku do ktérych jest wymagana petna zgodnosé z wymaganiami jakosci, okreslono
w ISO 3834-5:2005, Tablica 6 dla spawania lukowego, spawania wigzka elektronow, spawania wigzkg pro-
mieniowania laserowego i spawania gazowego oraz w [SO 3834-5:2005, Tablica 10 dia innych procesow spa-
wania.

14 Kontrola i badanie

14.1 Postanowienia ogolne

Odpowiednie kontrole i badania powinny byé wdrozone w odpowiednich punktach procesu wytwarzania w ce-
lu zapewnienia zgodnosci z wymaganiami umowy. Miejsce | czestotliwos¢ takich kontroli iflub badar zaleza od
umowy i/lub od normy wyrobu, od procesu spawania i od typu konstrukgji (patrz 5.2 i 5.3).

UWAGA  Wytworca moze wykonaé dodatkowe badania bez ograniczenia. Protokdtowanie tego typu badan nie jest
wymagane.

14.2 Kontrola i badanie przed spawaniem

Przed rozpoczeciem spawania nalezy sprawdzic:

przydatno$é | waznosé certyfikatow kwalifikacji spawaczy | operatorow spawania;

przydatno$¢ instrukcji technologicznych spawania;

identyfikacje materialu podstawowego;

— identyfikacje materialdw dodatkowych do spawania;

— przygotowanie zigcza (np. ksztatt i wymiary);

— dopasowanie, mocowanie i sczepianie;

— specjalne wymagania zawarte w instrukcji technologicznej spawania (np. zapobieganie odksztaiceniu),
— przydatnosé warunkdw pracy do spawania, tacznie ze Srodowiskiem.

14.3 Kontrola i badanie podczas spawania

Podczas spawania nalezy sprawdzi¢, w odpowiednich odstepach czasowych lub poprzez ciggty monitoring:
— zasadnicze parametry spawania (np. prad spawania, napiecie tuku i predkosc przesuwu);

— temperature podgrzewania wstepnego/miedzysciegows;

— oczyszczanie i ksztalt $ciegdéw oraz warstw metalu spoiny;

— ziobienie grani;

— kolejnos¢ spawania;

— prawidlowe uzytkowanie i obstuge materiatéw dodatkowych do spawania;

— kontrole odksztatcen;

— jakiekolwiek posrednie badanie (np. sprawdzenie wymiarow).

Dokumenty ISO, w stosunku do ktérych jest wymagana petna zgodnos¢ z wymaganiami jakosci, okreélono

w IS0 3834-5:2005, Tablica 7 dla spawania fukowego, spawania wigzka elektronow, spawania wigzkg promienio-
wania laserowego i spawania gazowego oraz w SO 3834-5:2005, Tablica 10 dla innych procesow spawania.
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14.4 Kontrola i badanie po spawaniu

Po spawaniu nalezy sprawdzi¢ zgodno$¢ z odpowiednimi kryteriami akceptaciji:

na podstawie badania wizualnego;

na podstawie badania nieniszczacego;

na podstawie badania niszczgcego;

postaci, ksztaftu i wymiarow konstrukgji;

wynikow i protokolow operacji wykonanych po spawaniu (np. obrébki cieplnej po spawaniu, odpuszczanie).
Dokumenty ISO, w stosunku do ktdrych jest wymagana pelna zgodno$¢ z wymaganiami jako$ci, okreslono
w 1SO 3834-5:2005, Tablica 8 dla spawania tukowego, spawania wigzkg elektrondw, spawania wigzka pro-

mieniowania laserowego i spawania gazowego oraz w ISO 3834-5:2005, Tablica 10 dla innych proceséw spa-
wania.

14.5 Status kontroli i badania

Nalezy podja¢ odpowiednie srodki identyfikacji, np. znakowanie pozycii lub karta przewodnia, status kontroli
i badania konstrukcji spawane;j.

15 Niezgodnosé i dziatania korygujace

Powinny by¢ wdrozone érodki nadzoru elementdw lub dziatan, ktore nie spelnity okreslonych wymagarn, w celu
zapobiezenia przypadkowej ich akceptaciji. Jesli wytworca podejmuje sie przeprowadzenia naprawy lub po-
prawki, na wszystkich stanowiskach pracy, na ktorych wykonywane sg naprawy lub poprawki powinny byé
dostepne odpowiednie pisemne procedury. Jesli wykonywana jest naprawa, wszystkie pozycie powinny byé
ponownie zbadane i sprawdzone zgodnie z poczatkowymi wymaganiami. Powinny byé réwniez wdrozone
srodki majgce na celu uniknigcie ponownego wystapienia niezgodnosci.

16 Wzorcowanie i walidowanie sprzetu do pomiaru, kontroli i badania

Wytwérca jest odpowiedzialny za odpowiednie wzorcowanie | walidowanie sprzetu do pomiaru, kontroli | ba-
dania. Caly sprzet zastosowany do oceny jakosci konstrukcji powinien by¢é odpowiednio kontrolowany oraz
powinien by¢ wzorcowany lub walidowany w okreslonych odstepach.

Dokumenty ISO, w stosunku do ktérych jest wymagana petna zgodnos¢ z wymaganiami jakosci, okreslono
w ISO 3834-5:2005, Tablica 9 dla spawania tukowego, spawania wigzkg elektrondw, spawania wigzka pro-

mieniowania laserowego i spawania gazowego oraz w 1SO 3834-5:2005, Tablica 10 dla innych procesow spa-
wania.

17 ldentyfikacja i identyfikowalnos¢
Podczas procesu produkcyjnego identyfikacja i identyfikowalnosé, jesli sg wymagane, powinny byé zachowane.

Systemy dokumentowania, jesli sg wymagane, zapewniajgce identyfikacje i identyfikowalnosé operacji spa-
wania, powinny zawierac:

— identyfikacje planéw produkgiji;
— identyfikacje kart przewednich;

— identyfikacje lokalizagji spoin w konstrukcii;

1
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— identyfikacje procedur badan nieniszczacych i personelu;

— identyfikacje materiatow dodatkowych do spawania (np. oznaczenie, nazwa handlowa, wytworca materiatow
dodatkowych i numery wytopu lub partii);

— identyfikacje iflub identyfikowalnos¢ materiatu podstawowego (np. typ, numer wytopu);

— identyfikacje umiejscowienia napraw;

— identyfikacje umiejscowienia przyrzgdow pomocniczych;

— identyfikowalnosé w pelni zmechanizowanych i automatycznych urzadzen do spawania specjalnych spoin;
— identyfikowalnos¢ spawacza i operatora spawania specjalnych spoin;

— identyfikowalnoéé instrukcji technologicznych spawania specjalnych spain.

18 Zapisy jakosci

Zapisy jakosai, jesli sg stosowane, powinny zawierac:

protokét przeglgdu wymagan/technicznego;

— dokumenty kontroli maieriatow;

— dokumenty kontroli materiatéw dodatkowych do spawania;
— instrukcje technologiczne spawania;

— protokoty konserwacii sprzetu;

—  protokély kwalifikowania technologii spawania (WPQR) ),
— certyfikaty kwalifikacji spawaczy i operatorow spawania;

— plan produkgiji;

— certyfikaty personelu badan nieniszczgcych;

— protokoly i specyfikacje obrobki cieplnej;

— protokdly i procedury badan nieniszczgcych i niszczgeych;
—  protokoly pomiaréw;

— protokoty napraw i protokdly niezgodnosci;

inne dokumenty, jesli sg wymagane.

Zapisy jakosci powinny by¢ przechowywane minimum przez pig¢ lat, w przypadku braku innych okreslonych
wymagan.

N4 Odsytacz krajowy: WPQR — skrét utworzony od Welding procedure gqualification rekord, oznacza protoko! kwalifikowania tech-
nologii spawania. d
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