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EA-6/02 Wytyczne EA dotyczgce stosowania norm EN 45011 i ISO/IEC 17021 w odniesieniu do
certyfikacji wg normy EN ISO 3834

1 WPROWADZENIE

EN 45011 (dokument odniesienia nr 1) okresla kryteria dla jednostek
prowadzacych certyfikacje wyrobdw (procesow i ustug). EA opublikowata
oddzielny dokument (dokument odniesienia nr 2) przedstawiajacy ogoélne
wytyczne dla jednostek certyfikujgcych ubiegajacych sie o akredytacje wg EN
45011.

Norma EN 3834 ,Wymagania jakosci dotyczace spawania materiatow
metalowych” (dokument odniesienia nr 3) sktada sie z pieciu czesci:

Czesc 1 Kryteria wyboru odpowiedniego poziomu wymagan jakosci
Czesc¢ 2 Petne wymagania jakosci

Czesc 3 Standardowe wymagania jakosci

Czesc 4 Podstawowe wymagania jakosci

Czesc 5 Dokumenty konieczne dla potwierdzenia zgodnosci

z wymaganiami jakosci EN ISO 3834-2, EN ISO 3834-3
lub EN ISO 3834-4

Norma okres$la wymagania dotyczace jakosci w spawalnictwie, zaréwno na
wydziatach produkcyjnych jak i poza nimi, oraz nadaje sie takze do wykazania
mozliwosci produkowania przez wytworce konstrukcji spawanych zgodnie
z wyspecyfikowanymi kryteriami; norma ta moze by¢ takze stosowana do
oceny rozwigzan jakosciowych wytwdércy w spawalnictwie.

Wiasciwosci wyrobow spawanych nie mogg by¢ potwierdzane tylko przez ich
badanie, pewnos¢ uzyskuje sie takze przez kontrole procesu produkcji. Jesli
procesy produkcji spawalniczej kontrolowane sg zgodnie z wymaganiami
normy EN ISO 3834 uznaje sie, ze jako$¢ zigczy spawanych w wyrobie
finalnym spetnia wyspecyfikowane wymagania.

Niezbedne sg dalsze wytyczne EA dotyczace oceny i certyfikacji wg normy EN
ISO 3834, gdyz spawanie jest procesem specjalnym i ocena wszystkich
proceséw pokrewnych oraz operacji w procesach spawania zastosowanych
przez wytwoérce dla zapewnienia wymaganej jakosci spawania, wymaga
szczegolnej wiedzy zespotu oceniajgcego.

Zgromadzenie Ogdlne EA potwierdzito, ze ocena i certyfikacja zdolnosci
spawalniczych wytworcy zgodnie z wymaganiami EN ISO 3834 Czesc¢ 2, 3 lub
4, mogq by¢ prowadzone jako integralna czes¢ oceny i certyfikacji wg ISO
9001, (ISO/IEC 17021), lub jako samodzielna ocena i certyfikacja operaciji
spawania i dziatan zwigzanych ktére wptywajg na rzetelnoS¢ zigczy
spawanych (EN 45011, dokumenty odniesienia 1i 2).

Majgca zastosowanie czes¢ normy EN ISO 3834 (Czes$¢ 2, 3 lub 4) dla

samodzielnej oceny i certyfikacji proceséw spawania i proceséw pokrewnych
(EN 45011) zalezy od charakteru dziatan spawalniczych wymaganych do
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spetnienia uzgodnionych specyfikacji i od tego, jak wazne sg operacje

spawalnicze dla jakosci i przydatnosci uzytkowej wyrobu finalnego.

Zaleca sie, aby znaczaca certyfikacja dostarczata nabywcy (i wytworcy) jasne;j
deklaracji dotyczacej zdolnosci wytwércy do wytwarzania konstrukciji
spawanych, zarowno wtedy, gdy kontrole spawania sg okreslane i oceniane
w potgczeniu z ISO 9001, jak i wtedy, gdy oceniane sg jako oddzielne procesy
spawalnicze i zwigzane dziatania zdolne do wytwarzania konstrukgciji

spawanych wg okreslonych wymagan.

Zaleca sie, aby ocena zgodnosci z wymaganiami normy EN ISO 3834 byta na
tyle wnikliwa i rygorystyczna, aby potwierdzita, ze wytworca posiada wtasciwe
i akceptowalne zdolnosci w zakresie spawania i kontroli, i ze jest zdolny do
wytwarzania konstrukcji spawanych wg okreslonych wymagan. Zaleca sie, aby
w potaczeniu z normg ISO 9001 ocena sprawdzata i potwierdzata, ze
wymagane normg EN ISO 3834 kontrole sg wykonywane we wszystkich
aspektach operacji spawalniczych wiasciwych dla zakresu dziatalnosci
wytworcy objetych zakresem certyfikacji QMS. Zaleca sie, aby podobnie
rygorystyczna ocena zgodnosci kontroli i operacji spawalniczych
z wymaganiami normy EN I1SO 3834 — Czesc 2, 3, lub 4, przeprowadzona jako
samodzielna ocena, potwierdzita odpowiednios¢ kontroli spawania dla
spetnienia  okreslonych wymagan jakosciowych dotyczacych wyrobu

spawanego.

Poniewaz oba sposoby oceny wymagajg rygorystycznej oceny kontroli
spawania i proceséw pokrewnych, kwalifikacje auditorbw i wymagania
w niniejszych  wytycznych majg zastosowanie dla obu sposobdw.
Potwierdzone zdolnosci spawalnicze muszg by¢ odniesione do rodzaju
wyrobdéw, materiatdw podstawowych i proceséw spawania danego wytworcy,
oraz zaleca sie, aby byly szczegotowo wymienione w zatgczniku dotgczonym

do certyfikatu.

Certyfikacja wg normy EN ISO 3834 nie jest certyfikacjg wyrobu finalnego
i dlatego nie jest dozwolone oznakowywanie produktow. Jakakolwiek
certyfikacja/deklaracja wydana przez wytworce musi potwierdzac, ktéra czesé

normy EN ISO 3834 byta zastosowana.

Niniejsze wytyczne powstaty przy wspotpracy z EWF. Jednak ani jednostki
akredytujgce, ani jednostki certyfikujgce, ani certyfikowane przedsiebiorstwa
stosujgce te wytyczne, nie majg prawa domagac sie uznawania lub autoryzac;ji
przez EWF ani tez nie majg prawa stosowania logo EWF bez pozwolenia

EWF.

Definicje

W niniejszym dokumencie uzywane sg nastepujace okreslenia, a ich definicje
podano dla jasnosci. Akceptowalne sg okreslenia alternatywne, pod

warunkiem ich doktadnego zdefiniowania.
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EA-6/02 Wytyczne EA dotyczgce stosowania norm EN 45011 i ISO/IEC 17021 w odniesieniu do
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System certyfikacji wg EN ISO 3834: system uzywany przez jednostke
certyfikujagca do certyfikowania zgodnosci proceséw spawalniczych
przedsiebiorstw z wymaganiami normy EN ISO 3834.

Zespot oceniajacy wg EN ISO 3834: grupa auditorébw wg EN ISO 3834
(wkacznie z auditorem wiodgcym wg EN ISO 3834), wyznaczona przez osobe
zarzadzajacq systemem certyfikacji, ktéra ocenia zgodno$¢ wytworcy
z wymaganiami systemu certyfikacji wg EN ISO 3834. W zaleznosci od
specyficznych warunkoéw auditu (np. wielkosci przedsiebiorstwa, ztozonosci
jego procesow itp.) auditor wiodacy wg EN ISO 3834 moze samodzielnie
przeprowadzac¢ audit wg EN ISO 3834.

Auditor wg EN ISO 3834: osoba, ktora spetnia kryteria zawarte w Czesci 1
dla rejestracji przez jednostke certyfikujgcg do wykonywania ocen w systemie
certyfikacji wg EN 1SO 3834.

Auditor wiodacy wg EN ISO 3834: auditor odpowiedzialny za kierowanie
zespotem oceniajgcym wg EN I1ISO 3834-2.

Eksperci techniczni wg EN ISO 3834: osoby powotane przez jednostke
certyfikujgca dla zapewnienia specjalistycznego wsparcia technicznego
w dziedzinie spawalnictwa w ramach zespotu oceniajgcego wg EN ISO 3834.

System oceny: system angazujagcy kompetentng(-e) osobe(-y) do oceny
kandydatow na auditorow i ekspertow technicznych wg EN ISO 3834. Zaleca
sie, aby kompetentne osoby mialty kwalifikacie na poziomie
Miedzynarodowego/Europejskiego Inzyniera Spawalnika lub réwnorzedne,
i minimum 7-letnie bezposrednie doswiadczenie w spawalnictwie na poziomie
zawodowego inzyniera w jednym lub kilku sposréd nastepujacych srodowisk:
uczelnia wyzsza, przemyst lub krajowa organizacja spawalnicza.

Miedzynarodowy/Europejski Inzynier Spawalnik (VEWE)
| Miedzynarodowy/Europejski Technolog Spawalnik (I/EWT): Kwalifikacje
zostaty okreslone odpowiednio w dokumencie odniesienia 6 i dokumencie
odniesienia 7.

Stéw ,powinien, nalezy” uzyto w niniejszym dokumencie do wskazania tych
wytycznych, ktore - jako odzwierciedlajagce wymagania Przewodnikow ISO/IEC - sg
obowigzkowe. Stow ,zaleca sie” uzyto do wskazania tych wytycznych, ktére — jak
nalezy oczekiwac - chociaz stanowig wytyczne do stosowania tych wymagan —
zostang przyjete przez jednostke certyfikujgcg. Wszelkie odstepstwa jednostki
certyfikujgcej od wytycznych powinny by¢ wyjatkiem. Takie odstepstwa dopuszcza
sie lylko w okreSlonych przypadkach, po udowodnieniu przez jednostke
certyfikujgcq jednostce akredytujgcej, ze odstepstwa te spetniajg wymagania
odpowiednich postanowient Przewodnikow ISO/IEC i ninigjszych wytycznych
W jakis rownowazny sposob.

' Przypis PCA: w oryginale ,shall’.
% Przypis PCA: w oryginale ,should”.
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2.1

2.2

2.3

certyfikacji wg normy EN ISO 3834

KWALIFIKOWANIE AUDITOROW wg EN ISO 3834 | EKSPERTOW
TECHNICZNYCH wg EN ISO 3834 NA POTRZEBY JEDNOSTKI
CERTYFIKUJACEJ

Zakres

Rozdziat ten dostarcza wytycznych w sprawie wymagan, jakie muszg spetniac
auditorzy i eksperci techniczni wg EN ISO 3834 oraz procedury prowadzacej
do ich rejestracji przez jednostke certyfikujaca.

Kryteria dla uzyskania rejestracji obejmujg: kwalifikacje i doswiadczenie,
uczestnictwo w spotkaniach informacyjnych oraz rozmowe kwalifikacyjna.
Te same kryteria stosuje sie rowniez przy utrzymywaniu rejestraciji.

Wymagania dotyczace kwalifikacji i doswiadczenia
Zaleca sie, zeby auditorzy wg EN ISO 3834:
a) byli kompetentni w auditowaniu systemow zarzadzania jakoscig (zgodnie

z1SO 19011), i

b) posiadali co najmniej 3-letnie doswiadczenie w spawalnictwie w okresie
ostatnich 5 lat.

Zaleca sie, zeby kandydat na eksperta technicznego wg EN ISO 3834

a) byt doswiadczonym specjalista w spawalnictwie, posiadajgcym
wyszkolenie i kwalifikacje na poziomie I/EWE Ilub réwnorzedne, lub na
poziomie I/EWT lub rownowazne, oraz

b) byt zdolny do zaprezentowania aktualnego doswiadczenia zawodowego w
wytwarzaniu z zastosowaniem technologii spawalniczej, obejmujgacego co
najmniej okres ostatnich 3 lat, oraz

c) byt zorientowany w systemach zarzadzania jakoscia.

Ocena kandydatéw na auditoréw wg EN ISO 3834 i ekspertow
technicznych wg EN ISO 3834

Zaleca sie, zeby kandydaci przedstawili jednostce certyfikujgcej nastepujace
dokumenty:

i) zyciorys zawierajacy szczegoty dotyczace szkolenia i kwalifikacii,

ii) potwierdzajgce doswiadczenie w spawalnictwie (zawierajgce krotki opis
kazdego z powazniejszych stanowisk; wskazane jest, aby byt poparty
odpowiednig dokumentacjg od pracodawcy),

iii) potwierdzajgce doswiadczenie w systemach zarzadzania jakoscig
(zawierajace krotki opis kazdego z powazniejszych stanowisk; wskazana
jest odpowiednia dokumentacja od pracodawcy lub innej(-ych) organizaciji).
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2.4

2.5

2.6

2.7

certyfikacji wg normy EN ISO 3834

Zaleca sie, aby do oceny zgodnosci profili zawodowych kandydatéw
z wymaganymi kwalifikacjami i doSwiadczeniem stosowany byt system oceny
na podstawie przegladu ww. dokumentow.

Spotkania informacyjne

W celu dostarczenia kandydatom na auditoréw i ekspertow technicznych wg
EN ISO 3834 wyczerpujacych informacji o systemie certyfikacji wg EN 1SO
3834, zaleca sie, zeby jednostka certyfikujgca organizowata specjalne
spotkania informacyjne, na ktérych wymagana jest obecnos¢ wszystkich
kandydatow na auditoréw i ekspertow technicznych (patrz Zatgcznik 1).

Rozmowa kwalifikacyjna

Zaleca sie, zeby z kandydatami na auditoréw i ekspertow technicznych
spetniajgcych wymagania punktow 2.3 i 2.4 zostata przeprowadzona rozmowa
kwalifikacyjna dotyczaca tematow zwigzanych z wymaganymi kwalifikacjami
i doswiadczeniem oraz systemem certyfikacji wg EN ISO 3834. Zaleca sie,
zeby rozmowa kwalifikacyjna byta prowadzona przez jedng lub kilka
kompetentnych osoéb, tak jak to okreslono w ,systemie oceny” (patrz
“Definicje”).

Zaleca sie, zeby w przypadku pozytywnego rezultatu, zaaprobowani auditorzy
wg EN ISO 3834 i eksperci techniczni wg EN ISO 3834 zostali zarejestrowani
w sposéb wskazujgcy ich specyficzne doswiadczenie w odniesieniu do
réznych wyrobdw, proceséw lub materiatdw spawalniczych (np. patrz Przyktad

1),

Utrzymywanie biegtosci

Zaleca sie, zeby auditorzy wg EN 1SO 3834 i eksperci techniczni wg EN ISO
3834 utrzymywali swojg biegtos¢ przez:

e aktywne uczestnictwo w odpowiednich dziataniach zwigzanych z oceng,

e odpowiednie wuaktualnianie i/lub odnawianie wiedzy i rozumienia
stosownych norm i procedur.

Zaleca sie, zeby zarejestrowani auditorzy wg EN ISO 3834 i eksperci
techniczni wg EN ISO 3834 przechowywali zapisy dotyczace tych dziatan.
Zaleca sie, zeby jednostka certyfikujgca okresowo sprawdzata takie zapisy,
i dodatkowo, wdrozyta procedure obserwacji ocen. Zaleca sie, aby przez
zastosowanie tych srodkow jednostka certyfikujgca ustanowita i wdrozyta
kryteria oceny ciagtosci kompetencji auditorow i ekspertéw technicznych.

Wymagania dotyczace auditoréw wiodacych

Zaleca sie, zeby auditor wiodacy wg EN ISO 3834 byt auditorem wg EN ISO
3834 z poswiadczonym doswiadczeniem dotyczgacym systemu certyfikacji wg
EN ISO 3834. Zaleca sie, zeby jednostka certyfikujgca potrafita wykazaé, ze
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EA-6/02 Wytyczne EA dotyczgce stosowania norm EN 45011 i ISO/IEC 17021 w odniesieniu do

2.8

31

3.2

3.2.1

certyfikacji wg normy EN ISO 3834

wyznaczeni auditorzy wiodacy wg EN ISO 3834 sg osobami kompetentnymi
do prowadzenia ocen wg EN ISO 3834.

Dokumentacja

Zaleca sie, zeby jednostka certyfikujgca zachowata catg dokumentacje
dostarczong i sporzadzong zgodnie z niniejszymi wytycznymi. Zaleca sie, zeby
dokumentacja ta byta utrzymywana przez okres nie krotszy niz 3 lata od
ostatniej oceny przeprowadzonej przez zarejestrowang osobe.

OCENA WYTWORCOW ZGODNIE Z EN ISO 3834, CZESC 2, 3i 4

Zakres

Niniejsze wytyczne okreslajg kryteria i metody do stosowania przez jednostki
certyfikujgce w celu oceny wytworcy zgodnie z systemem certyfikacji wg EN
ISO 3834.

Procedura

Etap informacyjny i przygotowanie oceny

Jest wazne, aby jednostka certyfikujgca uzyskata od wytworcy wystarczajgce
informacje wstepne, tak aby mogta:

e doktadnie oszacowac zakres i koszt tego zadania

e zapewniC, ze wyznaczeni sg odpowiedni auditorzy wg EN I1SO 3834 i/lub
eksperci techniczni wg EN ISO 3834

Przyktad 2, “Wstepna ankieta informacyjna” zawiera pytania dotyczgce
wszystkich istotnych aspektow dziatalnosci wytwércéw odnoszacych sie do EN
ISO 3834. Przyktad ten moze by¢ uzywany jako przewodnik.

Zaleca sie, zeby w skfad zespotu oceniajgcego wg EN ISO 3834 wchodzity:

i) osoby posiadajgace kompetencje bezposrednio zwigzane z wyrobami
procesami/ materiatami podlegajgcymi ocenie, oraz

ii) co najmniej jedna osoba, ktorej kwalifikacje i doswiadczenie
w spawalnictwie sg na poziomie wystarczajgcym do wykazania, ze osoba
ta jest kompetentna do oceny upowaznionego nadzoru spawalniczego
wytwoércy zgodnie z EN ISO 14731, “Nadzér spawalniczy — Zadania i
odpowiedzialnos¢” (dokument odniesienia 8).

Liczba auditorow w zespole oceniajgcym wg EN ISO 3834 (jedna lub wiecej
oséb) zalezy od specyficznych warunkow oceny (np. wielkosci
przedsiebiorstwa, ziozonosci procesow, itp.). Zaleca sie, zeby zespdt
oceniajacy wg EN ISO 3834 sktadat sie z auditorow wg EN ISO 3834 (tgcznie
z auditorem wiodgacym wg EN ISO 3834) i z ekspertéw technicznych wg EN
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3.2.2

certyfikacji wg normy EN ISO 3834

ISO 3834, ktorych sumaryczne kwalifikacje, wiedza idoswiadczenie sg
odpowiednie do zadan zwigzanych z zaproponowang ocena.

Jesli proponuje sie, aby ocene przeprowadzita tylko jedna osoba, zaleca sie,
zeby spetniata ona zarbwno wymagania stawiane auditorowi wiodgcemu wg
EN ISO 3834, jak i ekspertowi technicznemu wg EN 3834.

Zaleca sie, aby proponowany przez jednostke certyfikujgcg zespét oceniajacy
wg EN ISO 3834 zostat zaakceptowany przez wytwérce przed ocena.

Zaleca sie, aby auditor wiodgcy wg EN ISO 3834 byt odpowiedzialny za:
. przygotowanie czesci oceny wg EN ISO 3834

o przeprowadzenie oceny wg EN ISO 3834 i podjecie koncowych decyz;ji
w kazdej sprawie dotyczacej oceny wg EN ISO 3834

. wydanie raportu z oceny wg EN ISO 3834

Zaleca sie, aby auditor wiodacy wg EN ISO 3834 w ocenie wytworcy
wykorzystat zespdt oceniajagcy wg EN ISO 3834, w tym ekspertéw
technicznych.

Etap oceny

Zaleca sie, aby zespdt oceniajgcy wg EN I1SO 3834, poprzez rozmowy,
przeglad i analize dokumentéw, bezposrednig obserwacje dziatan w zakfadzie
wytworcy oraz przez kontrole spawanych wyrobdéw i spawanych zigczy
przeprowadzit ocene prawidtowosci wdrozenia i zgodnosci z wybrang czescig
systemu certyfikacji wg EN 1SO 3834.

Zaleca sie, aby =zespot oceniajgcy zapewnit przeprowadzenie oceny
wszystkich wymagan wybranej czesci normy EN ISO 3834. Zaleca sie
utrzymywanie zapisoéw z catego postepowania. Zatgcznik 2 zawiera liste pytan,
ktére dotyczg wymagan EN ISO 3834 Czes¢ 2. Zaleca sie, aby jednostka
certyfikujgca stosowata te liste jako pomoc w procesie oceny i jako sposob
utrzymywania wymaganych zapiséw.

Zaleca sie, aby zespot oceniajgcy zwrocit specjalng uwage na ocene
kompetencji personelu nadzoru spawalniczego wytwoércy zgodnie z EN I1ISO
14731 (dokument odniesienia 8). Zaleca sie, aby jednostka certyfikujgca
posiadata procedury dla wykazania, ze ten wazny aspekt EN ISO 3834 jest
wtasciwie oceniany.

Zaleca sie, aby takie procedury zawieraty ocene ekspertdéw i proces oceny®,
w ktorych przeprowadza sie rozmowy z upowaznionym personelem nadzoru
spawalniczego wytworcy oraz egzaminuje jego prace. Zaleca sie, aby zespot
oceniajacy wg EN ISO 3834 potrafit wykazaé kompletnos¢ oceny nadzoru
spawalniczego (funkcjonowania i personelu) w przedsiebiorstwie. Zaleca sie
utrzymywanie zapisoéw z tego procesu.

*Oznacza to konieczno$c¢ przeprowadzenia rozmowy przez odpowiedniego
auditora z kazdg z 0osob z upowaznionego personelu nadzoru spawalniczego

Lipiec 2007 wyd. 01 10/36



EA-6/02 Wytyczne EA dotyczgce stosowania norm EN 45011 i ISO/IEC 17021 w odniesieniu do
certyfikacji wg normy EN ISO 3834

(patrz punkt 2.2.1 podpunkt (ii)) na tematy szczegétowego technicznego
zakresu odpowiedzialnosSci upowaznionego personelu nadzoru spawalniczego.
Proces ten bedzie wymagat zbadania przez auditora dowoddéw dotyczgcych
wykonanej pracy przez kazdg osobe upowaznionego personelu nadzoru
spawalniczego oraz sprawdzenia jej wiedzy i zrozumienia tej pracy.

Zaleca sie, aby proces oceny ekspertéw obejmowat badanie konkretnego(ych)
kontraktu(éw) w celu oceny jego (ich) zgodnoéci z wymaganiami klienta, na
przyktad, w nastepujgcych obszarach:

i) wybdr/ rozwdj procedur spawalniczych

ii) kolejnos¢ spawania

iii) NDT (badania nieniszczace) i obrébka cieplna
iv) zatwierdzanie personelu

v) identyfikowalnosé

vi) kontrola jakosci i odbior

vii) podwykonawstwo

W celu osiggniecia petnej zgodnosci z EN ISO 3834 Czesc¢ 2, 3 lub 4,
wytwdrca zobowigzany jest stosowacé sie do dokumentéw 1ISO wymienionych
w p. 22 CzeSci 5 normy EN ISO 3834, albo do innych dokumentéw
okreslajacych ekwiwalentne z technicznego punktu widzenia warunki, jezeli
dokumenty te sg powotane w normach dotyczacych wyrobow produkowanych
przez wytworce. Na wytwércy spoczywa odpowiedzialno$¢ za wskazanie
ekwiwalentnych  warunkéw  technicznych w  przypadku stosowania
dokumentéw innych niz wymienione w Czesci 5 normy EN ISO 3834.
Jednostki certyfikujgce powinny zapewnic, ze wszelkie wystawione przez nie
certyfikaty zgodnoséci z EN ISO 3834 w sposob czytelny identyfikujg
dokumenty stosowane przez wytwoérce. Przyktad 3 przedstawia sposob
realizacji tego wymagania. Chociaz EN ISO 3834 odwotuje sie do “kontroli”
i “badan”, to jednak nie precyzuje kryteriow dla organizacji wykonujgcych te
dziatania. Zaleca sie, aby jednostka certyfikujgca w petni ocenita wyniki
kontroli i badan przeprowadzonych przez wytworce, lub przez podwykonawce,
oraz przedstawione jako obiektywny dowdd dla potwierdzenia zadowalajacego
sterowania procesem i/lub spetnienia wymagan specyfikaciji.

Zaleca sie, aby zespo6t oceniajacy wg EN ISO 3834 potwierdzit, ze urzadzenia
wytworcy i/lub podwykonawcy oraz personel zapewniajg, ze kontrola i badania
sq przeprowadzane i nadzorowane w sposob technicznie kompetentny, dajacy
zaufanie do uzyskanych wynikow, i dlatego moze popiera¢ sformutowane
whnioski dotyczgce odpowiedniosci kontroli procesu oraz spetnienia wymagan.

Takie zaufanie moze zapewni¢ zgodnos¢ z ISO/IEC 17020 i ISO/IEC 17025.

Zaleca sie, aby auditor wiodacy wg EN ISO 3834, w wypadku
rekomendowania certyfikacji, okreslit szczegoétowo w raporcie z oceny wg EN
ISO 3834 zakres dziatalnosci (patrz Przyktad 3), dotgczany do certyfikatu.
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3.2.3

3.3

3.4

certyfikacji wg normy EN ISO 3834

Wytyczne postepowania z ewentualnymi niezgodnosciami stwierdzonymi
w czasie oceny podano w dokumentach odniesienia 1, 2, 4 i 5.

Etap certyfikacji

Raport zespotu oceniajacego jest dostarczany jednostce certyfikujgcej. Jesli
rekomendowana jest certyfikacja, jednostka certyfikujgca wyznacza
kompetentng osobe, ktéra jest odpowiedzialna za podjecie decyzji o wydaniu
certyfikatu i zakresie certyfikacji (patrz Przyktad 3). Zaleca sie, aby osoba
wykonujgca przeglad techniczny miata co najmniej trzyletnie doswiadczenie
w technologii spawania.

Okres waznosci i odnawianie

Dokument odniesienia 5 omawia odnawianie potgczonych certyfikatow wg ISO
9001 i EN ISO 3834 wydanych na podstawie akredytacji wedtug EN 45012.
Zaleca sie, aby samodzielne certyfikaty wg EN ISO 3834 wydane w ramach
akredytacji wg EN 45011 miaty 5-letni okres waznosci od daty wydania pod
warunkiem zadowalajgcych wynikbw nadzoru. Co 5 lat wymagana jest
ponowna ocena przebiegajaca wg tej samej procedury co przy sktadaniu
wniosku i ocenie poczatkowe;.

Nadzor

Zaleca sie, aby okresowy nadzér certyfikowanych dziatan zostat wdrozony
w formie auditow przeprowadzanych przez jednostke certyfikujgca, w celu
weryfikacji ciggtej zgodnosci z systemem certyfikacji wg EN ISO 3834. Jest to
realizowane przez coroczne wizyty w nadzorze. Wizyty te mogq by¢ czestsze
jezeli zmuszg do tego okolicznosci, np. ztozono$¢ produkcji, asortyment
wyrobdw, itp.

W przypadku potgczonych certyfikatow wg 1ISO 9001 i EN ISO 3834 wydanych
na podstawie ISO/IEC 17021, okresowa ocena ciggtej zgodnosci
zwymaganiami EN ISO 3834 moze by¢é potgczona z rutynowg wizytg
w nadzorze dla oceny wg ISO 9001. Monitorowanie proceséw spawalniczych
moze przebiega¢ w podobny sposéb jak dla samodzielnej certyfikacji opisanej
szczegoOtowo ponizej, tam gdzie ocena ryzyka przez jednostke certyfikujaca
moze uzasadnic¢ takie dziatania.

Dla samodzielnych certyfikatow EN ISO 3834 wydanych na podstawie EN
45011, wymagana jest okresowa ocena dla potwierdzenia ciggtej zgodnosci
z okres$long czescig EN ISO 3834.

Dla samodzielnych certyfikatow wg EN SO 3834, w pierwszym cyklu
certyfikacji wizyta w nadzorze musi by¢ przeprowadzona w ciggu 12 miesiecy
kalendarzowych od oceny poczatkowej. Czestotliwos¢ ta musi by¢ zachowana
wtedy, gdy stwierdzono niezgodnosci powodujgace watpliwosci dotyczace
zdolnosci klientéw do spetniania wszystkich wymagan. Po tym czasie, wizyty
w nadzorze mogg by¢ przeprowadzane w odstepach czasu wiekszych niz 12
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miesiecy kalendarzowych, o ile nie bylo niezgodnosci® (1) stwierdzonych
podczas poprzedniej wizyty w nadzorze powodujgcych watpliwosci co do
zdolnosci klientdw do spetniania wszystkich wymagan oraz, dodatkowo, jezeli
ocena nastepujacych czynnikow nie wskazuje na znaczace ryzyko, ze system
kontrolny wytwaércy ulegtby pogorszeniu w ciggu wydtuzonego okresu czasu:

- dojrzatos¢ organizacji oraz jej zarzadzania w kontrolowaniu dziatan
spawalniczych,

- solidno$¢ organizacji w jej obstudze systemu kontroli spawania,

- poziom zaufania do zdolnosci organizacji do kontrolowania swoich dziatan
spawalniczych,

- zlozono$¢ i  zakres wytwarzanych  komponentow  spawanych
z uwzglednieniem materiatow, ryzyka uszkodzenia, procesow
produkcyjnych i zastosowania wyrobu.

Zaleca sie, aby jednostka certyfikujgca na podstawie oceny wskazujgcej na
niewielkie ryzyko pogorszenia systemu kontrolnego wytworcy, wystgpita raz
w roku z wnioskiem do wytworcy o wypetnienie kwestionariusza w celu
stwierdzenia, czy w wyrobach, strukturze oraz organizacji wytwdércy nie
nastapity istotne zmiany oraz ustalenia, czy dziatanie systemu kontroli
pozostaje zadowalajgce. Szczegdlnie nalezy rozwazy¢ nastepujgce aspekty
(typowy kwestionariusz zostat przedstawiony w przyktadzie 4):

- zmian w zakresie i/lub projekcie wytwarzanych wyroboéw,

- zmian w zastosowaniu lub zakresie stosowanych proceséw spawalniczych,

- zmian w gatunkach materiatbw spawanych Ilub istotne zwiekszenie
grubos$ci uzywanych materiatow,

- zmian dotyczacych personelu nadzoru spawalniczego Ilub jego
upowaznienia,

- dziatalnosci zwigzanej z realizacjg harmonogramow dostaw,

- dziatalnosci zwigzanej z zakresem i rodzajem niezgodnosci.

Jezeli ocena odpowiedzi wytworcy jest zadowalajgca, jednostka certyfikujgca
moze uznac, ze wizyta w siedzibie wytworcy nie jest konieczna. W przypadku
wystgpienia zmian lub dowoddéw pogorszenia dziatalnosci, wizyta w siedzibie
wytworcey jest konieczna w celu oceny nastepstw odnotowanych zmian.

Niezaleznie od powyzszych wymagan, konieczne jest przeprowadzenie co
najmniej jednej wizyty w nadzorze podczas kazdego piecioletniego okresu
certyfikacji.

Jezeli wymagania jednostki certyfikujgcej i/lub przepiséw krajowych okreslajg
czestsze audity ponownej certyfikacji (np. po 3 latach), moze to by¢ wziete
pod uwage gdy jednostka certyfikujgca rozwaza ryzyka potencjalnego
pogorszenia systemdéw kontroli wytwdrcy oraz zastosowanie kwestionariusza.
Przy tym rygorze, oraz jesli wystepuje wystarczajgce uzasadnienie, obejmuje
to prawo do odstgpienia od pierwszej wizyty w nadzorze w ciggu 12 miesiecy.

% (1) Niezgodnos$¢ zdefiniowana w EA-6/01
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4. DOKUMENTY ODNIESIENIA

1. EN 45011 General requirements for bodies operating product certification
systems (identyczna z PN-EN 45011 Wymagania ogdlne dla jednostek
certyfikujgcych wyroby i przewodnikiem ISO/IEC Guide 65:1996)

2. EA-6/01 EA Guidelines on the Application of EN 45011 (Wytyczne EA
dot. stosowania EN 45 011)*

3. EN ISO 3834 Quality requirements for fusion welding of metallic
materials, Parts 1, 2, 3, 4 i 5 (identyczna z PN-EN ISO 3834 Czes¢ 1, 2,
3, 4 1 5; Wymagania jakosci dotyczace spawania materiatbw metalowych

4. EN 45012 General requirements for bodies assessment and
certification/registaration of quality systems (identyczna z PN-EN 45012
Wymagania ogolne dotyczace jednostek prowadzacych ocene oraz
certyfikacje/rejestracje systeméw jakosci i przewodnikiem ISO/IEC Guide
62:1996)

5.  Wpytyczne EA dot. stosowania ISO/IEC 17021

6. 1AB-002-2000/EWF 409 (I/EWE); International/European Welding
Engineer, minimum Requirements for Education, Training, Examination
and Qualification of Personnel (Miedzynarodowy/Europejski Inzynier
Spawalnik, Minimalne wymagania dotyczace wyksztatcenia, szkolenia,
egzaminowania i kwalifikacji personelu)

7. |AB-003-2000/EWF 410 (I/EWT); International/European Welding
Technologist, minimum Requirements for Education, Training,
Examination and Qualification of Personnel (Miedzynarodowy/Europejski
Technolog Spawalnik, Minimalne wymagania dotyczace wyksztatcenia,
szkolenia, egzaminowania i kwalifikacji personelu)

8. EN ISO 14731 Welding coordination — Tasks and responsibilities
(identyczna z PN-EN ISO 14731 Nadzér spawalniczy - Zadania
i odpowiedzialnos¢)

5. WYKAZ ZALACZNIKOW

5.1  Zataczniki

1.  Spotkania informacyjne
2. Kwestionariusze dot. wymagan jakosci w spawalnictwie

5.2 Przykiadowe formularze

Lista auditorow

Wstepna ankieta informacyjna

Proponowany zakres (dotgczany do certyfikatu)
Kwestionariusz roczny certyfikowanych wytworcow

i NS

4 Przypis PCA: Dokument EA-6/01 zostat zastapiony przez dokument IAF GD5:2006. Tlumaczenie dokumentu dostepne na
stronie internetowej PCA www.pca.gov.pl
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ZAtACZNIK1  SPOTKANIA INFORMACYJNE

1. Wprowadzenie

Spotkania informacyjne majg na celu dostarczenie kandydatom na auditoréw
odpowiednich informacji dotyczacych systemu certyfikacji wg EN ISO 3834.

Ponizszy program spotkania informacyjnego jest programem minimalnym;
kazda jednostka certyfikujgca moze poda¢ wiecej informaciji, gdy uzna to za
wiasciwe.

2, Program spotkania informacyjnego

Tematy

a) Jednostka certyfikujgca: ogolna organizacja i procedury

b) Przeglad EN ISO 3834

c) Poréwnanie EN ISO 3834 i ISO 9001

d) Przeglad EN ISO 3834, Czes¢ 1,2,3,41i5

e) Powigzania pomiedzy EN 45011 i EN 45012

f) Interpretacja EN ISO 3834 przez EA i jednostke certyfikujaca

g) Procedury oceny i certyfikacji wytworcy wg EN I1ISO 3834

h) Procedury oceny i rejestracji auditoréw i ekspertow technicznych

i) Kwestionariusze stosowane podczas oceny

j) Procedury oceny personelu nadzoru spawalniczego wg EN ISO 14731
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ZALtACZNIK 2 KWESTIONARIUSZE DOTYCZACE WYMAGAN JAKOSCI
W SPAWALNICTWIE

Lista pytan przedstawionych ponizej pokrywa sie z wymaganiami normy EN ISO
3834 Czes¢ 2. W oparciu o ten dokument jednostki certyfikujgce powinny opracowaé
wiasne kwestionariusze uwzgledniajace Czesci 2, 3 i 4.

Zaleca sie, aby kwestionariusze byly skonstruowane w taki sposob, aby na etapie
informacyjnym umozliwi¢ wytworcy udzielenie odpowiedzi na pytania, ktére nastepnie
moga by¢ ocenione przez zespot oceniajacy wg EN ISO 3834.
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6 PRZEGLAD WYMAGAN | PRZEGLAD TECHNICZNY

6.1 Postanowienia ogélne

a) Czy dane dostarczone przez nabywce lub wiasne dane dla konstrukciji
zaprojektowane] przez wytworce sg przegladane przez kompetentny
personel, w celu zapewnienia, ze przed przystgpieniem do pracy sg
dostepne wszystkie informacje niezbedne do prowadzenia produkc;ji?

b) Czy wytwodrca deklaruje, ze jest zdolny do spetnienia wszystkich wymagan
umowy zwigzanych ze spawaniem oraz zapewnia odpowiednie planowanie
wszystkich dziatan dotyczgcych jako$ci?

c) Czy wytworca sprawdza, ze jest zdolny zrealizowa¢ umowe, ze ma dostep
do wystarczajgcych zasobow dla dotrzymania termindw dostaw oraz, ze
dokumentacja jest jasna i jednoznaczna?

d) Czy wytworca =zapewnia, ze wszelkie rdznice pomiedzy umowg
a wczesniejszg dokumentacjg oferty sg identyfikowane, a nabywca jest
powiadamiany o wszelkich zmianach w programie, kosztach Ilub
technologii, ktére mogg wynikngg¢?

6.2 Whniosek - Przeglad wymagan

6.2.1 Czy wytwoérca uwzglednia nastepujace wymagania?

a) stosuje norme na wyrdb, razem ze wszystkimi wymaganiami dodatkowymi;
b) wymagania ustaw i przepiséw;

c) wszelkie dodatkowe wymagania okreslone przez wytworce;

d) zdolnos¢ wytworcy do spetnienia nakazanych wymagan

6.3 Whniosek - Przeglad techniczny

6.3.1 Czy wytwoérca uwzglednia nastepujacy przeglad techniczny?

a) specyfikacje materiatu(-6w) podstawowego(-ych) i wiasciwosci ztaczy
spawanych;

b) jakos¢ i akceptacja wymagan dla spoin;

c) potozenie, dostepnos¢ i kolejnos¢ wykonywania spoin, tacznie
z dostepnoscig dla kontroli i badanh nieniszczacych;

d) specyfikacje procedur spawania, procedur badan nieniszczacych
i procedur obrobki cieplnej;

e) podejscie zastosowane do kwalifikowania procedur spawania;
f) kwalifikacje personelu;
g) wybdr, identyfikacje i/lub identyfikowalnos¢ (np. materiatéw, spoin);

h) ustalenia dotyczace kontroli jakosci, z wiaczeniem niezaleznej jednostki
inspekcyjnej;
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6.4

certyfikacji wg normy EN ISO 3834
i) kontrola i badanie;
j) podwykonawstwo;
k) obrobka cieplna po spawaniu;

[) inne wymagania dotyczace spawania, np. badanie partii materiatow
dodatkowych do spawania, zawartos¢ ferrytu w spoinie, starzenie,
zawartos¢ wodoru, trwata podktadka spoiny, przekuwanie spoiny,
wykonczenie powierzchni, ksztatt spoiny;

m) stosowanie specjalnych metod (np. dla uzyskania petnej penetracji bez
podktadki spoiny przy spawaniu tylko z jednej strony);

n) wymiary i szczegoty przygotowania ztgcza i gotowej spoiny;
0) wykonywanie spoin w warunkach warsztatowych lub poza nimi;
p) warunki Srodowiskowe odnoszgce sie do zastosowanego procesu (np.

bardzo niska temperatura otoczenia lub inne potrzebne zabezpieczenia
przed niekorzystnymi warunkami pogodowymi);

gq) postepowanie z niezgodnosciami
Czy wytworca posiada procedury, ktore:

a) opisujg w jaki sposob nalezy przeprowadzi¢ przeglad wymagan i przeglad
techniczny (bez wzgledu na to czy umowa jest juz podpisana czy tez nie)
aby zapewni¢, ze wszystkie wyzej wymienione punkty sg wziete pod
uwage?

b) wyszczegdlniaja, ze nadzér spawalniczy tych dziatan jest prowadzony
zgodnie z EN 719/ISO147317

PODWYKONAWSTWO

a) Czy wytwodrca zleca wykonanie niektérych czynnosci podwykonawcom (np.
kontrola spawania, badania nieniszczace, obrdbka cieplna)?

b) Czy podwykonawcy otrzymali wszystkie wymagania niezbedne do
wykonania zdefiniowanych dziatan (w tym wymagania dotyczace przegladu
umowy i projektu)?

c) Czy wytwdérca wymaga przedstawienia zapiséw i dokumentacji z prac,
ktére prowadzg podwykonawcy?

d) Czy wytwérca zapewnia, ze wszystkie dziatania, ktére zleca sie
podwykonawcom sg wykonane zgodnie z odpowiednimi wymaganiami
EN ISO 38347

e) Czy wytwérca upewnia sie, ze podwykonawca moze spetni¢ wymagania
dotyczace jakosci zawarte w umowie?

f) Jezeli projekt wyrobu jest wykonywany przez podwykonawce, to czy
projekt ten spetnia wymagania (jezeli sg i gdy to jest konieczne)
wyspecyfikowane dla podwykonawcow?
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8.1

8.2

8.3

certyfikacji wg normy EN ISO 3834

g) Czy wytwérca posiada pisemng procedure, ktéra okresla, w jaki sposob
podzlecane czynnosci spetniajg wymagania zawarte w specyfikacji
umowy/projektu?

h) Czy procedura ta okresla zadania i odpowiedzialnosci personelu nadzoru
spawalniczego?

PERSONEL SPAWALNICZY

Postanowienia ogdlne

Czy wytworca potrafi wykazagé, ze zatrudnia wystarczajgcy oraz kompetentny
personel do planowania, wykonywania i nadzoru produkcji spawalniczej
zgodnie z okreslonymi wymaganiami?

Spawacze

a) Czy wszyscy spawacze i operatorzy spawania sg zakwalifikowani na
podstawie stosownego egzaminu zgodnie z EN ISO 3834 Czes$¢ 57?

b) Czy wszystkie zapisy dotyczace kwalifikacji sg aktualizowane?
Personel nadzoru spawalniczego

a) Czy wytwérca ma do dyspozycji odpowiedni personel nadzoru
spawalniczego zgodnie z EN ISO 147317

b) Czy wytwérca ma do dyspozycji kompetentny personel nadzoru
spawalniczego zakwalifikowany zgodnie z wymaganiami programu
IW/EWF (/EWE, I/EWT, I/EWS i I/EWP) Iub o kwalifikacjach
réwnorzednych?

c) Czy personel nadzoru spawalniczego zapewnia personelowi
spawalniczemu instrukcje technologiczne spawania (WPS) lub instrukcje
robocze w taki sposbéb, ze wszystkie dziatania sg odpowiednio
wykonywane i kontrolowane?

d) Czy upowazniony personel nadzoru spawalniczego posiada wystarczajgce
uprawnienia do podjecia niezbednych dziatan dla zapewnienia
i utrzymywania  jakosci wyrobu zgodnie z  wyspecyfikowanymi
wymaganiami?

e) Czy wytwdrca wyraznie okresla obowigzki, wzajemne zaleznosci i granice
odpowiedzialnosci personelu nadzoru spawalniczego?

PERSONEL DO KONTROLI | BADAN
Postanowienia ogodlne
a) Czy wytwoérca ma do dyspozycji wystarczajacy i kompetentny personel do

planowania i wykonywania, nadzoru, kontroli, badan i sprawdzania
produkcji spawalniczej zgodnie z wyspecyfikowanymi wymaganiami?
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b) Czy wytworca ma do dyspozycji personel do kontroli zakwalifikowany
zgodnie z programem [IW/EWF (I/EWIP) lub majacy réwnorzedne
kwalifikacje?

9.2 Personel do badan
a) Czy personel do badan nieniszczacych jest zatwierdzony zgodnie
z EN 473, ISO 9712 lub inng rbwnowazng norma/przepisami?
b) Czy badania nieniszczace sg prowadzone przez personel zatwierdzony
przez wytworce z zastosowaniem odpowiednio kwalifikowanych urzgdzen?
10 WYPOSAZENIE
10.1 Wyposazenie do produkcji i badan
a) Czy w przypadku koniecznosci zastosowania dostepne sg nastepujgce
urzadzenia:
b) spawalnicze zrédta energii i inne maszyny?

c) urzadzenia do przygotowywania zigczy oraz do ciecia, tacznie
z urzadzeniami do ciecia termicznego?

d) urzadzenia do podgrzewania wstepnego i obrébki cieplnej po spawaniu,
w tym mierniki temperatury?

e) spawalniczy osprzet do mocowania i ustawiania?
f) dzwignice i manipulatory stosowane w produkcji spawalniczej?

g) sprzet ochrony osobistej i inne Srodki bezpieczenstwa pracy bezposrednio
Zwigzane ze spawaniem?

h) suszarki, termosy do elektrod, itd., stosowane do przygotowywania
materiatéw dodatkowych do spawania?

i) sprzet do czyszczenia?
j) urzadzenia do badan niszczacych i nieniszczacych?

k) czy wytworca posiada pisemng procedure dotyczacq identyfikacji, nadzoru,
konserwacji i wzorcowania (tam gdzie to ma zastosowanie) wszystkich
urzadzen produkcyjnych?

[) czy procedura ta uwzglednia wyznaczone osoby odpowiedzialne?

m) czy procedura ta zawiera ustalenia do zapobiegania stosowaniu
w produkcji wadliwych urzadzen?
10.2 Opis wyposazenia

a) Czy wytwoérca posiada aktualny wykaz podstawowego wyposazenia
stosowanego w produkcji spawalniczej, w ktérym podano wydajnos$c¢
i zdolnos¢ produkcyjng wydziatu produkcyjnego iinnych obszarow
produkcyjnych?
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10.3

10.4

10.5

certyfikacji wg normy EN ISO 3834
Czy uwzglednione sg nastepujgce (co najmniej) pozycje (tam gdzie to ma
zastosowanie):
b) udzwig najwiekszych urzadzen dzwigowych?
c) wymiary elementow, ktére wydziat produkcyjny moze obrabiac?

d) wydajnos¢ zmechanizowanych Iub zautomatyzowanych urzadzen
spawalniczych?

e) wymiary i maksymalna temperatura robocza piecéw do obrdbki cieplnej po
spawaniu?

f) wydajnosci urzgdzen do walcowania, giecia i ciecia?
g) liczba spawalniczych zrodet energii dla kazdego procesu spawania?
h) inne istotne zdolnosci?

Stosownos¢ wyposazenia

a) Czy uzywane urzadzenia sg odpowiednie do okreslonego zastosowania?

b) Czy urzadzenia do spawania i nagrzewania sg dopuszczane do
uzytkowania, jezeli wymaga tego umowa?

Nowe wyposazenie

a) Czy po zainstalowaniu nowego (lub odnowionego) urzgdzenia wytworca
przeprowadza, gdy to jest stosowne, testy dopuszczajgce zgodnie
z odpowiednimi normami?

b) Czy przechowuje sie zapisy z tych testéw?
Konserwacja wyposazenia

Czy wytwérca ma udokumentowane plany Kkonserwacji urzadzen
zapewniajgce sprawdzenie tych podzespotéw, ktdre kontrolujg istotne zmienne
okreslone w instrukcji technologicznej spawania, dotyczace np.:

a) stanu technicznego szyn prowadzacych w urzadzeniach do ciecia
termicznego, zmechanizowanego osprzetu spawalniczego, itd.?

b) stanu technicznego amperomierzy, woltomierzy i przeptywomierzy
uzywanych w pracy urzadzen spawalniczych?

c) stanu technicznego kabli, wezy, ztaczek itd.?

d) stanu technicznego uktadu sterowania w  urzadzeniach do
zmechanizowanego i zautomatyzowanego spawania?

e) stanu technicznego termoelementow i innych przyrzadow do pomiaru
temperatury?

f) stanu technicznego podajnikéw drutu elektrodowego i kanatéw kablowych?

g) czy sg przewidziane dziatania zapobiegajace uzywaniu wadliwego
wyposazenia?
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11 PRODUKCJA SPAWALNICZA | DZIALANIA ZWIAZANE
11.1 Planowanie produkcji
a) Czy wytworca opracowuje plan produkcji stosownie do zdolnosci urzadzen
uzywanych do produkcji i badania wyrobu?
Czy plan ten obejmuje co najmniej nastepujace stosowne elementy:
b) specyfikacje kolejnosci wytwarzania wyrobu, (np. pojedynczej czesSci
podzespotdw i kolejnos¢ montazu korcowego)?
c) identyfikacje wymaganych poszczegdlnych proceséw technologicznych?

d) powotanie sie na wiasciwe specyfikacje dotyczace spawania i procesow
pokrewnych?

e) kolejno$¢ wykonywania spoin, jezeli to jest stosowne?
f) kolejnos¢ i czas trwania poszczegoélnych proceséw?

g) specyfikacje badan i kontroli, w tym zaangazowanie niezaleznej jednostKki
kontrolujacej?

h) zapewnienie ochrony przed wptywami warunkéw otoczenia (np. ochrona
przed wiatrem i deszczem)?

i) identyfikacje partii, elementow sktadowych lub czesci?
11.2 Instrukcje technologiczne spawania (WPS)
a) Czy wytworca przygotowuje instrukcje technologiczne spawania (WPS)
zgodnie z EN ISO 3834 Czesc¢ 5 lub specyfikacjg w kontrakcie?
b) Czy sg ustalenia zapewniajgce uzycie w produkcji wtasciwych WPS
i procedur?
11.3 Kwalifikowanie procedur spawania
a) Czy procedury spawania sg kwalifikowane przed rozpoczeciem produkciji
spawalniczej?

b) Czy sposdb kwalifikowania jest zgodny ze stosownymi normami lub
ustaleniami w umowie?

c) Czy inne procedury (np. dla obrébki cieplnej) sg kwalifikowane, jezeli
wymaga tego stosowna norma i/lub umowa?
11.4 Instrukcje robocze
a) Czy wytworca, bezposrednio w wydziale produkcyjnym, stosuje instrukcje
technologiczne spawania lub specjalne instrukcje robocze?

b) Czy specjalne instrukcje robocze (procedury spawania) sg sporzadzane na
podstawie zatwierdzonych instrukcji technologicznych spawania?

Lipiec 2007 wyd. 01 22/36



EA-6/02 Wytyczne EA dotyczgce stosowania norm EN 45011 i ISO/IEC 17021 w odniesieniu do
certyfikacji wg normy EN ISO 3834

11.5 Procedury dotyczace przygotowania i nadzoru nad dokumentami
a) Czy wytworca utrzymuje procedury nadzoru nad dokumentami
dotyczacymi jakosci w spawalnictwie (np. instrukcjami technologicznymi
spawania, zapisami dotyczacymi zatwierdzania procedur spawania,
Swiadectwami zatwierdzenia spawaczy, zapisami dotyczacymi spoin,

zapisami z procedur badan nieniszczacych (NDT) i obrébki cieplnej po
spawaniu)?

12 MATERIALY DODATKOWE DO SPAWANIA
12.1 Postanowienia ogélne

Czy wytworca ustanowit odpowiedzialnosci i procedury w zakresie kontroli
materiatéw dodatkowych do spawania?

12.2 Badanie partii

Czy, w przypadku wymagania zawartego w umowie, przeprowadza sie
badanie partii materiatow dodatkowych do spawania?

12.3 Przechowywanie i utrzymywanie

a) Czy wytworca stosuje procedury dotyczace przechowywania,
utrzymywania i uzywania materiatbw dodatkowych do spawania dla ich
zabezpieczania przed zawilgoceniem, utlenianiem, zniszczeniem itd.?

b) Czy procedury te sg zgodne z zaleceniami dostawcow, jezeli takie sg?
13 PRZECHOWYWANIE MATERIALOW PODSTAWOWYCH
a) Czy materialy podstawowe przechowuje sie w taki sposéb, zeby nie byly

narazone na niekorzystne wptywy przed ich uzyciem?

b) Czy podczas przechowywania utrzymywana jest identyfikacja tych
materiatow?

c) Czy wytwoérca ma pisemne procedury dotyczgce przechowywania
materiatdéw podstawowych, w tym zakupowanych przedmiotéw i wyrobéw?
14 OBROBKA CIEPLNA PO SPAWANIU

a) Czy stosowane procedury obrébki cieplnej po spawaniu, tam gdzie to jest
wymagane, sg odpowiednie dla danego materiatu podstawowego,
spawanego zitgcza, konstrukcji, itd. i czy sg one zgodne ze stosownymi
normami i/lub wyspecyfikowanymi wymaganiami?

b) Czy wytwdrca udostepnia zapisy sporzadzone podczas procesu obrobki
cieplnej po spawaniu?

c) Czy z zapisow tych wynika, ze obrobka cieplna po spawaniu zostata
wykonana zgodnie z okreslong procedurg?
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15

15.1

15.2

15.3

certyfikacji wg normy EN ISO 3834

d) Czy =zapisy te identyfikujg okreslone operacje obrobki cieplnej po
spawaniu?
KONTROLA | BADANIE

Postanowienia ogélne

Czy jest sporzadzony plan kontroli jako plan wdrozenia kontroli i badania na
odpowiednich etapach procesu wytwarzania, tak jak to jest wymagane
w umowie?

Kontrola i badanie przed spawaniem

Czy przed rozpoczeciem spawania sprawdzane sg, jezeli to jest wymagane:

a)
b)

c)
d)
e)

f)
¢)]

h)
i)
)

stosownos¢ i waznos¢ certyfikatow kwalifikowania spawaczy (patrz EN 1ISO
3834 Czesc¢ 5)?

stosownos¢ instrukcji technologicznych spawania (patrz EN 1SO 3834
Czes¢ 5)?

identycznos$¢ materiatu podstawowego?
identyczno$¢ materiatéw dodatkowych do spawania?

przygotowanie ztgcza (ksztatt i wymiary) (patrz EN 29692 lub réwnowazne
normy/przepisy)?

dopasowanie, zamocowanie, sczepianie?

inne dodatkowe wymagania w instrukcji technologicznej spawania (np.
podgrzewanie wstepne, zapobieganie odksztatceniom)?

ustalenia dotyczace przeprowadzania préb produkcyjnych?
stosownos¢ warunkow srodowiskowych i roboczych do spawania?

stosownos¢ i stan sprzetu.

Kontrola i badanie podczas spawania

Czy podczas spawania sprawdzane sg nastepujgce elementy wymagane
w planie kontroli i procedurach:

a)
b)

c)
d)
e)

f)

istotne parametry spawania (np. natezenie pradu, napiecie tuku, predkosc
posuwu)?

temperatura podgrzewania wstepnego/temperatura miedzysciegowa (patrz
EN ISO 13916 lub inna réwnowazna norma/przepisy)?

czystos¢ i ksztatt Sciegow i warstw metalu spoin?
ztobienie grani?
kolejnos¢ spawania?

wiasciwe stosowanie i postepowanie z materiatami dodatkowymi do
spawania?
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g) sprawdzanie odksztatcen?
h) badanie posrednie (np. sprawdzanie wymiaréw)?

15.4 Kontrola i badanie po spawaniu

Czy przeprowadza sie po spawaniu, jezeli to jest wymagane, zgodnie
z warunkami umowy, nastepujgce dziatania kontrolne:
a) ogledziny zewnetrzne?
b) inne badania nieniszczace?
c) badania niszczace?
d) ocene ksztattu i wymiarow konstrukcji spawanej?
e) ocene wynikéw i zapisdw z operacji po spawaniu (np. obrdbki cieplnej po
spawaniu)?
15.5 Status kontroli i badania

Czy poczyniono dziatania, gdy to stosowne, dla wskazania statusu kontroli
i badania wyrobu podczas wytwarzania?

16  NIEZGODNOSC I DZIALANIA KORYGUJACE

a) Czy sg wdrozone dziatania w celu kontrolowania elementéw lub
przedmiotéw nie spetniajgcych wyspecyfikowanych wymagan w celu
zapobiezenia ich niezamierzonemu uzyciu?

b) Czy, w przypadku wykonywania napraw i/lub usuwania usterek przez

wytworce, dostepne sg odpowiednie procedury na stanowiskach
naprawczych?

c) Czy po wykonaniu napraw i/lub usunieciu usterek przedmioty poddane sg
ponownej kontroli, prébie i badaniu zgodnie z oryginalnymi wymaganiami?

d) Czy wytwérca ma procedury lub ustalenia dotyczace identyfikaciji
i eliminowania czynnikbw mogacych niekorzystnie wptywa¢ na jakosc
wyrobu lub procesow produkcyjnych?

17  WZORCOWANIE | WALIDACJA WYPOSAZENIA DO POMIAROW,
KONTROLI 1 BADAN

Czy cate wyposazenie uzywane do oceny wymaganej jakosci konstrukgji
spawanych jest wiasciwe, jest nadzorowane oraz wzorcowane lub walidowane
w wymaganych okresach?

18  IDENTYFIKACJA | IDENTYFIKOWALNOSC

a) Czy identyfikacja jest utrzymywana w catym procesie wytwarzania, tam
gdzie to jest wlasciwe?

b) Czy identyfikowalno$¢ jest utrzymywana w catym procesie wytwarzania,
tam gdzie to jest wtasciwe?
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c) Jesli identyfikacja i/lub identyfikowalnos¢ jest wymagana, to czy ustalenia
obejmujg (jezeli to jest niezbedne):

d) plany produkcyjne?

e) karty przewodnie?

f) zapisy dotyczgce usytuowania spoin w konstrukciji?
g) oznakowanie, stemplowanie, etykietowanie spoin?

h) identyfikowalnos¢ (dla w peini zmechanizowanego i automatycznego
wyposazenia spawalniczego, w tym spawaczy i operatorow spawania)
okreslonych spoin?

i) zatwierdzenia spawacza i procedur?

j) badania nieniszczace, procedury i personel?

k) materiaty dodatkowe do spawania (np. typ, numer partii lub odlewu)?

[) materiaty podstawowe (np. typ, partia)?

m) miejsce napraw?

n) Czy wytwodrca jest zdolny stosowac pisemng procedure dotyczacqg

identyfikaciji i/lub identyfikowalnos$ci, gdy wymagajg tego warunki umowy?

19 ZAPISY DOTYCZACE JAKOSCI

Czy, zgodnie z wymaganiami umowy i/lub jezeli to jest niezbedne, zapisy
dotyczace jakosci obejmuja:

a) przeglad umowy/projektu?

b) certyfikaty materiatow?

c) certyfikaty materiatéw dodatkowych?

d) instrukcje technologiczne spawania?

e) badania z zatwierdzenia technologii spawania?

f) certyfikaty zatwierdzenia spawaczy lub operatorow spawania ?

g) certyfikaty personelu badan nieniszczacych?

h) specyfikacje obrobki cieplnej i procedur?

i) procedury i sprawozdania z badan nieniszczacych i niszczacych?

j) raporty dotyczace wymiarow?

k) raporty dotyczace napraw i niezgodnos$ci?

[) plan produkcji?

m) zapisy dot. konserwacji wyposazenia?

n) wzorcowanie i walidacje wyposazenia stosowanego do pomiarow i badan?

Czy zapisy dotyczace jakosci sg utrzymywane przez co najmniej 5 lat, o ile nie
obowigzujg inne okreslone wymagania?
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| EKSPERTOW TECHNICZNYCH wg EN

REJESTR AUDITOROW wg EN ISO 3834
ISO 3834
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PRZYKLAD 2
WSTEPNA ANKIETA INFORMACYJNA
13 INFORMACJE OGOLNE:

Nazwa organizacji zgtaszanej dO OCENY: ............uuuuuuimmmiiiiiiiiiiee

Adres organizacji zgtaszanej do OCENY: ............uuuiuimmiiiiii e

Telefon: ..o F X e

€-MaAil: oo,
14 CERTYFIKACJA UDZIELONA PRZEZ INNE ORGANIZACJE/JEDNOSTKI:

Jezeli jest, nalezy wypetni¢ ponizszg tabelke:

Jednostka

certyfikujaca Data wydania Data waznosci

Rodzaj certyfikacji

3. INFORMACJE DODATKOWE
3.1. Podstawowa norma, stanowigca podstawe wniosku o certyfikacje.
3.2. Opis struktury organizacyjnej wytworcy z informacjami szczegotowymi

dotyczacymi tych czesci organizacji, ktore sg zwigzane z dziatalnoscig
spawalniczg. Nalezy podac funkcje tych czesci i liczbe personelu.

Liczba os6b zwigzanych
Funkcja Ogélna liczba personelu z dzialalnoscia
spawalnicza
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Prosze o zamieszczenie schematu organizacyjnego wnioskujgcej organizacji

obejmujgcego nadzér spawalniczy (EN ISO 14731) i opis zakresu
odpowiedzialnosci upowaznionego personelu nadzoru spawalniczego.
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certyfikacji wg normy EN ISO 3834

3.3. Rodzaje wytwarzanego(-ych) wyrobu(-6w):

3.4. Rodzaj produkgciji:

jednostkowa O seryjna O
3.5. Stosowane normy i/lub inne specyfikacje techniczne:

1. Zestawienie stosowanych norm i/lub innych specyfikacji technicznych
dotyczacych wytwarzanych wyrobow:

3.6. Maksymalny ciezar i maksymalne rozmiary wyrobdw, ktére wytworca moze
obrabiac:

MaKSYymMalny CICZAr ........ouiiiiiiii e
MaKSYmMalNe FOZMIAIY ......ccooeeeeeeeeee e

3.7. Materiaty podstawowe stosowane w spawaniu (nalezy odnies¢ sie do
odpowiednich grup CR 12187 lub CR 15608) i ich zakresy grubosci:

Materiatl podstawowy Zakres Materiat podstawowy Zakres

3.8. Procesy spawania i procesy pokrewne:

Procesy spawania Procesy pokrewne

Lipiec 2007 wyd. 01 30/36




EA-6/02 Wytyczne EA dotyczgce stosowania norm EN 45011 i ISO/IEC 17021 w odniesieniu do

3.9.

3.11.

certyfikacji wg normy EN ISO 3834
Stosowanie obrobki cieplnej po spawaniu:
Tak O Nie O

1.1 Czynnosci zazwyczaj zlecane podwykonawcom:

FORMALNE KONTAKTY Z JEDNOSTKA CERTYFIKUJACA:
Przedstawiciel wydziatu produkcyjnego i jego stanowisko:

Telefon: ..o F X e

€-MaAIl: e

Data Dyrektor

Uwaga ogdlna:

Jezeli potrzeba wiecej miejsca w celu podania informacji w powyzszych
pozycjach, nalezy je podac na zatgczonym, dodatkowym arkuszu z
odniesieniem do wtasciwego numeru pozycji.
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EA-6/02 Wytyczne EA dotyczgce stosowania norm EN 45011 i ISO/IEC 17021 w odniesieniu do
certyfikacji wg normy EN ISO 3834

PRZYKtAD 3
ZAKRES DZIALALNOSCI
(dotaczony do certyfikatu)
o Rodzaj wyrobu(-6w)
o Norma(-y) dotyczgca(-e) wyrobu(-6w)
o Grupa(-y) materiatéw podstawowych (zgodnie z CR 12187 lub CR
15608)
o Spawanie i proces(-y) pokrewny(-e)
o Dokumenty zastosowane przez wytwérce (nie wymienione wyzej)

w odniesieniu do zgodnosci z EN ISO 3834-5
o Normy EN/ISO

e Inne normy niz EN/ISO
o Upowazniony personel nadzoru spawalniczego
Nazwisko Kwalifikacje
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EA-6/02 Wytyczne EA dotyczgce stosowania norm EN 45011 i ISO/IEC 17021 w odniesieniu do
certyfikacji wg normy EN ISO 3834

PRZYKLAD 4

Kwestionariusz
Przedsiebiorstwo

Dane kontaktowe
Ulica
Miejscowos$c¢

Kwestionariusz do monitorowania Przedsiebiorstwa zgodnie z EN ISO 3834
Numer rejestracyjny:

Szanowni Panstwo

Prosimy o wypetnienie zatgczonego kwestionariusza oraz odestanie go bezposrednio do naszego
auditora wiodgcego. Prosimy o wskazanie tylko tych zmian, ktére nastapity od czasu ostatniego
monitorowania. Na podstawie przekazanych wynikéw okreslimy, czy w Panstwa zaktadzie
produkcyjnym konieczne jest przeprowadzenie auditu kontrolnego. Prosimy pamietaé, ze przekazanie
informacji niekompletnych spowoduje koniecznos¢ przeprowadzenia auditu kontrolnego na miejscu.
Uwaga: Strony 3 oraz 4 sg przeznaczone do wypetnienia przez auditora wiodacego. Niniejszy
kwestionariusz mozna przesta¢ auditorowi wiodgcemu na adres podany na stronie 3.

Dziekujemy Panstwu za wspotprace.

1. Zmiany organizacyjne w przedsiebiorstwie
[] Tak (prosze zataczy¢ nowy schemat organizacyjny lub podaé wyjasnienia)
[ ] Nie
2. Zmiana dotyczaca personelu nadzoru spawalniczego (WC)
[] Tak (prosze zataczy¢ dokumenty dotyczace kwalifikacii)
[ ] Nie
3. Zmiana dotyczaca zakresu odpowiedzialnosci WC (w odniesieniu do EN ISO 14731)
[] Tak (prosze podaé wyjasnienia)
[ ] Nie
4. Zmiany dotyczace personelu wykonujacego badania

[] Tak (prosze wyjasnié, ktory z pracownikow odszedt z pracy lub zostat przyjety do pracy,
kiedy, oraz zatgczy¢ dokumenty dotyczace kwalifikacji nowo zatrudnionego personelu)

CINie..oooveee. (prosze zatgczy¢ liste personelu wykonujgcego badania)

5. Zmiana liczby spawaczy
[] Tak (nalezy podaé aktualng liczbe spawaczy i zataczyé liste spawaczy posiadajacych
wazne egzaminy kwalifikacyjne)

[ ] Nie Liczba spawaczy:.................. (prosze zataczyé liste z nazwiskami kwalifikowanych
spawaczy)
6. Aktualne certyfikaty egzaminéw kwalifikacyjnych spawaczy, np. zgodnie z EN 287; lub
operatorow, np. zgodnie z EN 1418 (prosze zataczy¢ przyktady)
7. Zmiana w procesach spawania
[] Tak (nalezy zataczy¢ badania kwalifikacyjne procedur i WPS)
[ ] Nie
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EA-6/02 Wytyczne EA dotyczgce stosowania norm EN 45011 i ISO/IEC 17021 w odniesieniu do
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8. Zmiana dotyczaca zakresu materiatow
[] Tak (prosze podaé wyjasnienia)
L] Nie

9. Zmiana dotyczaca obroébki cieplnej
[] Tak (prosze podaé wyjasnienia)
[ ] Nie

10. Zmiana w asortymencie wyrobéw
[] Tak (prosze podaé wyjasnienia)
[ ] Nie

11. Zastrzezenia i skargi

[] Tak (wewnetrzne (w przypadku badan przeprowadzonych w przedsigbiorstwie) oraz
zewnetrzne (pochodzace od klientéw), prosze podaé wyjasnienia)

[ ] Nie

12. Zmiana dotyczaca dostawcow elementéw spawanych
[] Tak (prosze zataczy¢ ocene dostawcy)
[ ] Nie

Potwierdzam prawdziwo$¢ powyzszych informac;ji

Data Kierownictwo, Podpis
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EA-6/02 Wytyczne EA dotyczgce stosowania norm EN 45011 i ISO/IEC 17021 w odniesieniu do
certyfikacji wg normy EN ISO 3834

Przedsiebiorstwo
Auditor wiodacy

Ulica
Miejscowos$c¢

Rekomendacja auditora wiodacego
Oceniane kryteria:

1. Zmiany organizacyjne w przedsiebiorstwie
W przypadku zasadniczych zmian (np. ustanowienie nowych obszaréw produkcyjnych
stosujacych technologie spawalniczg), audit kontrolny na miejscu jest konieczny.

[] Tak
[ ] Nie
Uwagi:

2. Zmiana dotyczaca personelu nadzoru spawalniczego (WC)
Jezeli nastgpita zmiana w WC dotyczaca nazwiska na certyfikacie, audit kontrolny na miejscu
jest konieczny.

[]Tak
[ ] Nie
Uwagi:

3. Zmiana dotyczaca zakresu odpowiedzialnosci WC
W przypadku istotnego rozszerzenia dziatalnosci (wykonywanie zadan zgodnie z EN ISO
14731 powoduje watpliwosci), audit kontrolny na miejscu jest konieczny.

[] Tak
[ ] Nie
Uwagi:

4. Zmiany dotyczace personelu wykonujacego badania
W przypadku zasadniczych zmian, audit kontrolny na miejscu jest konieczny.

[]Tak
[ ] Nie
Uwagi:

5. Zmiana liczby spawaczy
W przypadku istotnego rozszerzenia dziatan zwigzanych z technologig spawalniczg (wzrost
wiekszy niz 25% lub 5 spawaczy), audit kontrolny na miejscu jest konieczny.

[] Tak
[ ] Nie
Uwagi:

6. Aktualne certyfikaty egzaminéw kwalifikacyjnych spawaczy, np. zgodnie z EN 287; lub
operatoréw, np. zgodnie z EN 1418
Jezeli brak jest certyfikatéw z aktualnymi egzaminami kwalifikacyjnymi spawaczy, audit
kontrolny na miejscu jest konieczny.

[]Tak
[ ] Nie
Uwagi:

7. Zmiana w procesach spawania
Jezeli stosowane sg nowe technologie spawania, audit kontrolny na miejscu jest konieczny.

[]Tak
[ ] Nie
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10.

11.

12.

EA-6/02 Wytyczne EA dotyczgce stosowania norm EN 45011 i ISO/IEC 17021 w odniesieniu do

certyfikacji wg normy EN ISO 3834
Uwagi:

Zmiana w zakresie materiatéw
Jezeli stosowane sg nowe grupy materiatow, audit kontrolny na miejscu jest konieczny.

[ ] Tak
[ ] Nie
Uwagi:

Zmiana dotyczaca obrdbki cieplnej
Jezeli obrobka cieplna aktualnie jest wykonywana w zaktadzie lub w przypadku zasadniczych
zmian technologicznych, audit kontrolny na miejscu jest konieczny.

[] Tak
[ ] Nie
Uwagi:

Zmiana w asortymencie wyrobow
W przypadku zasadniczych zmian w procesach produkcyjnych stosujacych technologie
spawalniczg, audit kontrolny na miejscu jest konieczny.

[]Tak
[ ] Nie
Uwagi:

Zastrzezenia i skargi
W przypadku istotnych skarg klientéw, audit kontrolny na miejscu jest konieczny.

[] Tak
[ ] Nie
Uwagi:

Zmiana dotyczaca dostawcow elementédw spawanych
W przypadku zmiany podstawowych dostawcéw, audit kontrolny na miejscu jest konieczny
jezeli brak jest wystarczajacych dowodow oceny dostawcy.

[]Tak
[ ] Nie
Uwagi:

Data

Nazwisko, Podpis

Uwaga: Wypetniony kwestionariusz wraz z zatgcznikami nalezy przestac do .........................
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