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1 Anwendungsbereich

Dieses Firmendokument definiert die Qualitatsanforderungen beim Schmelzschweil3en von metallischen Werkstoffen in Werkstatten und/oder auf
Baustellen.

Die Firma ist seit Die Firma hat folgende schweif3technische
auf folgenden Gebieten tatig: Zulassungen:

Produktnormen / Gesetze / Verordnungen Norm
Allgemeiner Maschinenbau EN ISO 3834 -

ONORM M 7812
Zertifizierung gemaf EN 1090 - 1

Stahlbau EN 1090-1
Fertigung EN 1090-2
Konstruktion und Berechnung Eurocode
EN 1990
Druckgerate Kesselgesetz

DGVO - Druckgerateverordnung

Rohrleitungsbau

Schienenfahrzeugbau

usw.

Die speziellen Prozesse SchweifRen und Loéten sind Bestandteil der Produktion.
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2 Betriebsbeschreibung Organisationsstruktur

Die Firma

ist tatig in Osterreich und in

Firmendaten:

Gesellschaftssitz:

Handbuch gemalR EN ISO 3834 -

Adresse:
Telefon: Bankverbindung: Handelsregister:
Fax Nr.: Kontonummer: DVR-Nummer:
Email: IBAN: BIC: UID-Nummer:
Die Firma besitzt folgende Betriebsstandorte:
Schweil3-
Ort Adresse technische | Beschaftigte Produkte
Fertigung
0 ja
[0 nein
0 ja
O nein
0 ja
O nein
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Geschafts-
fihrung

Kaufman-
nische
Leitung

Vertriebs-
leitung

Techn.
Leitung

Fertigungs-
leitung

Qualitats-
sicherung

Projekt-
manager

Schweil3-
aufsicht
("SAP")

Budget *Investitionen
*Fremdpersonal

Vertrags-/Machbarkeitsprifung

Angebot

Auftragsbestatigung

Sonderfreigaben

Konstruktionspriifung

Fertigungspriifungsaufgaben

Untervergabe an bewéhrte
Hersteller und Dienstleister
(Standard)

Untervergabe an neue Hersteller
und Dienstleister (Sonderunter-
vergaben)

Fakturierung

Archivierung

Tabelle 0: Verantwortungs- und Durchfithrungsmatrix

Legende:

V ... Verantwortung, D ... Durchflihrung, I ... Information, M ... Mitsprache
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3  Definitionen und Abkirzungen

Fur die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN 1ISO 3834-1, die genormten Begriffe nach EN ISO 9000, EN ISO 9001 und die
Definitionen der schweil3technischen Normen gemafl Normenbaum im Anhang sowie die folgenden handbuchspezifischen Abkirzungen:

SAP ... Schweil3aufsichtsperson ZT ... Ziviltechniker
PM .. Projektmanager B ... Technisches Blro
ME ... Meister
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Tabelle 1/A1l: Einordnung des Bauteils in die entsprechende Ausfiihrungsklasse und Produktklasse:

Legende:

Schadensfolgeklasse
O CC1 (niedrig)
Beanspruchungsklasse
O SC1 (statisch) O SC2 (dynamisch)
Fertigungskategorien
O PC1 S 235od. O PC2=S 355 O PC1 S 235od. O PC2=S 355
geschraubt <S 700 geschraubt <S 700
Ausfuhrungsklasse (EXC)
EXC1 EXC 2
Qualitatsanforderungen an den Betrieb
EN ISO 3834-4 EN ISO 3834-3
Qualitatsanforderungen an die Schweil3aufsicht (SAP)
t t<25? t>25 t<25% t>25 t<25 t>25
t<50 t<50 t<50
z.B. ME B f.355 Sf. S 355 B S Bf. S 355 Sf. 355
Sf.>355 | sVf 5355 Sf.>355 [ SVf.>355

D Fur Stahle N, NL, M und ML, sonst "C"

t Blechdicke [mm]

EXC

Execution Class (=Ausfiihrungsklasse) gemafr EN 1090

2 Kopfplatte darf dickere Wandstérken aufweisen.
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Tabelle 1/A2: Einordnung des Bauteils in die entsprechende Ausfiihrungsklasse und Produktklasse:

Schadensfolgeklasse
O CC2 (mittel)
Beanspruchungsklasse
O SC1 (statisch) O SC2 (dynamisch)

Fertigungskategorien

O PC1 S 235od. O PC2=S 355 O PC1 S 235od. O PC2=S 355

geschraubt <S 700 geschraubt <S 700
Ausfuhrungsklasse (EXC)

EXC 2 EXC 3
Qualitatsanforderungen an den Betrieb
EN ISO 3834-3 EN I1SO 3834-2

Qualitatsanforderungen an die SchweiRaufsicht (SAP)

t<25 t>25 t<25 t>25 t<25 t>25 t<25 t>25

t<50 t<50 t<50 t<50
B S B f.355 Sf. S 355 S C Sf. S 355 C
Sf.>355 | s¥f>5355 Cf.>S355

D Fur Stahle N, NL, M und ML, sonst "C"

Legende:
t Blechdicke [mm] EXC  Execution Class (=Ausfiihrungsklasse) gemar EN 1090
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Tabelle 1/A3: Einordnung des Bauteils in die entsprechende Ausfiihrungsklasse und Produktklasse:

Schadensfolgeklasse
O CC3 (hoch)
Beanspruchungsklasse
O SC1 (statisch) O SC2 (dynamisch)
Fertigungskategorien
O PC1 S 235od. O PC2=S 355 O PC1 S 235od. O PC2=S 355
geschraubt <S 700 geschraubt <S 700
Ausfuhrungsklasse (EXC)
EXC 3 EXC 4
Qualitatsanforderungen an den Betrieb
EN ISO 3834-2
Qualitatsanforderungen an die Schweil3aufsicht (SAP)
t<25 t>25 t<25 t>25 t<25 t>25 t<25 t>25
t<50 t<50 t<50 t<50
S C S f. S355 C S C C C
Cf.>S 355

Blechdicke [mm]

EXC  Execution Class (=Ausfiihrungsklasse) gemar EN 1090
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Tabelle 1/B:

Handbuch gemalR EN ISO 3834 -

Bezeichnung der Produktgruppen

Ausfuhrungsklasse gemaf Tabelle 2

Zuordnung zur festgelegten EXC *)

Lichtmaste

Gelander A

Gelander B

FuRplatte

Haupttrager A

|/ 802 2

Haupttrager B

H

*) Bis zur Zuordnung von Produktgruppen zu den Ausfiihrungsklassen durch den Normenausschuss fur Stahltragwerke wird die Zuordnung auf
Vorschlag des Herstellers mit der Zertifizierungsstelle abgestimmt.
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Tabelle 1/C: Bewertung der Ausfiihrungsklassen von Standardbauteilen auf Basis einer bereits durchgefiihrten

Machbarkeitsprifung:

Standardbauteile

Ausfuhrungsklasse gemal Tabelle 2
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4  Anwendung der Norm EN ISO 3834

4.1 Normanforderung

Fur allgemeine Informationen zum Gebrauch dieses
Teiles von EN ISO 3834 muss EN ISO 3834-1 ange-
wendet werden.

Um die Qualitdtsanforderungen, die in diesem Teil von
EN ISO 3834 enthalten sind, voll zu erfiillen, muss die
Ubereinstimmung mit den entsprechenden Dokumenten
nach EN ISO 3834-5 tberpriift werden.

In manchen Situationen, z.B. wenn die Fertigung eher
der EN ISO 3834-4 zugeordnet wird, oder wenn einzelne
MaRnahmen, wie z.B. Warmebehandlung, nicht durch-
gefiihrt werden, diirfe die Anforderungen, die detailliert in
diesem Teil von EN ISO 3834 enthalten sind, ausgewahlt
erganzt werden oder entfallen.

Andernfalls miissen die Anforderungen, die in diesem
Teil von EN ISO 3834 enthalten sind, vollstandig
Ubernommen werden.

4.2 Umsetzung

Wenn spezielle Empfehlungen gemafl EN 1090 gegeben sind, so sind diese mit einer Fuf3note
referenziert.

Wenn die Fertigung fur gewisse Bauteile (Tabelle 1) abgeminderte Anforderungen zuldsst, so
sind die Qualitatskriterien in der untenstehenden Tabelle 2 "Anforderungen an die Ausfuihrungs-
klasse beim Schwei3en" festgelegt.

Hinweis: Falls verschiedene Produkte in unterschiedlichen Gefahren-, Ausfihrungs- und/oder
Beanspruchungsklassen (z.B. statisch oder dynamisch) hergestellt werden, wird die nachste-
hende Tabelle fur jede Produktgruppe separat angelegt.

Tabelle 2: Anforderungen an die Ausfihrungsklasse beim Schweil3en

Ausfuhrungsklasse
. der Produktgruppe
Nr. Kriterium EN ISO 3834-2 EN ISO 3834-3 ENISO38344 |
H | M | N
Prufung der Prufung wird gefordert g
1 | Anforderungen Dokumentation wird gefordert Dokumentation kann gefordert Dokumentation wird nicht gefordert opt n
werden 9 |(ing | ™
Technische Prufung wird gefordert g
2 | Prufung Dokumentation wird gefordert Dokumentation kann gefordert Dokumentation wird nicht gefordert opt n
werden 9 (g/ng) 9
Untervergabe Behandlung wie ein Hersteller fir die speziellen Produkte, Dienstleistungen und/oder Aktivitaten, die P jiln
3 untervergeben werden. Unabhéngig davon bleibt die Endverantwortung fur die Qualitat beim SAP j/n
Hersteller. Zip i/n
Schweil3er und Prufung wird gefordert
4 . g
Bediener
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Ausfihrungsklasse
der Produktgruppe

Nr. Kriterium EN ISO 3834-2 EN I1SO 3834-3 ENISO38344 |
H M N
SchweiRaufsichts- | wird gefordert gemafl EN 1SO 14731 keine spezielle Anforderung

5 g ME
personal

6 Uberwachungs- Qualifizierung wird gefordert
und Prifpersonal 9

7 Produktions- und | geeignet und verfligbar, wie erforderlich, fir Vorbereitung, Prozessausfiihrung, Prifen, Transport und Anheben
Prufeinrichtungen |in Verbindung mit den Sicherheitseinrichtungen und den Schutzbekleidungen 9
Instandhaltung der | notwendig, wie erforderlich, bereit zu stellen, instand zu halten und die keine spezielle Anforderung

8 Einrichtung Produktkonformitat zu erzielen 9

dokumentierte Plane und Aufzeichnungen werden empfohlen opt n
Aufzeichnungen werden gefordert 9 (g/ng) 9

9 Beschreibung der | Liste wird gefordert keine spezielle Anforderung
Einrichtungen 9
Fertigungsplanung | wird gefordert keine spezielle Anforderung g g

10 dokumentierte Plane und dokumentierte Plane und opt ng

Aufzeichnungen werden gefordert | Aufzeichnungen werden empfohlen 9 (g/ng)

11 Schweil3- wird gefordert keine spezielle Anforderung n
anweisungen 9 9
Qualifizierung der | wird gefordert keine spezielle Anforderung

12 ) g ng
Schweil3verfahren

13 | Lospriifung falls gefordert keine spezielle Anforderung g ng
Lagerung und ein Verfahren wird gefordert, das in Ubereinstimmung mit den in Ubereinstimmung mit den

14 | Handhabung der | Empfehlungen des Lieferanten ist Empfehlungen des Lieferanten g
Schweil3zuséatze
Lagerung der Schutz gegen Umwelteinfliisse wird gefordert; Kennzeichnung muss bei | keine spezielle Anforderung

15 . g
Grundwerkstoffe der Lagerung erhalten bleiben
Warme- Bestatigung, dass die Anforderungen der Produktnorm oder der keine spezielle Anforderung
nachbehandlung Spezifikationen voll erfillt worden sind 9

16 Verfahren, Aufzeichnung und Verfahren und Aufzeichnungen ng

Ruckverfolgbarkeit der werden gefordert
Aufzeichnung zum Produkt werden 9
gefordert
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Ausfihrungsklasse
. der Produktgruppe
Nr. Kriterium EN ISO 3834-2 EN ISO 3834-3 ENISO38344 |
H | M | N
Uberwachung und |wird gefordert falls gefordert
17 Prnufung bevor, g
wahrend und nach
dem Schweil3en
Mangelnde Uber- | KontrollmaRnahmen miissen eingefiihrt sein Verfahren fiir Reparatur Kontrollmalinahmen missen
einstimmung und | und/oder Korrektur werden gefordert eingefiihrt sein
18 g
Korrekturmalf3-
nahmen
Kalibrierung und wird gefordert falls gefordert keine spezielle Anforderung
Validierung der
19 | Mess-, g ng
Uberwachungs-
und Prufgeréate
Kennzeichnung falls gefordert keine spezielle Anforderung
20 | wahrend der g ng
Verarbeitung
21 | Ruckverfolgbarkeit | falls gefordert keine spezielle Anforderung g ng
22 Quali'gats- falls gefordert g ng
aufzeichnungen
Legende:
Oeeeeeennnn gefordert N niedrige Anforderungen ("hohe" Zuver- j I'n...jalnein
ng........ nicht gefordert lassigkeitsreserve und/oder "geringes" [Nichtzutreffendes streichen bzw. 16schen]
opt....... optional "g" oder "ng" Gefahrenpotential)
[Nichtzutreffendes streichen bzw. I6schen] M......... mittlere Anforderungen ("mittlere” Zuver- ZfP ...... Zerstérungsfreie Prufung
lassigkeitsreserve und/oder "mittlres
Gefahrenpotential)
[ I hohe Anforderungen ("geringe" Zuver-
lassigkeitsreserve und/oder "hohes"
Gefahrenpotential)
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5 Uberprufung der Anforderungen und technische Uberprifung

5.1 Normanforderung

5.1.1 Allgemeines 5.2 Umsetzung

Der Hersteller muss die vertraglichen Anforderungen und | \Vor Erstellung des Angebotes oder der Auftragsbestatigung wird die Machbarkeit — Standard-

alle anderen Anforderungen zusammen mit den vom . .. .
Kunden bereitgesteliten technischen Daten oder mit den auftrag oder Sonderauftrag mit Fremdvergabe — gemaf nachstehender Tabelle 3 durch die in

hauseigenen Daten, wenn die Bauteile vom Hersteller | der Verantwortungs— und Durchfiihrungsmatrix (= Tabelle 0) bezeichneten Personen bewertet.
konstruiert werden, Uberprifen. Der Hersteller muss . o
sicherstellen, dass alle Informationen, die notwendig Der Bearbeitungsprozess folgt den Prinzip
sind, um die Herstellungsschritte auszufiihren,
vollstandig vor Beginn der Arbeiten vorliegen. Der
Hersteller muss seine Fahigkeiten bestatigen, alle
Anforderungen zu erfiillen und eine angemessene
Planung aller qualitatsrelevanter Tatigkeiten
sicherzustellen.

Verantwortung

eesssnsreee el Veanwor <\4¢r

Messungen,

Ressourcen- Analysen, rannnas
management Verhesserungen

po\___ o

INPUT realisie- ZW et PRODUKT o

ouUTPUT
rungen

Die Uberpriifung der Anforderungen wird durch den
Hersteller durchgefiihrt, um sicherzustellen, dass die
durchzuftihrenden Arbeiten innerhalb seiner Fahigkeiten
liegen, dass ausreichende Mittel vorhanden sind, um die
Liefertermine einzuhalten, und dass die Dokumentation
Uibersichtlich und eindeutig ist. Der Hersteller muss
sicherstellen, dass etwaige Abweichungen zwischen
Vertrag und einen friheren Angebot ausgewiesen
werden und dem Besteller alle Anderungen der
Programme, Kosten oder Ingenieurleistungen, die sich
daraus ergeben, bekannt gegeben werden.

2mDZ2C =X
Z2mOoODZ2C=X

S MOM S =M= 0 w3 P>
- = M 3 30O OMmM —= -nC N

Die Angaben in 5.1.2 sind zum Zeitpunkt der Uberprii-
fung der Anforderungen oder vorher als typisch anzu-
sehen. Die Angaben in 5.1.3 sind normalerweise Inhalt
der technischen Uberpriifung und sind wahrend des | Bild: Prozessmodel
ersten Planungsstadiums zu bertiicksichtigen.

_ _ _ | Legende: PLAN...Planung der Herstellung / DO...Umsetzung der geplanten Vorgange /
Wenn kein Vertrag besteht, z. B. bei Lagerfertigung, wird . ) .
vom Hersteller gefordert, dass er die Anforderungen | CHECK...Prifung der Ergebnisse / ACT...Lieferung oder KorrekturmaRname und Anpassung

nach 5.1.2 wéhrend der Durchfuhrung der technischen | pzw. Verbesserung kunftiger Planungen.
Uberpriifung (siehe 5.1.3) beriicksichtigt.

Seite 18 von 66



Handbuch gemalR EN ISO 3834 -

Tabelle 3: Machbarkeitsprifung

Durchgefihrt von: am:

Anmerkung: Gilt far
Neue Bauteilfamilien (dh. dieser Bauteil ist noch nicht in der Tabelle1/C als Standardbauteil aufgenommen worden)

Bauteilbezeichnung:

StoRart: Sichtnéhe Ausniitzungsgrad Ausfihrungsgrad

a) Stumpfnaht

b) nicht durchgeschweil3te Nahte

c¢) Kehlnaht

d) Kehlnaht mit erhéhten Einbrand

e) Ecknahte

f) andere

Zulassung der Schweildanweisung vorhanden zeitkritisch

JA NEIN JA NEIN

SchweilRverfahrenspriifung

Vorgezogene Arbeitspriifung

Standardschwei3verfahren

vorliegende Schweil3technische Erfahrung

Einsatz von gepriften Schweil3zusatzen

Zerstorungsfreie Prufungen erforderlich JA NEIN Stelle

Zukauf MT/ PT

Zukauf UT / RT

Brennschnitt Gute | Gute Il Keine Angaben

Gute gemal EN I1SO 9013

Korrosionsschutz Verzinken Farbbeschichtung

Anforderungen Schichtdicke..........

Anforderungen an die Schrauben Keine It. Vertrag Zeitkritisch

Gite vorhanden
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HRC - Schrauben

andere

Zukauf erforderlich

JA

NEIN

Langlaufteile

Zerstérungsfreie Prufungen

Externe SchweilRaufsicht

SchweilRverfahrenspriifung

Geschéatzte Kosten

Termin

JA

NEIN

Termin vorgaben vorhanden

Termin einhaltbar

Zeichnungen der Auftraggeber hat die
Zeichnungen

Ubergeben

Zusatzlicher Aufwand erforderlich Zeitkritisch

JA

NEIN

JA

NEIN

Skizzen

Ausfahrungspléane

Detailzeichnungen

Berechnung
Die Statik ist von einen Prifingenieur
freigegeben

JA

NEIN

SONSTIGE Anmerkung gemaR:
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5.1.2 Uberprufung der Anforderungen

Die zu beriicksichtigenden Aspekte missen das
Folgende einschlielRen:

a)

b)
c)

d)

Die anzuwendende Produktnorm zusammen mit
etwaigen ergdnzenden Anforderungen;

gesetzlich geregelte Anforderungen;

etwaige zuséatzliche vom Hersteller festgelegte
Anforderungen;

die Fahigkeit des Herstellers, die vorgeschriebenen
Anforderungen zu erfillen.

5.1.3 Technische Uberprufung

Die zu beriicksichtigenden technischen Anforderungen
mussen das Folgende einschlieRen:

a)

b)

c)

d)

e)

9)

h)

Festlegung der/s Grundwerkstoffe(s) und der Eigen-
schaften der Schweil3verbindung;

Qualitats- und Abnahmeanforderungen fiir Schweif3-
néhte;

Lage, Zuganglichkeit und Schweil3folge, einschliel3-
lich der Zugéanglichkeit fir Uberpriifung und zersto-
rungsfreie Prifung;

die Angabe der Schweil3verfahren, zerstérungsfreie
Prufverfahren und der Warmebehandlungsver-
fahren;

die Methode, die zur Qualifizierung vom Schweil3-
verfahren verwendet werden muss;

die Qualifizierung des Personals;

Auswahl, Kennzeichnung und/oder Rickverfolg-
barkeit (z.B. fur Werkstoffe und Schweil3néhte);

Vereinbarungen zur Qualitatskontrolle einschlieBlich
der etwaigen Einschaltung einer unabhangigen
Prifstelle;

Uberwachung und Priifung;
Untervergabe;
Warmenachbehandlung;

Andere schweiRtechnische Anforderungen, z.B.

Handbuch gemalR EN ISO 3834 -

Umsetzung [zu 5.1.2]

Sollten die Anforderungen von 5.2.1 nicht zur Ganze abgedeckt werden (andere Ausfihrungs-
klasse, Sonderanforderungen des Kunden), werden diese im Zuge der Machbarkeitsprifung
bewertet, die Tabelle 3 entsprechend erganzt und Malinahmen eingeleitet oder der Auftrag in
dieser Weise als nicht durchfihrbar mitgeteilt.

Umsetzung [zu 5.1.3]

Die Prifung der technischen Anforderungen erfolgt im Zuge der Machbarkeitsprifung anhand
der Tabelle 3. Falls zusatzliche Anforderungen beriicksichtigt werden missen, werden diese
ermittelt, bewertet und in der Tabelle 3 unter "Sonstige Anmerkungen" dokumentiert.

5.3

Alle erforderlichen Prifungen der Machbarkeit werden
erforderlichenfalls wird die Tabelle ergénzt.

Dokumentation

in der Tabelle 3 festgehalten;

Die Tabellen werden auftragsbezogen erstellt und im jeweiligen Auftragsakt archiviert.
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m)

n)

p)

Q)

Ferritgehalt des Schwei3gutes, Ausharten, Wasser-
stoffgehalt, bleibende Badsicherung, Himmern,
Oberflachenbearbeitung, Schweil3profil;

Anwendung von speziellen Verfahren (z.B. um volle
Durchschweilung ohne Badsicherung beim
Schweil3en von nur einer Seite zu erreichen);

Abmessungen und Einzelheiten der Nahtvorbe-
reitung und der fertigen Schweif3naht;

SchweilRnahte, die in Werkstatten oder anderenorts
auszufiihren sind;

Umweltbedingungen, die einen Einfluss auf die
Anwendung des Prozesses haben, z.B. sehr
niedrige Umgebungstemperaturbedingungen oder
irgendeine Notwendigkeit des Schutzes gegen
ungiinstige Wetterbedingungen;

Handhabung bei mangelnder Ubereinstimmung.

Handbuch gemalR EN ISO 3834 -
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6 Untervergabe

6.1 Normanforderung

Wenn ein Hersteller beabsichtigt, Untervergaben durch-
zufiihren (z.B. SchweiRen, Uberwachung, zerstérungs-
freie Prifung, Warmebehandlung), hat er dem Unter-
lieferanten die nétigen Informationen zur Erfullung der
MaRgebenden Anforderungen zur Verfiigung zu stellen.
Der Unterlieferant hat Berichte und Dokumentationen
Uber seine Tatigkeiten zu erstellen, falls sie vom
Hersteller vorgeschrieben worden sind.

Ein Unterlieferant muss im Auftrag und unter der Verant-
wortung des Herstellers arbeiten und muss die mal3ge-
benden Anforderungen dieses Teils von EN ISO 3834
vollstéandig erfilllen. Der Hersteller muss sicherstellen,
dass der Unterlieferant die festgelegten Qualitéatsanfor-
derungen erfiillen kann.

Die Informationen, die dem Unterlieferanten vom Her-
steller zur Verfiigung zu stellen sind, missen alle maR3-
gebenden Angaben der Uberpriifung der Anforderungen
(siehe 5.1.2) und der technischen Uberpriifung (siehe
5.1.3) enthalten. Zusatzanforderungen kénnen, falls not-
wendig, festgelegt werden, um sicherzustellen, dass der
Unterlieferant die technischen Anforderungen erfiillt.

Handbuch gemall EN ISO 3834 -

6.2 Umsetzung
Die Verantwortung flur die Untervergabe ist gemaR der Verantwortungsmatrix Tabelle 0 geregelt.

Der Geltungsbereich dieses Elementes gilt nur fir Untervergaben, die in Zusammenhang mit
einem Auftrag stehen, und enthalten Fremdvergaben an Hersteller von Bauteilgruppen
(Sublieferanten) und/oder Dienstleistungen durch Personalleasing, Dienstleisterfirmen (ZT, TB)
oder Uberwachung von akkreditierten Prifstellen.

6.2.1 Standarduntervergabe
Wir vergeben, falls erforderlich, die nachfolgend aufgelisteten Tatigkeiten weiter: Siehe Tabelle 4
"Untervergabe" (Standard).

Zustandigkeiten siehe Verantwortungsmatrix Tabelle O — Untervergabe-Standard.
6.2.2 Sonderuntervergabe
Fur jene Untervergaben, die (noch) nicht standardgemaf durchgefihrt wurden und wo keine

Erfahrungen vorliegen, bewertet die Arbeitsgruppe gemald der Verantwortungsmatrix diese
anhand der Tabelle 5 " Checkliste Sonderuntervergabe".

Zustandigkeiten siehe Verantwortungsmatrix Tabelle O — Untervergabe-Sonderuntervergabe.
6.3 Dokumentation

Die Bewertung jedes Unterlieferanten wird in dem Lieferantenordner abgelegt. Die eingesetzten
Lieferanten je Auftrag sind ebenfalls im Auftragsordner riickverfolgbar.

Auftragsspezifische Sonderuntervergaben werden im Auftragsordner abgelegt.
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Tabelle 4: Untervergabe
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Sublieferanten

SchweiRtechnische Fertigung

von Untergruppen

A'g;[ﬁgt'gﬁge Pleerassoizg" ENISO 9001 [ENISO 3834 |ENISO14731| Bewertung D"t‘;‘t‘i?r?”'
Teil
Lieferant A
Lieferant B
Lieferant C

Zerstorungsfreie Prufung

Dienstleister A

Dienstleister B

Warmebehandlung

Dienstleister A

Dienstleister B

SchweiRaufsichtstatigkeiten

Dienstleister A

fur erhdhte Anforderungen mit
temporarer Anstellung

Dienstleister B

SchweilRer mit temporarer Siehe
Anstellung Schweil3er-

liste
Planungsbiro ZT1

ZT 2

TB1
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Tabelle 5: Checkliste Sonderuntervergabe
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Pos. Kriterium Anmerkung
1 Ist der Lieferant fahig, die gestellte Aufgabe zu Gbernehmen? Nachweis durch
O Zertifikat
O Lieferanten-Audit
2 Sind alle Unterlagen fur die Weitervergabe des Auftrages vorhanden?
2.1 O z.B. Fertigungsrelevante Anforderungen aus dem Vertrag
2.2 O Konstruktionszeichnungen — Ausflhrungszeichnungen
— Detailzeichnungen
— Schweil3folgeplan
2.3 O Statik
2.4 O Prifungsumfang
2.5 O Schweildtechnische Anweisungen (WPS)
2.6 O Arbeitsanweisung fur die Warmebehandlung
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7 Schweil3technisches Personal

7.1 Normanforderung
7.1.1 Allgemeines

Der Hersteller muss Uber ausreichendes und befahigtes
Personal fiir die Planung, Ausfiihrung und Uberwachung
der schweiRtechnischen Fertigung entsprechend den
vorgeschriebenen Anforderungen verfugen.

7.1.2 Schweil3er und Bediener

Die Schweil3er und Bediener miissen durch eine
geeignete Priifung qualifiziert sein.

Die ISO-Dokumente, denen entsprochen werden muss
um die Qualitatsanforderungen fiir das Lichtbogen-
schweilRen, Elektronenstrahlschweil3en, Laserstrahl-
schweiRen und GasschweilRen zu erfiillen, sind in EN
ISO 3834-5:2005, Tabelle 1 festgelegt. Fir andere
Schmelzschweil3prozesse gilt EN ISO 3834-5:2005,
Tabelle 10.

7.1.3 SchweilRaufsichtspersonal

Der Hersteller muss Uber geeignetes Schweil3aufsichts-
personal verfiigen. Solche Personen, die die Verant-
wortung fir die QualitatsmalRnahmen haben, miissen
hinreichende Vollmacht besitzen, um alle notwendigen
MaRnahmen veranlassen zu kénnen. Die Aufgaben und
Verantwortungen derartiger Personen mussen klar
festgelegt werden.

Die ISO-Dokumente, denen entsprochen werden muss,
um die Qualitatsanforderungen fiir das Lichtbogen-
schweilRen, Elektrodenstrahlschweil3en, Laserstrahl-
schweiRen und Gasschweil3en zu erflillen, sind in EN
ISO 3834-5:2005, Tabelle 2 festgelegt. Fir andere
Schmelzschweil3prozesse gilt EN ISO 3834-5:2005,
Tabelle 10.
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7.2 Umsetzung
Unser Unternehmen verfugt Uber geprifte Schweil3er gemaR Schweil3erliste (siehe separate

Liste). Die praktischen und theoretischen Prifungen der Schwei3er werden alle 6 Monate dem
Betrieb durch stdndig angehérende SAP bestétigt und alle 2 Jahre durch einen dem Betrieb
standig angehtrenden Schweildtechnologen oder durch eine akkreditierte Personalzertifi-
zierungsstelle verlangert: Siehe Tabelle 6 "Abnahme und Bestéatigung der Schweil3erprifungen®.

In der Verantwortung der SAP liegt es, jedes halbe Jahr auf dem daflr vorgesehenen Feld des
Schweil3erprufzeugnisses durch Unterschrift zu bestatigen, dass die Schweil3er nur fir Schweil3-
aufgaben die den ausgewiesenen Geltungsbereich der SchweiRerprifung entsprechend einge-
setzt werden. Die Schweil3er werden durch die SAP standig auf dem neuesten Stand der
Technik und des Arbeits- und Umweltschutzes gehalten. Hierfir verwendet die SAP die
schweil3technischen Fachzeitschriften (z.B. "Weld", "Praktiker”, "Schweil3- und Priiftechnik").

Die SAP besucht mindestens einmal jahrlich ein Seminar zur Aufrechterhaltung ihres Kenntnis-
standes. Diese Weiterbildung ist nachweislich zu dokumentieren (Pass of Competenze). Die
Verantwortungsverteilung ist in der Tabelle 7 festgelegt. Diese und die Schweil3erliste werden
standig auf den aktuellen Stand gehalten. Wenn ein Wechseln der verantwortlichen Schweif3auf-
sicht erfolgt, wird diese sofort der Zulassungsstelle mitgeteilt.

7.3 Dokumentation

ONORM EN 287-1...... Prifung von Schweil3ern

Interner Bericht........... Anleitung zur Prufung von Schweif3ern

Schweil3erliste............ Namen und Gultigkeit der Zertifikate

ENISO 14731............ Schweil3aufsichtspersonen

Tabelle 7..........c........ Aufgaben von Schweil3aufsichtspersonen nach EN ISO 14731
Normenbau ................ Liste der aktuellen Normen; diese werden jeweils auf dem neuesten

Stand vorgehalten.
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Tabelle 6: Abnahme und Bestatigung der SchweilRerprifungen

Wiederholungsprufung

Verlangerungsprifung

(6 Monate) (2 Jahre)
SchweilRaufsichtsperson Name: Name:
[SAP]
Qualifikation: Qualifikation:
Akkreditierte Personal- Name: Name:

zertifizierungsstelle

Handbuch gemalR EN ISO 3834 -
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Tabelle 7: Aufgaben der Schweil3aufsicht gemaf EN ISO 14731

Nominierte SchweiBaufsichtspersonen (SAP)

Al der Sl R 1.SAP (O E./ aF 2.SAP (O E./ aoF) 3.SAP (O E./ aoF)
Name: Name: Name:
D \Y | D \Y | D \Y |

a) B.1 Uberprufung der Anforderungen

a) die anzuwendende Produktnorm zusammen mit etwaigen
erganzenden Anforderungen;

b) die Fahigkeit des Herstellers, die vorgeschriebenen
Anforderungen zu erfiillen.

B.2 Technische Uberpriifung

a) Festlegung der/s Grundwerkstoffe(s) und der Eigenschaften
der Schwei3verbindung;

b) Lage der Verbindung in Ubereinstimmung mit den
Konstruktionsanforderungen;

¢) Qualitats- und Annahmeanforderungen fiir Schwei3nahte;

d) Lage, Zugénglichkeit und Schweif3folge, einschlie3lich der
Zuganglichkeit fiir Uberpriifung und zerstérungsfreie Priifung;

e) andere schweif3technische Anforderungen, z. B. Losprifung
von Schweil3zuséatzen, Ferritgehalt des Schweil3gutes,
Ausharten, Wasserstoffgehalt, bleibende Badsicherung,
Hammern, Oberflaichenbearbeitung, Schwei3nahtkontur;

f) Abmessungen und Einzelheiten der Nahtvorbereitung und der
fertigen Schweil3naht.

B.3 Untervergabe

B.4 Schweif3technisches Personal
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Nominierte SchweiBaufsichtspersonen (SAP)

i e Seleibnishe 1.SAP (O E./ aF) 2.SAP (O E./ aOF) 3.SAP (O E./ aF)
Name: Name: Name:
D \Y | D \Y | D \Y |

B.5 Einrichtungen

a) Eignung der Schweil3- und Zusatzeinrichtungen;

b) Bereitstellung, Kennzeichnung und Handhabung von
Hilfsmitteln und Einrichtungen;

¢) personliche Arbeitsschutz- und sonstige
Sicherheitseinrichtungen, die in unmittelbarem Zusammenhang
mit den angewendeten Fertigungsprozess stehen;

d) Instandhaltung der Einrichtungen;

e) Verifizierung und Validierung der Einrichtungen.

B.6 Fertigungsplanung

a) Bezug auf geeignete Verfahrensanweisungen fir das
SchweiRen und flr verwandte Prozesse;

b) Reihenfolge, in der die SchweiRnahte auszufiihren sind;

¢) Umgebungseinfliisse (z. B. Schutz vor Wind,
Temperatureinfluss und Regen);

d) Bereitstellung von qualifiziertem Personal;

e) Einrichtungen zum Vorwarmen und zur
Warmenachbehandlung einschlie3lich Temperaturanzeige;

f) Vorkehrungen fur etwaige Arbeitsprifungen.

B.7 Qualifizierung von Schweifl3verfahren

B.8 Schweillanweisungen

B.9 Arbeitsanweisungen

B.10 SchweilRzusatze

a) Eignung;

b) Lieferbedingungen;

c) etwaige Zusatzanforderungen fir die Lieferbedingungen der
Schweil3zuséatze, einschliel3lich der Art der Priifbescheinigung
fir die Schweil3zusatze;

d) Lagerung und Handhabung der Schweil3zusétze.
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Nominierte SchweiBaufsichtspersonen (SAP)

i e Seleibnishe 1.SAP (O E./ aF) 2.SAP (O E./ aOF) 3.SAP (O E./ aF)
Name: Name: Name:
D \Y | D \Y | D \Y |

B.11 Werkstoffe

a) Etwaige Zusatzanforderungen fiir die Lieferbedingungen der
Werkstoffe, einschlieBlich der Art der Priifbescheinigung fiir den
Werkstoff;

b) Lagerung und Handhabung des Grundwerkstoffes;

c) Ruckverfolgbarkeit.

B.12 Uberwachung und Priifung vor dem SchweiRen

a) Eignung und Gultigkeit der Prifungsbescheinigungen der
Schweil3er und Bediener;

b) Eignung der SchweiRanweisungen;

¢) Kennzeichnung der Grundwerkstoffe;

d) Kennzeichnung der SchweiRzusatze;

e) SchweiRnahtvorbereitung (z. B. Form und Mal3e);

f) Zusammenbauen, Spannen und Heften;

g) etwaige besondere Anforderungen in der Schweilanweisung
(z. B. Vermeiden von Verzug);

h) Eignung der Arbeitsbedingungen fiir das Schweil3en,
einschlieBlich der Umgebungsbedingungen.
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Nominierte SchweiBaufsichtspersonen (SAP)

i e Seleibnishe 1.SAP (O E./ aF) 2.SAP (O E./ aOF) 3.SAP (O E./ aF)
Name: Name: Name:
D \Y | D \Y | D \Y |

B.13 Uberwachung und Priifung wéahrend des SchweiRens

a) Wesentliche Schwei3parameter (z. B. Schweif3strom,
Lichtbogenspannung, SchweiRgeschwindigkeit);

b) Vorwarm-/Zwischenlagentemperatur;

¢) Reinigung und Form der Raupen und Lagen des
Schweil3gutes;

d) Ausarbeiten der Wurzel,

e) Schweil¥folge;

f) richtiger Gebrauch und Handhabung der Schweil3zusétze;

g) Kontrolle des Verzuges;

h) alle Zwischenprifungen (z. B. MaRR3kontrollen).

B.14 Uberwachung und Priifung nach dem SchweiRen

a) Durch Sichtprifungen (Vollstandigkeit der SchweiRung,
Schweil3nahtabmessungen, Form);

b) durch zerstérungsfreie Priifungen;

¢) durch zerstérende Priifungen;

d) Form, Gestalt, Toleranzen und Maf3e des Bauteils;

e) Ergebnisse und Berichte Uber die Behandlungen nach dem
Schweif3en (z. B. Warmenachbehandlung, Ausharten).

B.15 Warmebehandlung nach dem Schweil3en

B.16 Mangelnde Ubereinstimmung und KorrekturmaBnahmen

B.17 Kalibrierung und Validierung von Mess-, Uberwachungs-
und Prifeinrichtungen
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Nominierte SchweiBaufsichtspersonen (SAP)

1.SAP (OE/OF) 2.SAP (OE/OF) 3.SAP (O E/OF)

Aufgaben der SchweiRaufsicht Name: Name: Name:

D V | D V | D V |

B.18 Kennzeichnung und Ruckverfolgbarkeit

a) Kennzeichnung von Fertigungsplanen; und Los- oder
Schmelzennummern);

b) Kennzeichnung von Begleitkarten;

¢) Kennzeichnung der Lage der Schweif3ndhte im Bauteil;

d) Kennzeichnung der Verfahren fiir zerstérungsfreie Prifungen
und des Personals;

e) Kennzeichnung der Schwei3zusatze (z. B. Bezeichnung,
Markenname, Hersteller der Schweil3zusatze

f) Kennzeichnung und/oder Riickverfolgbarkeit des
Grundwerkstoffes (z. B. Typ, Schmelzennummer);

g) Kennzeichnung der Lage von Reparaturen;

h) Kennzeichnung der Lage von Zusammenbauhilfen;

i) Ruckverfolgbarkeit von vollmechanischen und automatischen
Schweif3anlagen zu speziellen Schweil3ndhten;

j) Ruickverfolgbarkeit der Schweif3er und Bediener zu speziellen
Schweif3ndhten;

k) Ruckverfolgbarkeit von SchweiRanweisungen zu speziellen
Schweif3ndhten.

B.19 Qualitatsberichte

Legende:
E... Eigenes Personal V... Verantwortung
F..... Fremdpersonal D.... Durchfiihrung

I Information
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8 Personal fur die Uberwachung und Prifung

8.1

8.1.1 Allgemeines

Der Hersteller muss iber ausreichendes und befahigtes
Personal fir die Planung, Ausflihrung und Beaufsichti-
gung der Uberwachung und Priifung der schweif3tech-
nischen Fertigung entsprechend den vorgeschriebenen
Anforderungen verfligen.

Normanforderung

Anm.: Das Personal firr zerstérungsfreie Prifungen muss
nach ONORM EN 473 anerkannt sein.

8.1.2 Personal fur zerstorungsfreie

Prafungen

Das Personal fur die zerstérungsfreien Priifungen muss
qualifiziert sein. Fur die Sichtprifung kann es mdéglich
sein, dass eine Priifung der Qualifikation nicht erforder-
lich ist. Wenn eine Priifung der Qualifikation nicht erfor-
derlich ist, muss die Fahigkeit durch den Hersteller nach-
gewiesen werden.

Die ISO-Dokumente, denen entsprochen werden muss
um die Qualitatsanforderungen fiir das Lichtbogen-
schweilRen, Elektrodenstrahlschweifen, Laserstrahl-
schweilen und Gasschweif3en zu erfillen, sind in EN
ISO 3834-5:2005, Tabelle 3 festgelegt. Fir andere
Schmelzschweil3prozesse gilt EN ISO 3834-5:2005,
Tabelle 10.

8.2

Die im Arbeitsprozess anfallenden Prifungen und der Personenkreis, der diese auszufiihren
bzw. zu verantworten hat, sind aufgelistet: Siehe Tabelle 8: "Zuordnung der Fertigungsprufauf-
gaben zu den verfigbaren Personen”. Die Qualifikationen sind im Personalakt anhand der
beiliegenden Nachweise dokumentiert.

Umsetzung

Folgende Punkte sind zu beachten.

¢ Die Festlegung der erforderlichen Prifungen hat der Projektleiter in technischer Abstimmung
mit der SAP gemanR der Verantwortungsmatrix zu verantworten, siehe Tabellen O und 7.

¢ Prinzipiell hat jeder SchweiRer die von ihm durchgeflhrten Arbeiten auf Maf3haltigkeit und
Gute der Nahtausfuhrung (Kerben, usw.) gegen die Vorgaben zu kontrollieren.

¢ Die Prufungen der Mal3haltigkeit auf der Baustelle werden durch die Monteure ausgefuhrt.
o Zwischenprifungen wéhrend der Fertigung werden von den Vorarbeitern ausgefuhrt.

¢ Die Durchfiihrung der Prufungen wird auf den Arbeitskarten bestatigt.

8.3

Die zu verwendenden Vorgabedokumente fur zerstérungsfreie Prifung (VT) und Schweilanwei-
sung (WPS) entsprechen jenen, wie im Kapitel 18.3 dargelegt.

Dokumentation

Die entsprechenden Nachweisdokumentationen werden im Auftragsordner abgelegt.
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Tabelle 8: Zuordnung der Fertigungspriufaufgaben zu den verfligbaren Personen.
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Personal Schweil3- | Zwischen- |Planung d. | Mal3- Zerstorungsfreie Prifung | Arbeits- Zwischen- | End- intern | extern
folge lagentemp. | Prifungen | haltigkeit prifungen | prufungen |prifung
VT | PT | MT | RT | UT
Montage
Schweil3er

Vorarbeiter

Meister

SAP 1

SAP 2

SAP 3

Prifer 1

Prifer 2

Prifstelle

Legende:

V...Verantwortung

D....Durchfuhrung
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9 Einrichtungen

9.1 Normanforderung

9.1.1 Fertigungs- und Prifeinrichtungen

Die folgenden Einrichtungen mussen, soweit notwendig,

verflgbar sein:

= Schweil3stromquellen und andere Maschinen;

= Einrichtungen fiir die Naht- und Oberflachenvorbe-
reitung und zum Trennen, einschlieRlich zum thermi-
schen Schneiden;

= Einrichtungen zum Vorwarmen und zur Warmenachbe-
handlung einschlie3lich Geraten zur Temperaturan-
zeige;

= Spann- und Schweil3vorrichtungen;

= Krane und Handhabungseinrichtungen, die fur die
Fertigung verwendet werden;

= Personliche Arbeitsschutz- und sonstige Sicherheits-
einrichtungen, die in unmittelbarem Zusammenhang
mit dem angewendeten Fertigungsprozess stehen;

= Trockenofen, Elektrodenkdcher usw., die fir die
Behandlung der SchweiRzusatze verwendet werden;

= Einrichtungen zur Oberflachenreinigung;

= Einrichtungen fur die zerstérenden und zerstérungs-
freien Prifungen.

9.1.2 Beschreibung der Einrichtungen

Der Hersteller muss eine Aufstellung der wesentlichen

Einrichtungen, die fur die Fertigung eingesetzt werden,

bereithalten. Diese Aufstellung muss Angaben der fiir die

Fertigung wichtigen Einrichtungen enthalten, die fir die

Bewertung der Kapazitat und Eignung der Werkstatt

wesentlich sind. Sie beinhaltet z. B.:

= Maximale Kapazitat des(der) Kranes(Krane);

= Abmessung der Bauteile, die in der Werkstatt
handhabbar sind;

= Eignung der mechanischen und automatischen
Schwei3einrichtungen;

= Mafe und hichste Temperaturen von Gluhoéfen fiir die
Warmenachbehandlung;

= Kapazitat der Einrichtungen zum Walzen, Biegen und
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9.2 Umsetzung

Die fur die Fertigung notwendigen Maschinen und Einrichtungen werden verfligbar und sachge-
malf instand gehalten. Aufstellungen tber die wesentlichen Einrichtungen, die fur die schweil3-
technische Fertigung eingesetzt werden sowie Uber Mess- und Prifmittel, werden gefiihrt und
aktuell gehalten, siehe Tabellen 9 bis 16. Die Uberprifung der Pruf- und Messmittel fihrt die
Qualitatsstelle durch.

Diese Aufstellungen enthalten Angaben der fir die Fertigung wichtigen Einrichtungen, die fir die
Ermittlung der Kapazitat und Eignung der Werkstatt wesentlich sind (Inventarliste). Die Einrich-
tungen haben der vorgesehenen Anwendung zu entsprechen.

Anmerkung: Anerkennungen von Einrichtungen zum Schweillen und Warmen erfolgen nur,
wenn dies vertraglich vorgeschrieben ist.

Nach dem Anschluss von neuen (oder Uberholten) Einrichtungen werden geeignete Prufungen
der Einrichtungen durchgefiihrt. Durch die Prifungen wird die einwandfreie Gebrauchsfahigkeit
der Einrichtungen bestatigt. Wann immer mdglich, werden die Priifungen in Ubereinstimmung
mit den einschlagigen Normen durchgefihrt. Die Berichte Uber derartige Prifungen werden
aufbewahrt.

Die nachweisbaren Plane fir die Instandhaltung der Einrichtung sind in der Betriebs-
leitung/Buchhaltung abgelegt. Mit derartigen Planen fur die Instandhaltungskontrollen wird
sichergestellt, dass diejenigen Einrichtungsteile Uberwacht werden, deren Einfluss in den
entsprechenden Schweil3nahtanweisungen ausgefihrt ist. Wo ausreichend, werden die Plane
auf jene Einrichtungsteile (Einflussgrof3en) beschrankt, die fur die Sicherung der Qualitat der
geschweifl3ten Konstruktion wesentlich sind.

Die Vorschriften der Arbeitssicherheit werden durch die Betriebsleitung mit Unterstiitzung durch
die Praventivfachkrafte vorgegeben, durchgesetzt und auf ihre Einhaltung hin Gberwacht.
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Trennen.
Fur andere Einrichtungen ist nur die ungefédhre Anzahl
fur jeden Haupttyp anzugeben (z.B. Gesamtanzahl der
Stromquellen fiir die verschiedenen Prozesse).

9.1.3 Eignung und Instandhaltung der

Einrichtungen

Die Einrichtungen miissen fir den jeweiligen Anwen-
dungszweck geeignet sein und richtig instand gehalten
werden. Es werden Berichte Uber die Instandhaltung
empfohlen.

ANMERKUNG: Normaler Weise wird keine Qualifizierung
der Einrichtungen zum Schwei3en und Warmen gefor-
dert, es sei denn, dass es vorgeschrieben ist.

9.1.4 Neue Einrichtungen

Nach dem Anschluss von neuen (oder iberholten)
Einrichtungen sind geeignete Priifungen der Einrich-
tungen durchzufiihren. Durch die Prifungen ist die
einwandfreie Gebrauchsféahigkeit der Einrichtungen zu
bestatigen. Soweit zutreffend, sind die Prifungen in
Ubereinstimmung mit den maRgebenden Normen
durchzufthren und zu dokumentieren.

9.1.5 Instandhaltung der Einrichtungen

Der Hersteller muss dokumentierte Pléne fur die Instand-
haltung der Einrichtung haben. Der Plan muss Instand-
haltungskontrollen der Einrichtungsteile enthalten, mit
denen die Parameter der zutreffenden SchweiRanwei-
sungen kontrolliert werden. Die Plane kénnen auf die
Einrichtungsteile begrenzt werden, die zur Sicherstellung
der Qualitat des Bauteils wesentlich sind.

Beispiele fir diese Einrichtungsteile sind:

= Zustand der Fihrungsbahnen fir thermische
Schneideeinrichtungen fir mechanische Schweif3vor-
richtungen usw.;

= Zustand der Ampere- und Voltmeter, Durchflussmess-
gerate usw. die fir den Betrieb der Schweilmaschinen
bendtigt werden;

= Zustand der Kabel, Schlauche, Verbindungselemente
usw.;

= Zustand der Uberwachungseinrichtungen von mecha-
nischen und/oder automatischen SchweiRanlagen;
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9.3 Beschreibung der Betriebsstatte

Betriebsgrundflache: m?
Gebaude:
Werkhalle m?
Lagerraume m?
Sozialrdume m?
Buroraume m?
insgesamt m?

Skizze: Raumaufteilung siehe Anhang

9.4 Allgemeine Grundséatze der Investitionen und der Reparaturaufwande

Alle Gerate/Maschinen, die mehr als € kosten, oder die fir die Gite der Fertigung
wesentlich sind, oder die ein Mal3mittel sind, sind in einer Inventarliste erfasst.

Zusatzlich existiert jeweils ein Inventurblatt beztglich dieser Geréte/Maschinen. Die Zuordnung
der Maschine zum Inventurblatt erfolgt mittels einer Inventar/QS-Nummer .

Am Anfang jedes Wirtschaftsjahres werden der Wartungsplan und die Uberpriifung der Mess-
mittel festgelegt.

9.5 Dokumentation

= Tabelle 9: Metallbearbeitungsmaschinen
= Tabelle 10: Schweif3stromquellen — Lichtbogenhandschweif3en und Warmloten
= Tabelle 11: Schweif3stromquellen — Metallschutzgasschweil3en
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= Zustand der Temperaturmessgerate » Tabelle 12: Ausrustung Geréate / Maschinen
= Zustand der Drahtvorschubgerate und Schlauch- . .
pakete. * Tabelle 13: Hebe- und Anschlagmittel

Schadhafte Einrichtungen sind nicht einzusetzen. = Tabelle 14: Betriebseinrichtungen, Kleinwerkzeuge
= Tabelle 15. Firmenfahrzeuge
= Tabelle 16: Prif- und Messmittel
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Tabelle 9: Metallbearbeitungsmaschinen

Inv.- . Leistung . Letzte Nachste
NI Art Fabrikat, Typ [KW] Baujahr Priifung Priifung
Kaltkreissage
Blgelsage
Bandséage

Bohrmaschine

Schleifbock

Bandschleifmaschine

Tabelle 10: Schweil3stromquellen
% LichtbogenhandschweiRen

Inv.- . Leistung : Letzte Né&chste
NI Art Fabrikat, Typ W] Baujahr Priifung Priifung

Schweiltransformator
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Tabelle 11: Schweil3stromquellen
% MetallschutzgasschweilRen
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Inv.- . Leistung : Letzte Nachste
NI Art Fabrikat, Typ [KW] Baujahr Prilfung Priifung
MAG-Schweil3gerat
Tabelle 12: Ausristung Gerate / Maschinen
Inv.- . Leistung : Letzte N&chste
NI Art Fabrikat, Typ W] Baujahr Priifung Priifung

Brennschneidmaschine

Wasserstrahlschweilmaschine

Warmedecken

Warmeofen
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Tabelle 13: Hebe- und Anschlagmittel

Inv.- . Leistung : Letzte N&chste
A F kat, T B h
Nr. "t abrikat, Typ [kW] aujanr Prifung Prifung
Laufkran
Séaulenschwenkkran
Ketten(gehéange)
Lasttraverse

Gabelstapler

Hubarbeitsbiihne

Tabelle 14: Betriebseinrichtungen, Kleinwerkzeuge

Inv.- Leistung Letzte Nachste

NI Art Fabrikat, Typ [KW] Baujahr Priifung Priffung

Handbohrmaschine

Schlaghohrmaschine
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Tabelle 15. Firmenfahrzeuge
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Inv.- : Pol. Leistung : Letzte N&chste
Nr. Art Fabrikat, Typ Kennzeichen [kW] Baujahr Prifung Prifung
LKW
- Ladekran
Transporter
Kombi
Tabelle 16: Pruf- und Messmittel
Inv.- : . Einsatz- Letzte Néchste
Nr. Art Fabrikat, Typ Baujahr ort Prifung Prifung

Kehlnahtlehre

Messschieber (Schiebelehre)

Mikrometer

MafRRband
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10 Schweil3technische und verwandte Tatigkeiten

10.1 Normanforderung

10.1.1 Fertigungsplanung

Der Hersteller muss eine ausreichende Fertigungs-

planung durchfiihren.

Es miissen mindestens die folgenden Punkte bertick-

sichtigt werden:

= Festlegung fir die Reihenfolge, in der das Bauteil zu
fertigen ist (z.B. als Einzelteile oder als Baugruppen,
und die Reihenfolge des nachfolgenden
Endzusammenbaus);

= Festlegung der geforderten Einzelprozesse zur
Herstellung des Bauteils;

= Bezug auf geeignete Verfahrensanweisungen fir das
Schweifen und fur verwandte Prozesse;

= Reihenfolge, in der die Schweil3nahte auszufiihren
sind;

= Festlegung und Zeitfolge, in der die einzelnen
Priifungen auszufiihren sind;

= Festlegung von Uberwachung und Priifung,
einschlieBlich der Einbindung einer eventuellen
unabhangigen Prifstelle;

= Umgebungseinfliisse(z.B. Schutz vor Wind und
Regen);

= Kennzeichnung von Paketen oder Einzelteilen, soweit
sinnvoll;

= Benennung von qualifiziertem Personal;

= Vorkehrungen fir etwaige Arbeitsprifungen

10.1.2 SchweilRanweisungen

Der Hersteller muss Schweil3anweisungen vorbereiten
und sicherstellen, dass diese in der Fertigung richtig
angewendet werden.

Die ISO-Dokumente, denen entsprochen werden muss
um die Qualitatsanforderungen fiir das Lichtbogen-
schweilRen, Elektrodenstrahlschweifen, Laserstrahl-
schweilen und Gasschweif3en zu erfillen, sind in EN
ISO 3834-5:2005, Tabelle 4 festgelegt. Fir andere
Schmelzschweil3prozesse gilt EN ISO 3834-5:2005,
Tabelle 10.

10.2 Umsetzung
Die Fertigungsplanung erfolgt durch die Arbeitsvorbereitung.
Die Qualifizierung der Schwei3anweisungen (WPS) erfolgt durch:

e Einsatz anerkannter Schweil3zusétze (ISO 15610)

und / oder

e StandardschweiRverfahren (ISO 15612)

o SchweilRverfahrensprifung (ISO 15614)

¢ Anerkennung durch vorgezogene Arbeitsprifung (ISO 15613)

e Anerkennung durch vorliegende schweif3technische Erfahrung (ISO 15611)

Die entsprechende Art der Zulassung ist in der jeweiligen WPS vermerkt. In Abhangigkeit des
Gefahrenpotentials wird die Eignung der WPS durch die Arbeitsvorbereitung und durch die
Schweil3aufsicht (SAP) bewertet.

Die Vorgabedokumente werden periodisch auf Aktualitéat gepruft, die WPS im Zuge der
Fertigungsplanung jeweils vor ihrer Verwendung. Die Aktualitat der Qualifikationsnachweise ist
durch die im Abschnitt 8 dargelegten Mal3nahmen sicher gestellt. Sonstige Nachweisdokumente
sind in diesem Handbuch abschnittsweise im jeweiligen Kapitel "Dokumentation" angefihrt.

10.3 Dokumentation

Die verwendeten Schweil3anweisungen (WPS) sind in Kap. 18.3 dokumentiert.
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10.1.3 Qualifizierung von Schweilver-

fahren

Die SchweiRverfahren sind vor Fertigungsbeginn zu
qualifizieren. Die Methode der Qualifizierung muss mit
den betreffenden Produktnormen oder mit den
Festlegungen der Spezifikation Ubereinstimmen.

Die ISO-Dokumente, denen entsprochen werden muss
um die Qualitatsanforderungen fiir das
LichtbogenschweilRen, Elektrodenstrahlschweil3en,
Laserstrahlschweil3en und Gasschweil3en zu erfillen,
sind in EN ISO 3834-5:2005, Tabelle 5 festgelegt. Fir
andere Schmelzschweil3prozesse gilt EN ISO 3834-
5:2005, Tabelle 10.

ANMERKUNG Die Qualifizierung anderer Verfahren
kann in der anzuwendenden Produktnorm und/oder
durch die Spezifikation(en) gefordert werden.

10.1.4 Arbeitsanweisungen

Der Hersteller kann die SchweiRanweisungen in der
Werkstatt unmittelbar als Anweisung verwenden.
Alternativ kann er geeignete Arbeitsanweisungen
benutzen. Solche geeigneten Arbeitsanweisungen sind
auf der Basis von qualifizierten Schweianweisungen zu
erstellen und erfordern keine separate Qualifizierung.

10.1.5 Verfahren fir die Erstellung und

Kontrolle von Dokumenten

Der Hersteller muss Verfahren fir die Erstellung und
Kontrolle von qualitatsrelevanten Dokumenten einrichten
und aufrechterhalten (z.B. Schweif3anweisungen,
Berichte Uber Schweil3verfahrensprifungen, Prifungs-
bescheinigungen von Schweil3ern und Bedienern).

Handbuch gemalR EN ISO 3834 -
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11 Schwell3zusatze

11.1 Normanforderung
11.1.1 Allgemeines

Die Verantwortung und die Verfahren fur die Kontrolle
von SchweifRzusatzen miissen festgelegt werden.

11.1.2 Lospriufung

Lospriifung von Schweil3zuséatzen sind nur erforderlich,
wenn sie festgelegt sind.

11.1.3 Lagerung und Handhabung

Der Hersteller muss Verfahren fir die Lagerung, Hand-
habung und Verwendung der Schwei3zusatze erstellen
und einfiihren, um die Aufnahme von Feuchtigkeit, Oxi-
dation, Beschadigung usw. zu vermeiden. Die Verfahren
mussen mit den Empfehlungen des Lieferanten Uiberein-
stimmen.
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11.2 Umsetzung

11.2.1 SchweilRzusétze
Die verwendeten Schweil3zusatze sind im Kapitel 18.4 angefuhrt und in der Tabelle 19 aufge-
listet. Ihre Lagerung erfolgt gemaf der Vorschriften der Hersteller.

11.2.2 Gase und Hilfsstoffe

Die zum Einsatz kommenden Gase sind in der Tabelle 17 aufgelistet. Die Gasentnahme erfolgt
Uber Einzelflaschen / zentrale Gasversorgung . Der Gasverbrauch wird pro Tag/Woche/Monat
erfasst.

11.3 Dokumentation

Die Datenblatter und Empfehlungen des Schweil3zusatzherstellers, der Gashersteller und
anderer Hersteller flir schweil3technisches Verbrauchsmaterial werden bei der SAP archiviert,
die Aufzeichnungen Uber die Gasverbrauche bei der Betriebsleitung.
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Tabelle 17. Gase und Hilfsstoffe
Handelsname:

Schutzgas: EN ISO 14175

Bezeichnung: Schutzgas EN ISO 14175 -
Zulassung:

Komponenten:

Richtanalyse:

Eigenschaft:

__Vol.-% Argon
___Vol.-% Kohlendioxid
___Vol.-% Sauerstoff

Hersteller:

Abklrzung des
Elementes

Ar
CO,
0O,
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12 Lagerung der Grundwerkstoffe

12.1 Normanforderung

Die Lagerung muss so erfolgen, dass die Werkstoffe,
einschlieR3lich der vom Kunden beigestellten Werkstoffe,
nicht nachteilig beeinflusst werden. Die Kennzeichnun-
gen mussen wahrend der Lagerung und Fertigung
erhalten bleiben.
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12.2 Umsetzung

12.2.1 Allgemeine Richtlinien
1 Die Lagerung unserer Grundwerkstoffe erfolgt so, dass keine nachteilige Beeinflussung

wie Oxydation oder Beschadigung in verstarktem Male auftreten kann.
Die Lagerung des Grundwerkstoffs ist sowohl ortlich (siehe Kap. 2) als auch farblich
getrennt gekennzeichnet.

Fur die Kennzeichnung der Stahlwerkstoffe gilt in unserem Betrieb folgende Regelung:

2.1 Bei uns werden ausschlielich zwei Grundwerkstoffe verwendet:

= S235 (St37) nach EN 10025
= Cr-Ni-Stahl mit der Werkstoff-Nr. 1.4301

Fur diese beiden Werkstoffe erfolgt keine Kennzeichnung. Der Unterschied zwischen
dem Werkstoff S235 und 1.4301 ist von jedem Fachmann unverwechselbar zu unter-
scheiden. Im Zweifelsfall wird eine Magnetprifung gemacht.

2.2 Alle anderen Stahl-Werkstoffe werden vor der Lagerung mit einem Farbcode geman
Tabelle 18 " Formular fur die Dokumentation von Materialien (Werkstoffe fur
Bauteile)" gekennzeichnet.

Fur die gekennzeichneten Stahlwerkstoffe wird die Kennzeichnung wéahrend der Ferti-
gung aufrechterhalten.

Falls Werkstoffe S355 eingesetzt werden, wird anstelle eines Werkzeugnisses 2.1 ein
Abnahmeprufzeugnis 3.1 erforderlich und vom Lieferanten angefordert. Das gilt auch fur
den Werkstoff S235 mit >30 mm Dicke, siehe Pkt. 18.3, Tabelle 18 " Formular fir die
Dokumentation von Materialien (Werkstoffe flr Bauteile)".

12.2.2 SchweilR3zusétze

Die verwendeten Schweil3zusatze sind im Kapitel 18.4 angefihrt, siehe Tabelle 19 "Formular far
die Dokumentation der Schweil3zuséatze". lhre Lagerung erfolgt den Vorschriften der Hersteller
entsprechend.
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12.3 Dokumentation
Die Archivierung der Grundwerkstoffe obliegt der SAP.

Die Lagerung erfolgt so, dass die Werkstoffe, eingeschlossen die vom Kunden beigestellten
Werkstoffe, nicht nachteilig beeinflusst werden. Die Kennzeichnung bleibt wahrend der Lagerung

erhalten = Farbcodetafel.

Die Werkstoffe sind in dem im Lageplan gekennzeichneten Ort gelagert.
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13 Warmenachbehandlung

13.1 Normanforderung

Der Hersteller ist voll verantwortlich fiir die Festlegungen
und fur die Durchfiihrung etwaiger Warmenachbehand-
lung. Das Verfahren muss auf Grundwerkstoff, Schweif3-
verbindung, Bauteil usw. abgestimmt sein und der
Produktnorm und/oder den vorgeschriebenen Anforde-
rungen entsprechen. Ein Bericht Giber die Warmebehand-
lung ist wahrend des Prozesses zu erstellen. Der Bericht
muss nachweisen, dass die Festlegungen befolgt
wurden und eine Riickverfolgbarkeit zum jeweiligen
Produkt gegeben ist.

Die ISO-Dokumente, denen entsprochen werden muss,
um die Qualitatsanforderungen fir das Lichtbogen-
schweilRen, Elektrodenstrahlschweifen, Laserstrahl-
schweilen und Gasschweif3en zu erfillen, sind in EN
ISO 3834-5:2005, Tabelle 6 festgelegt. Fir andere
SchmelzschweiRprozesse gilt EN ISO 3834-5:2005,
Tabelle 10.

Handbuch gemall EN ISO 3834 -

13.2 Umsetzung

Uber die Warmebehandlung werden Aufzeichnungen gefiihrt, siehe dazu Tabelle 2: Anforderun-
gen an die Produkte, Pkt. 16. Die Dokumente hieflr entsprechen der ISO/TR 17663 (fur Licht-
bogen-, Elektrodenstrahl-, Laserstrahl- und Gasschweil3en) bzw. der ISO 14555 (flr Bolzen-
schweil3en).

Die SAP hat sich zu vergewissern, dass die vorgegebene Temperatur-/Zeitfihrung fir den
Bauteil (Schweil3verbindung, Werkstoff, Werkstoffdicke) den Anforderungen und die durchge-
fuhrte (Ist-)Temperatur-/Zeitfihrung den Sollvorgaben entspricht.

13.3 Dokumentation

Die Dokumentation der Warmebehandlung wird beim SAP archiviert und — falls es vertraglich
vereinbart ist — beim Auftrag mit den Protokollen der Temperatur-/Zeitfihrung abgelegt.
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14 Uberwachung und Prifung

14.1 Normanforderung
14.1.1 Allgemeines

Zutreffende Uberwachungen und Priifungen sind zu
geeigneten Zeitpunkten wahrend des Herstellungs-
prozesses anzuordnen, um die Ubereinstimmung mit den
Anforderungen des Vertrags sicherzustellen. Lage und
Haufigkeit derartiger Uberwachungen und/oder Priifun-
gen sind vom Vertrag und/oder von der Produktnorm,
vom Schweif3prozess und von der Art des Bauteils unab-
hangig (siehe 5.1.2 und 5.1.3).

ANMERKUNG: Der Hersteller kann zusétzliche Prifun-
gen ohne Einschrankungen durchfiihren. Eine Bericht-
erstellung Uber derartige Prifungen ist nicht gefordert.

14.1.2 Uberwachung und Priifung vor dem

Schweil3en

Vor Beginn des Schweil3ens ist Folgendes zu Uber-
prufen:

= Eignung und Glltigkeit der Prifungsbescheinigungen
der Schweil3er und Bediener;

= Eignung der SchweiRanweisungen;

= Kennzeichnung der Grundwerkstoffe;

= Kennzeichnung der Schweil3zusatze;

= Nahtvorbereitung (z.B. Form und MaR3e);

= Zusammenbauen, Spannen und Heften;

= Etwaige besondere Anforderungen in der
Schweiflanweisung (z.B. Vermeiden von Verzug);

= Eignung der Arbeitsbedingungen fiir das Schweil3en,
einschlieBlich der Umgebungsbedingungen.

14.1.3 Uberwachung und Priifung wahrend

des Schweil3ens

Wahrend des Schweil3ens ist in geeigneten Zeitabstan-
den oder durch fortlaufende Kontrollen Folgendes zu
Uberprifen:

= die wesentlichen Schwei3parameter (z.B. Schweil3-

Handbuch gemalR EN ISO 3834 -

14.2 Umsetzung

Art und Umfang der Prifungen werden vorab geplant, in der Arbeitsbegleitkarte gemaf 14.1.2,
14.1.3, 14.1.4 ausgewiesen und Schritt fir Schritt vom jeweiligen Prifer abgezeichnet. Die
Arbeitsbegleitkarte befindet sich standig bei dem geschweilten Werkstlick (Bauteil).

14.3 Dokumentation

Die Prufprotokolle werden gemaf der Verantwortungsmatrix (= Tabelle 0) abgezeichnet und
auftragsbezogen archiviert.
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strom, Lichtbogenspannung, Schweil3geschwindig-
keit);
= Vorwarm-/Zwischenlagentemperatur;
= Reinigung und Form der Raupen und Lager des
Schweil3gutes;
= Ausarbeiten der Wurzel;
= Schweil3folge;
= richtiger Gebrauch und Handhabung der Schweil3-
zusatze;
= Kontrolle des Verzuges;
= etwaige Zwischenprifungen (z.B. MaRRkontrollen).
Die ISO-Dokumente, denen entsprochen werden muss
um die Qualitatsanforderungen fiir das Lichtbogen-
schweilRen, Elektrodenstrahlschweifen, Laserstrahl-
schweilRen und Gasschweif3en zu erfillen, sind in EN
ISO 3834-5:2005, Tabelle 7 festgelegt. Fir andere
Schmelzschweil3prozesse gilt EN ISO 3834-5:2005,
Tabelle 10.

14.1.4 Uberwachung und Priifung nach
dem Schweil3en

Nach dem Schweif3en ist die Ubereinstimmung mit den
mafRgebenden Abnahmemerkmalen zu tberprifen:

= durch Sichtpriifungen;

= durch zerstoérungsfreie Priifungen;

= durch zerstérende Prifungen

= Form, Gestalt und MaRe des Bauteils;

= Ergebnisse und Berichte tUber die Behandlungen nach
dem SchweifRen (z.B. Warmenachbehandlung,
Aushérten).

Die ISO-Dokumente, denen entsprochen werden muss

um die Qualitatsanforderungen fiir das Lichtbogen-

schweil3en, ElektrodenstrahlschweiRen, Laserstrahl-

schweilen und Gasschweif3en zu erfillen, sind in EN

ISO 3834-5:2005, Tabelle 8 festgelegt. Fir andere

Schmelzschweil3prozesse gilt EN ISO 3834-5:2005,

Tabelle 10.

14.1.5 Stand der Uberwachung und

Prifung

Es sind geeignete MaRnahmen vorzusehen, die den
jeweiligen Stand der Uberwachung und Priifung des

Handbuch gemalR EN ISO 3834 -
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geschweildten Bauteils angeben, z.B. durch Kennzeich-
nung auf dem Einzelteil oder auf einer Begleitkarte.
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15 Mangelnde Ubereinstimmung und KorrekturmaRnahmen

15.1 Normanforderung

Es sind MalRnahmen zur Uberwachung von Einzelteilen
oder Téatigkeiten, die den festgelegten Anforderungen
nicht entsprechen, vorzusehen, um eine unbeabsichtigte
Akzeptanz zu verhindern. Wenn Reparaturen und/ oder
Nachbesserungen durch den Hersteller vorgenommen
werden, missen Beschreibungen fiir geeignete Verfah-
ren an allen Arbeitsplatzen, an denen repariert oder
nachgebessert wird, verfligbar sein. Wenn Reparaturen
ausgefiihrt werden, sind alle Einzelteile in Ubereinstim-
mung mit den urspriinglichen Anforderungen erneut zu
Uberprufen. AuRerdem sind MaRnahmen vorzusehen,
um das erneute Auftreten von mangelnder Uberein-
stimmung zu verhindern.

15.2 Umsetzung

15.2.1 Grundsatze

Es sind MaRnahmen zur Uberwachung von Einzelteilen oder Tatigkeiten, die den festgelegten
Anforderungen nicht entsprechen, vorgesehen, die eine unbeabsichtigte Akzeptanz wirksam ver-
hindern. Fir den Fall, dass Reparaturen und/oder Nachbesserungen vorgenommen werden
missen, sind Beschreibungen fiir geeignete Verfahren an allen Arbeitsplatzen, an denen
repariert oder nachgebessert wird, verfiugbar. Wenn Reparaturen ausgefiihrt werden, werden
alle Einzelteile in Ubereinstimmung mit den urspriinglichen Anforderungen erneut Uberpriift.
AuRerdem werden MaRnahmen vorgesehen, die das erneute Auftreten von mangelnder Uber-
einstimmung verhindern.

15.2.2 Ablauf
1 Wenn fehlerhafte Bauteile erkannt werden, deren Arbeitsprozess (Schweil3en,
Schleifen) bereits abgeschlossen ist, so werden diese als fehlerhaft gekennzeichnet
und auf Sperrflachen gelagert, um eine Weiterverarbeitung zu unterbinden.

2 Bei jenen Werkstoffen, die ein mehrmaliges Ausschleifen und Schweil3en nicht
gestatten, hat der Schweil3er den Vorarbeiter zu unterrichten. Die betreffenden Werk-
stoffe sind in der WPS als solche gekennzeichnet. Die Entscheidung, ob Reparatur oder
Ausschuss wird entsprechend der Verantwortungsmatrix (= Tabelle 0)getroffen.

3 Reparaturzeiten werden erfasst und systematisch bewertet. Wenn Fehler durch

mangelnde Handfertigkeit
ungeniugende Nahtvorbereitung
falsch eingestellte Schweildmaschinen
® UuUSW.

entstehen, leitet die SAP entsprechende Verbesserungsmafnahmen ein.

4 Die SAP ist angehalten, die schweildtechnische Fertigung standig zu bewerten, und
VerbesserungsmalRnahmen einzuleiten, welche Fehler — bereits vorbeugend — vermei-
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den (Vorbeugemalinahmen). Dazu dienen periodisch und nicht periodisch angefertigte
Arbeitsproben.

5 Reparierte Bauteile werden einer neuerlichen Qualitatskontrolle zugefiihrt.
15.3 Dokumentation

Die Verbesserungsmalnahmen werden von der SAP gefiihrt und dokumentiert.
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16 Kalibrierung und Validierung von Mess-, Uberwachungs- und Prifeinrichtungen

16.1 Normanforderung

Der Hersteller ist verantwortlich fir eine geeignete
Kalibrierung und Validierung der Mess-, Uberwachungs-

und Prifeinrichtungen. Alle Einrichtungen, die der Ermitt-

lung der Qualitat des Bauteils dienen, sind in geeigneter
Weise zu kontrollieren und in vorgeschriebenen Zeit-
raumen zu kalibrieren.

Die ISO-Dokumente, denen entsprochen werden muss
um die Qualitatsanforderungen fir das Lichtbogen-
schweilRen, Elektrodenstrahlschweifen, Laserstrahl-
schweiRen und GasschweilRen zu erfillen, sind in EN
ISO 3834-5:2005, Tabelle 9 festgelegt. Fir andere
SchmelzschweiRprozesse gilt EN ISO 3834-5:2005,
Tabelle 10.

16.2 Umsetzung

16.2.1 Grundsatze

Wo gefordert, erfolgt eine geeignete Kalibrierung und Validierung der Mess-, Uberwachungs-
und Prifeinrichtungen. Entsprechende Listen der zu kalibrierenden Schweimaschinen und
Mess-/Prifgerate ist durch die SAP zu fuhren, siehe Tabellen 10, 11 und 16.

16.2.2 Ablauf
1. FuUr jene SchweilRaufgaben, fir die die Kalibrierung der Maschine zur Sicherung der
Schweil3gute beitragt, zB. Schweildautomaten (OrbitalschweiBung), Schweil3maschinen
mit denen zB. Feinkornstahle (niedrige Streckenenergie) geschweildt werden, ist die
Schweildmaschine bzw. der Schweil3automat zu kalibrieren und entsprechend zu kenn-
zeichnen.

2. Moglichkeiten der Uberpriifung der SchweiRparameter-Kalibrierung erfolgt durch den
Geratehersteller im Zuge der Gerateinstandhaltung. Diese Geréate sind z.B. an der
Inventar/Qualitditshummer identifizierbar.

o Arbeitsprobe und Aufnahme der Maschineneinstellung (Parameter) und Bewertung
der Schweil3ergebnisse (Nahtgeometrie, Abschmelzleistung).

3. Messmittel (Schwei3nahtlehren, Schiebelehren, Mikrometer, usw.) sind regelmalfiig zu
kalibrieren.

16.3 Dokumentation

Die Dokumentation der Messmitteliberwachung obliegt der Qualitatsstelle. Die Nachweise der
Instandsetzung und Kalibrierung der Maschinen werden von der SAP verwaltet.

Die Begleitkarte wird von der kaufmannischen Abteilung archiviert, Zeichnungen, Prufprotokolle
sind im Auftragsordner abgelegt.
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17 Kennzeichnung und Ruckverfolgbarkeit

17.1 Normanforderung

Die Kennzeichnung und Ruckverfolgbarkeit muss — falls
gefordert — wahrend des Fertigungsprozesses aufrecht-
erhalten bleiben. Die Dokumentationssysteme, die die
Kennzeichnung und Rickverfolgbarkeit schweildtech-
nischer Tatigkeiten sicherstellen, miissen — soweit
gefordert — enthalten:

Kennzeichnung von Fertigungsplanen;
Kennzeichnung von Begleitkarten;

Kennzeichnung der Lage der Schweil3ndhte im
Bauteil;

Kennzeichnung der Verfahren fiir zerstdrungsfreie
Prifungen und des Personals;

Kennzeichnung der Schweil3zusétze (z. B. Bezeich-
nung, Markenname, Hersteller der Schwei3zusatze
und Los- oder Schmelzennummern);

Kennzeichnung und/oder Riickverfolgbarkeit des
Grundwerkstoffes (z. B. Typ, Schmelzennummer);

Kennzeichnung der Lage von Reparaturen;
Kennzeichnung der Lage von Zusammenbaubhilfen;

Ruckverfolgbarkeit von vollmechanischen und auto-
matischen SchweiRanlagen zu speziellen Schweil3-
nahten;

Ruckverfolgbarkeit der Schwei3er und Bediener zu
speziellen Schweil3nahten;

Ruckverfolgbarkeit von Schweil3anweisungen zu
speziellen Schweil3n&hten.

17.2 Umsetzung

Die Kennzeichnung und Rickverfolgbarkeit bleibt — falls gefordert — wahrend des Fertigungs-
prozesses aufrechterhalten.

Die Dokumentationssysteme, die die Kennzeichnung und Ruckverfolgbarkeit schweiltech-
nischer Tatigkeiten sicherstellen, enthalten — soweit erforderlich:

Kennzeichnung von Fertigungsplanen;

Kennzeichnung von Begleitkarten;

Kennzeichnung der Lage der Schweil3n&hte im Bauteil;

Kennzeichnung der Verfahren fir zerstérungsfreie Priifungen und des Personals;

Kennzeichnung der Schweil3zusétze (z.B. Bezeichnung, Markenname, Hersteller der
Schweil3zusatze) = siehe auch Tabelle 19

Kennzeichnung und/oder Rickverfolgbarkeit des Grundwerkstoffes (z.B. Typ, Schmelzen- /
Chargennummer) = siehe auch Tabelle 18;

Kennzeichnung der Lage von Reparaturen;
Kennzeichnung der Lage von Zusammenbaubhilfen;

Ruckverfolgbarkeit von vollmechanischen und automatischen Schweil3anlagen zu speziellen
Schweil3ndhten;

Ruckverfolgbarkeit der Schweiler und Bediener zu speziellen Schweil3ndhten;
Ruckverfolgbarkeit von SchweilRanweisungen zu speziellen Schweil3nahten.

17.3 Dokumentation

Die Begleitkarte ist dem zu fertigenden Werkstiick beigelegt; damit ist gewéhrleistet, dass jeder-
zeit Fertigungsstand und Prifstatus erkennbar sind.
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18 Qualitatsberichte

18.1 Normanforderung

Qualitatsberichte missen — soweit angebracht — ent-
halten:
e alle Vertrags- und Konstruktionsanforderungen;

e Bericht tiber die Uberpriifung der Anforderungen /
technische Uberpriifung;

o  Werkstoffpriifbescheinigungen;

e Prufbescheinigung der Schwei3zuséatze;

e SchweilRanweisungen;

e Bericht Uber die Instandhaltung der Einrichtungen;

e Bericht Uber die Qualifizierung der Schweil3ver-
fahren (WPQR);

e Prufungsbescheinigungen der Schweil3er oder
Bediener;

e Fertigungsplan;

o Zertifikate des Personals fiir zerstérungsfreie
Prifungen;

e Anweisungen und Berichte der Warmebehand-
lungsverfahren;

e Berichte Uber die zerstérungsfreien und zerstoren-
den Prifverfahren;

e Berichte Uber die Abmessungen;
e  Berichte (iber die Reparaturen und mangelnde Uber-

einstimmung;
e andere Dokumente, falls gefordert.
Qualitatsberichte muissen - sofern nicht anderer

Anforderungen festgelegt sind — mindestens fiir einen
Zeitraum von 5 Jahre aufbewahrt werden.

Handbuch gemall EN ISO 3834 -

18.2 Umsetzung

Die erstellten Qualitatsberichte enthalten oder verweisen auf:

e Berichte Uber Vertrags/Konstruktionstiberprufungen;

o Werkstoffzeugnisse;

e Zeugnisse Uber Schweil3zusatze;

e SchweifRanweisungen;

e Berichte Uber die Anerkennung von Schwei3anweisungen;

e Prufungsbescheinigungen fur Schweiler und Bediener;

e Priufungsbescheinigungen fur das Personal zur zerstérungsfreien Prifung;
e Berichte Uber die Warmebehandlungen;

e Zerstbrungsfreie und zerstérende Prifungen und deren Berichte;
e Berichte Uber Ausfallmalie;

e Berichte uiber Instandsetzungen und andere Berichte bei mangelnder Ubereinstimmung,
Kunden-Reklamationen;

18.3 Dokumentation

Die Verantwortung fur die Qualitatsberichte liegt bei den PM in technischer Abstimmung mit der
SAP.

Die Qualitatsberichte werden bei Fehlen anderer vorgeschriebenen Anforderungen fir einen
Zeitraum von mind. 5 Jahren aufbewahrt. Prifberichte werden — solange der Auftrag nicht abge-
schlossen ist — bei den PM aufbewahrt und anschlielend im Archiv abgelegt. Die Aufbewah-
rungszeit betragt (aus Grunden der Produkthaftung) mind. 10 Jahre, beginnend mit der Schluss-
rechnung.
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Tabelle 18: Formular fur die Dokumentation von Materialien (Werkstoffe fir Bauteile)

Menge Werkzeugnis 2.2
e Hersteller Abnahmeprufzeugnis Kennzeichnung Farbe

Stahlbezeichnung Lieferdatum
[t 3.1
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Tabelle 19: Formular fir die Dokumentation der SchweilRzuséatze

Anmerkung . " verbleibende
Rucktrocknung g g g menge
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18.3.1 WPS
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19 Anhang

19.1 Normenstammbaum
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19.2 Formular A: Dokumentencheckliste fur die eingeschréankte Riuckverfolgbarkeit des Auftrages:

(= Notwendige Dokumentation fur Ausfihrungsklasse EXC2)

Spezifikation des Auftraggebers:

Statische Berechnung:

Konstruktionszeichnung:

Prifbescheinigung
(Konstruktionsmaterial)

Baustahl: Abnahmeprufzeugnis 3.1
Schweil3zusatze: Werkszeugnis 2.2

Kennzeichnung:

Vorprodukte fur den Stahlbau:

Stuckliste mit Grenzabmafe (Klasse A)

Mit Oberflachen Beschaffenheit ( Klasse A2
bzw. Klasse C1)

Uberpriifung der Harte der Schnittflache
beim Thermischen Schneiden.

(Prufung EN 1090-2. Kap.6.4.4:

Bericht Nr.: der Uberpriifung
(z.B. $355 < 380Nv)

Lochen:

Stanzen ohne Aufreiben siehe Detailzeich-
nungen und Arbeitskarte.

Ausschnitte (Mindestradius =5 mm)

Siehe Zeichnung

Zusammenbau (Au.....Klasse 1
<..=+2mm>)

Siehe Zeichnung (gegebenenfalls Protokoll)

Betriebszulassung nach EN3834-3

Siehe Zertifikat

Quialifizierung des Schweil3verfahrens

Liste der Schweil3anweisungen und deren

Handbuch gemalR EN ISO 3834 -

Seite 62 von 66



Anerkennungen

SchweilRer u. Bediener

Liste der eingesetzten Schweil3er
(SchweilRerliste/SchweilRereinsatzliste)

Schweil3aufsichtsperson

Diplom bzw. siehe EN ISO 3834 Zertifikat

Heftnahte

Siehe qualifiziertes Schweil3verfahren

Ausfuhrung der Stumpfnahte

Siehe Zeichnung und WPS

Abnahmekriterien
(Bewertungsgruppe EN ISO 5817-C)

Siehe Protokoll ( Tabelle 24, Seite ...

Handhabung und Lagerung auf der
Baustelle

Dokumentation der Reparaturmafinahmen

Reparaturschweil3ung

WPQ beigelegt, falls erforderlich

Schraubenverbindungen

Arbeitsschnitt in der Arbeitskarte
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19.3 Formular B: Bestellangaben als Beiblatt zur Bestellung

Zu liefernde Mengen und Gré3en 10x6 m
Erzeugnisform IPE 400
Norm und Normenteil EN 10025-2
Werkstoffnummer S355J2

Nennmal3e, Grenzabmalfle

EN 10034 (Klasse 1)

Optionen

Prifungsbescheinigung

Abnahmeprufzeugnis 3.1

Handbuch gemalR EN ISO 3834 -
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19.4 Formular C. Referenzliste

Kunde Bauteil Werkstoff Zusatzstoff Zu besichtigen
Musterfirma 1 Uberdachung S235JR

einer Einfahrt
Musterfirma 2 Halle S355J0

Handbuch gemalR EN ISO 3834 -
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19.5 Formular D: Grundlegende Toleranzen (EN 1090-2, Anhang D)

Beispiel fur Fertigungstoleranzen

Walzprofile: Gemal Produktnorm (CE — Kennzeichnung)

Geschweil3te Profile: z.B. I-Trager gemal Zeichnung

Hoéhe = h Abweichung = .....

Breite = b Abweichung ........

Schiefstellung d. Steges Abweichung .........

Gekantete Kaltgeformte Breite B zwischen freien Ende und abgekantetes Ende  Abweichung ....
Profile
Stegaussteifung von Profilen Exzentrizitat zwischen einen Stegsteifen Paar Abweichung ......

Beispiele fur Montagetoleranzen

Mehrstéckige Stutzen: z.B. 3 Ebenen (n=3) mit der H6he 4 Abweichung .......

Druckbeanspruchte Bauteile (nicht Stitze L Abweichung ..........
gehaltene Stitzen)
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