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1. INFORMACJE OGOLNE ) )
Niniejszy informator zostat opracowany przez TUV THURINGEN Polska Sp. z 0.0. w oparciu 0 wymagania norm serii
ISO 3834.

TUV THURINGEN Polska Sp. z 0.0. realizuje swoje funkcje i zadania wyznaczone w procesie certyfikacji wyrobéw w sposéb
ustalony, udokumentowany i nadzorowany. Ponadto udziela wszelkich niezbednych informacji w celu zapewnienia, ze
wszystkie wymagania certyfikacyjne zostaty jasno sformutowane, zakomunikowane i zrozumiane przez Klienta. Jako
uznana organizacja trzeciej strony TUV THURINGEN Polska Sp. z 0.0. zapewnia, ze

postepuje zgodnie z zasadami i wymaganiami okre$lonymi w Systemie Zarzadzania Jakoscig i Programie
Certyfikacji PW 02,

dziata obiektywnie, bezstronnie i niezaleznie, respektujac prawa poufno$ci i wiasnosci.

przestrzega zasad rownego traktowania podmiotéw, nie dyskryminuje ani nie utrudnia zadnemu podmiotowi
dostepu do certyfikacji.

nie prowadzi dziatalnosci projektowej lub produkcyjnej oraz sprzedazy wyrobdéw bedacych przedmiotem
certyfikacii,

nie prowadzi ustug doradczych w zakresie projektowania, wytwarzania, instalowania, utrzymywania lub dystrybucii
wyrobu, ktdry jest certyfikowany lub ktdry ma by¢ certyfikowany

wynagrodzenia personelu TUV THURINGEN Polska Sp. z 0.0. nie sg uzaleznione od wynikéw i ilosci
przeprowadzonych proceséw certyfikacji

personel zaangazowany w procesy certyfikacji jest kompetentny, nadzorowany i ciggle podnosi swojg wiedze
i umiejetnosci.
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2. CERTYFIKACJA PROCESOW SPAWALNICZYCH WG ISO 3834-2, -3, -4
2.1 Wstep
Informator zawiera wytyczne dla wyboru i dokumentowania odpowiedniego poziomu jakosci a takze przybliza Klientowi
zasady prowadzenia procesu certyfikacji przez TUV THURINGEN Polska Sp. z 0.0. Informator ten jest suplementem do
ponizszych dokumentdw, ktore zawierajg szczegotowe i wigzace wymagania dla Klienta:
- Program certyfikacji wyrobéw w dobrowolnym systemie certyfikacji ,PW 02
- Og6lne Warunkach Swiadczenia Ustug TUV THURINGEN Polska Sp. z 0.0.
- Umowa o certyfikacje

2.2 Etapy procesu certyfikacji
Realizacja procesu certyfikacji przebieg wedtug ustalonych krokow:
Dziatania wstepne
Ztozenie i przeglad wniosku, umowa o certyfikacje
Planowanie i przygotowanie oceny
Audyt certyfikujacy
Przeglad wynikow procesu certyfikacji
Podjecie decyzji o certyfikacji
Wydanie certyfikatu (atestacja)
Nadzér nad udzielong certyfikacja.

N wWN

2.3 Audyt certyfikujacy
Audyt certyfikujacy obejmuje nastepujace czynnosci:
e przeglad dokumentacji Klienta przez zespot oceniajacy
e ocena na miejscu tj. inspekcja przeprowadzona w siedzibie i lokalizacjach Klienta, w ktérych sg realizowane
procesy zwigzane z zakresem oceny,
e ocena dziatan korygujacych, jesli sg wymagane,
e sporzadzenie dokumentaciji z oceny.
Zakres audytu obejmuje wyroby objete wnioskiem oraz wszystkie lokalizacje produkcyjne zgtoszone we wniosku i majace
zastosowanie wymagania ustalone w odpowiedniej normie odniesienia.
Podczas audytu ocenia sie:
o dostepnos¢ Srodkdw niezbednych do zapewnienia wiasciwosci wyrobu,
e wdrozenie i przestrzeganie ustalonych procedur jakosci
e prowadzenie zapiséw wymaganych w dokumentacji jako$ci
Wyniki inspekcji prezentowane sg Klientowi w raporcie z inspekcji.

3. WYMAGANIA STAWIANE PRZEZ NORMY SERII ISO 3834

Procesy takie jak spawanie sg powszechnie stosowane do produkcji wielu wyrobdw. W niektérych przedsiebiorstwach
stanowig one podstawowy proces wytwarzania. Wyroby mogg obejmowac zakres od prostych do kompleksowych.
Przyktadami sg zbiorniki ciSnieniowe, wyposazenie domowe i rolnicze, dzwignice, mosty, pojazdy transportowe i inne
wyroby. Specyfikacja wymagan dotyczacych jakosci dla proceséw spawania jest wazna, poniewaz jakos¢ tych procesow
nie moze by¢ tatwo weryfikowana. Dlatego tez sg one traktowane jako procesy specjalne. Jako$¢ nie moze by¢ sprawdzona
w wyrobie lecz powinna by¢ razem z nim tworzona. Nawet petne i wysoce rozwinigte badania nieniszczace nie poprawia
jakosci wyrobu.

Dla wyrobow, ktére powinny by¢ wolne od istotnych probleméw w produkcji i obstudze, jest koniecznym zapewnienie
nadzoru od fazy projektowania, poprzez dobdr materiatu az do wytwarzania i nastepnych badan.

W SO 3834 okreslono wymagania jako$ci odpowiednie dla procesdéw spawania materiatow metalowych. Wymagania mogq
by¢ adaptowane dla innych proceséw spawania. Te wymagania odnosza sie tylko do tych aspektéw jakosci wyrobdw, na
ktére moze wptywac spawanie, przy czym nie sg one przyporzadkowane zadnej okreslonej grupie wyrobdow.

ISO 3834 zostata tak przygotowana tak, ze:
e jestniezalezna od typu wytwarzanej konstrukcji;
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o definiuje wymagania jako$ci dotyczace spawania w warsztatach produkcyjnych i/lub na montazu;
ustala wytyczne dla opisania zdolno$ci wytworcy do wytwarzania konstrukcji, ktore spetniajg okreslone
wymagania;

o ustala baze dla oceny zdolnosci spawalniczych wytwércy.

ISO 3834 jest odpowiednia, kiedy przedstawiamy zdolnosci wytworcy do wytwarzania konstrukcji spawanych w petni
spetniajacych okreslone wymagania jakosci, ktore sg okreslone w:

o specyfikacji;

e normie wyrobu;

e wymaganiach przepisow

Norma ISO 3834 ,Wymagania jako$ci dotyczace spawania materiatow metalowych” sktada sie z pieciu czesci:

Czes¢ 1 Kryteria wyboru odpowiedniego poziomu wymagan jako$¢

Podano wymagania jakosci odpowiednie do proceséw spawania. Wymagania te mogg by¢ przyjete takze dla innych
procesow spawania. Wymagania specyficzne dla niektorych proceséw mozna usunag, jesli nie sg one wtasciwe lub mozliwe
do stosowania. Podane wymagania odnoszg sie tylko do tych aspektéw jakosci wyrobéw, na ktdre wptywajq procesy
spawania. Opisano metode wykazania przez wytworce zdolnosci do wykonania wyrobu o okreslonej jakosci. Zdefiniowano
specjalne wymagania jako$ci, ale nie przypisano tych wymagan do zadnej okreslonej grupy wyrobow.

Czes¢ 2 Petne wymagania jakosci

Podaje petne wymagania jako$ci, dotyczace spawania w warunkach warsztatowych illub w warunkach budowy. Okresla m.
in. wymagania wobec podwykonawcdw, personelu wykonujgcego spawanie oraz nadzér i badania, urzadzen produkcyjnych
i badawczych, dokumentowania prac, materiatow dodatkowych i zapisow dotyczacych jakosci.

Cze$¢ 3 Standardowe wymagania jakosci

Podaje standardowe wymagania jako$ci, dotyczace spawania w warunkach warsztatowych i/lub w warunkach budowy.
Okre$la m. in. wymagania wobec podwykonawcow, personelu wykonujgcego spawanie oraz nadzor i badania, urzadzen
produkcyjnych i badawczych, dokumentowania prac, materiatéw dodatkowych i zapiséw dotyczacych jakosci

Cze$¢ 4 Podstawowe wymagania jakos$ci

Podaje podstawowe wymagania jako$ci, dotyczace spawania w warunkach warsztatowych i/lub w warunkach budowy.
Okre$la m.in. wymagania wobec podwykonawcow, personelu wykonujacego spawanie oraz nadzor i badania, urzadzen
produkcyjnych i badawczych, dokumentowania prac, materiatdw dodatkowych i zapiséw dotyczacych jakosci

Cze$¢ 5 Dokumenty konieczne dla potwierdzenia zgodnos$ci z wymaganiami jakosci ISO 3834-2, ISO 3834-3 lub
ISO 3834-4

Podaje Normy Miedzynarodowe konieczne dla potwierdzenia zgodno$ci z wymaganiami jako$ci ujetymi w 1ISO 3834-2, ISO
3834-3 lub ISO 3834-4. Moze by¢ stosowana tylko w potaczeniu z ISO 3834-2, ISO 3834-3 lub ISO 3834-4.

Czes¢ 6 CEN ISO/TR 3834-6:2007. Wymagania jakosci dotyczace spawania materiatdow metalowych—-Czes$¢b6 :
Wytyczne dotyczace wprowadzania ISO 3834. Norma bedaca Raportem Technicznym.

ISO 3834 moze by¢ stosowana w réznych sytuacjach. Zaleca sig, aby wytwdrca wybrat jedng z trzech czesci, ktére ustalajg
rézne poziomy wymagan jako$ci, bazujgc na nastepujacych kryteriach odniesionych do wyrobu:
zakres i znaczenie wyrobdw o decydujacym znaczeniu dla bezpieczenstwa;
e zlozono$¢ produkcii;
zakres produkowanych wyrobow;
zakres zastosowanych roznigcych sie materiatow;
stopien do ktorego moga wystepowac problemy metalurgiczne;
stopien do ktdrego niezgodno$ci produkcyjne, np. nieprostoliniowos¢, odksztatcenie lub niezgodnos¢ spoiny,
wywieraja wptyw na wykonanie wyrobu.
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Kryteria wspomagajace wybér od

powiedniej do zastosowania czesci normy ISO 3834

Nr Element 1SO 3834-2 | ISO 3834-3 | ISO 3834-4
1 Przeglad wymagan przeglad wymagany
zapis jest wymagany [ zapis moze byé wymagany | zapis nie jest wymagany
2 Przeglad techniczny przeglad wymagany
zapis jest wymagany | zapis moze by¢ wymagany | zapis nie jest wymagany
3 Podwykonawca traktowany jako wytworca specjalnych, podzlecanych wyrobéw, ustug i/lub dziatalno$ci, jednakze
korcowg odpowiedzialnos¢ dotyczacy jakosci pozostaje z wytworca
4 Spawacze i operatorzy kwalifikacja jest wymagana
spawania
5 Personel nadzoru wymagany brak specjalnych wymagan
spawalniczego
6| Personel kontroli i badan kwalifikacje sg wymagane
7| Sprzet do produkcji i badania odpowiednie i dostepne, jak wymagane, do przygotowania, wykonania procesu, badania,

transportu, podnoszenia w kombinacji ze sprzetem bezpieczenstwa i ubraniami ochronami

specyfikacja sg spetnione

8 Przeglady wyposazenia wymagane utrzymywanie, przeglady i osiggniecie zdoInosci brak specjalnych wymagan
produkcyjnej
wymagane udokumentowane zapisy sg zalecane brak specjalnych wymagan
plany i zapisy
9 Opis sprzetu wymagany wykaz brak specjalnych wymagan
10 Planowanie produkcji wymagane brak specjalnych wymagan
wymagane sg udokumentowane | udokumentowane plany i
plany i zapisy zapisy sq zalecane
1" Instrukcje wymagane brak specjalnych wymagan
technologiczne

spawania
12[ Kwalifikowanie technologii wymagane brak specjalnych wymagan

spawania
13 Badanie partii jesli wymagane brak specjalnych wymagan

materiatow

dodatkowych
14 Magazynowanie i wymagana procedura zgodna z zaleceniami dostawcy zgodnie z zaleceniami
postepowanie z materiatami dostawcy
dodatkowymi do spawania

15 Magazynowanie wymagana ochrona przed wptywami Srodowiska; oznaczenie | brak specjalnych wymagan

materiatow powinno by¢ zachowane podczas magazynowania

podstawowych

16| Obroébka cieplna po spawaniu potwierdzenie, ze wymagania zgodne z norma wyrobu lub brak specjalnych wymagan

sprzetu do pomiardéw, kontroli i
badania

procedura, zapisy i procedura i zapisy sgq brak specjalnych wymagan
identyfikowalno$¢ zapisu wymagane
dotyczacego wyrobu sg
wymagane
17| Kontrola i badanie przed, wymagane jesli wymagane
podczas i po spawaniu
18]  Niezgodnosci i dziatania pomiary kontrolne powinny by¢ stosowane procedury naprawy | pomiary kontrolne powinny
korygujace i/lub poprawki sg wymagane by¢ stosowane
19| Kalibrowanie lub walidowanie wymagane jesli wymagane brak specjalnych wymagan

20

Identyfikacja podczas procesu

jesli wymagana

brak specjalnych wymagan

21

Identyfikowalno$¢

jesli wymagana

brak specjalnych wymagan

22

Zapisy jakos$ci

jesli wymagane
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Zapisy jakosci w systemie ISO 3834 powinny zawierac:
e protokét z przegladu wymagan/technicznego;
o  dokumenty kontroli materiatow;
e  dokumenty kontroli materiatéw dodatkowych do spawania;
e instrukcje technologiczne spawania;
o protokoty konserwacji sprzetu;
o protokoty kwalifikowania technologii spawania (WPQR);
o certyfikaty kwalifikacji spawaczy i operatorow spawania;

e plan produkcii;

o certyfikaty personelu badan nieniszczacych;
o protokoty i specyfikacje obrobki ciepinej;
e protokoty i procedury badan nieniszczacych i niszczacych;

e protokoty pomiardw;

e protokoty z napraw i protokoty niezgodnosci;
e inne dokumenty, jesli wymagane.

Stosowalnos¢ dokumentéw ISO w odniesieniu do réznych pozioméw wymagar jakosci okreslono w ISO 3834-5.
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