RAPORT Z INSPEKCJI

Polska

Nazwa Organizacji Przedsigbiorstwo Wielobranzowe BANIMEX Sp. z 0.0.
Adres ul. Energetyczna 10 42-504 Bedzin
Miejsca Wytwarzania Przedsiebiorstwo Wielobranzowe BANIMEX Sp. z o.0.
Adres ul. Energetyczna 10 42-504 Bedzin
Data inspekgciji : 21.11.2018
KRYTERIUM : PN-EN 1090-1+A1:2012

Wytwarzanie konstrukcji w klasie EXC1, EXC2, EXC3, EXC4
TYP: Staly nadzér, ocena i ewaluacja ZKP
Numer zlecenia: 2018-2.10-Z-2661

Sktad zespotu:
Kierownik Zespotu: Piotr Skupien
Czionkowie Zespotu: --—--

—

Praktykant: ----

Cel i zakres: Sprawdzenie funkcjonowania Zaktadu i Zakiadowej Kontroli Produkciji
wg wymagan PN-EN 1090-1+A1:2012.
Ocena objela stosowne obszary wymienione w normie bedacej
kryterium audytu oraz procesy i komérki organizacyjne zgodnie z
planem inspekgiji.
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1. Informacje ogéine
Producent zlozyt wniosek o certyfikacje wg przepiséw zaznaczonych na pierwszej stronie raportu w
TOV SUD Polska Sp. z 0.0. Na jego podstawie przeprowadzono ocene funkcjonowania Zaktadu i
Zaktadowej Kontroli Produkcji ZKP w lokalizacjach produkcyjnych przywofanych na pierwszej
stronie raportu.

2. Podstawa certyfikacji i zakres produkcji

Weryfikacja spetnienia odpowiednich wymagan przez Wytwérce zgodnie z przepisami
zaznaczonymi na pierwszej stronie raportu nastgpita w ramach audytu przeprowadzonego przez
zespdt oceniajgcy pod przewodnictwem Kierownika Zespotu Oceniono posiadane urzadzenia
produkeyjne i pomiarowe, oraz $rodki zapewnienia jako$ci w procesach wytwarzania elementéw
konstrukcyjnych, jak réwniez personel spawalniczy i badawczy.

Zakres produkcji obejmuje:

X Wytwarzanie elementdw konstrukcyjnych
D] Wytwarzanie zestawdw konstrukcyjnych
] Wytwarzanie elementéw zespolonych ze stali i betonu

Stosuje sie w tym celu materialy i kwalifikowane techniki spajania wedtug ponizszych kombinagciji:

Proces spawalniczy wg EN Grupa materiatowa
iSO 4063 wg ISO/TR 15608
111, 114, 121, 125, 131, 135,
136, 138, 141, 141+111, 1.1,12,1.3,21, 22, 3.2,
135+114, 135+111, 135+121, 8.1,82
141+135, 783

Uwagi

Wg. dostarczonych WPQR

Producent wytwarza elementy konstrukcji w klasach wykonania EXC1, EXC2, EXC3 oraz EXC4
wedtug specyfikacji PN-EN 1090-2:2018

Wytworca stosuje nastepujace procesy podczas wytwarzania elementéw konstrukcyjnych:
Wykonywanie obliczeri wytrzymatosciowych konstrukgcji i elementéw konstrukcyjnych
X i posiada wtasny personel, uprawniony do projektowania wg Eurokodéw
[] i korzysta z ustug zewnetrznego biura projektowego:

STAL ALUMINIUM

Ciecie mechaniczne

[] Ciecie mechaniczne

X Ciecie termiczne

[] Ciecie termiczne

X Ksztattowanie na zimno

[] Ksztattowanie na zimno

[] Ksztattowanie na goraco

[ Ksztattowanie na goraco

Wykonywanie otworéw

[] Wykonywanie otworéw

X] Spawanie / zgrzewanie

] Spawanie / zgrzewanie

X taczenie mechaniczne

[] Lgczenie mechaniczne
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STAL ALUMINIUM
X] Montaz (wg rozdz.9 normy EN 1090-2) [] Montaz (wg rozdz.9 normy EN 1090-3)
D Przygotowanie powierzchni ] Przygotowanie powierzchni
D Zabezpieczanie powierzchni [[] Zabezpieczanie powierzchni
X Prostowanie termiczne -

Jako metody deklarowania zgodnosci przyjeto zgodnie z tablica A.1 normy EN 1090-1:

metoda 1 - Deklaracja wlasciwo$ci materiatu i cech geometrycznych wyrobu (ZA 3.2)

X metoda 2 - Deklaracja cech wytrzymatosciowych elementu (ZA 3.3)

X metoda 3a - Deklaracja zgodnosci z dostarczong specyfikacjg elementu (ZA 3.4)

Xl metoda 3b - Deklaracja zgodnosci cech wytrzymato$ciowych elementu z zaméwieniem (ZA 3.5)

Spetniono wymagania jakosci dotyczace spawania wg
X EN ISO 3834-2 "Petne wymagania jakosci”

[C] EN ISO 3834-3 “Standardowe wymagania jakosci”

[C] EN ISO 3834-4 “Podstawowe wymagania jakosci”
Uwagi:

Materiaty uzywane do produkcji elementéw konstrukcyjnych:
X Stal konstrukeyjna:

XIs235, [XIS355, [XIS460, [1S690, [1S700, [Jinne: 2.1, 2.2, 3.2
] Stal nierdzewna: gr. 8.1, 8.2
[ Aluminium

[ Grupa 21, [JGrupa 22, [ ]Grupa 23, [Jinne:
] Odlewy staliwne:

KWALIFIKOWANIE TECHNOLOGII SPAWANIA ODBYWA SIE ZGODNIE Z WYMAGANIAMI:

Dla konstrukgji klas EXC3 i EXC4:

X Kwalifikowanie technologii spawania wg EN 1ISO 15614-1" / EN ISO 15614-2
[J Kwalifikowanie technologii spawania wg EN 1ISO 17660-1 / EN 1SO 17660-22
[[] Przedprodukcyjne badanie spawania wg EN ISO 15613

[C] Inne badania technologii spajania :

Dla konstrukgiji klas EXC2:

[] Kwalifikowanie technologii spawania wg EN 1ISO 15614-1" / EN 1SO 15614-2
[[] Kwalifikowanie technologii spawania wg EN 1SO 17660-1 / EN ISO 17660-22
[] Przedprodukcyjne badanie spawania wg EN ISO 15613

[] Standardowa technologia spawania wg EN ISO 15612

[[] Wczeséniej nabyte doswiadczenie wg EN ISO 15611

[] Zbadanie materiatow dodatkowych wg EN 1SO 15610

[ Inne badania technologii spajania :

1) Kwalifikowanie technologii spawania wg 1SO 15614-1 dla poziomu 2 (level 2)
2 Moze by¢ stosowany tylko do potaczen miedzy stalami zbrojeniowymi i innymi elementami stalowymi (Zlgcza spawane nigno$ne).
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Wytworca przeprowadzit
X] Wstepne Badanie Typu (ITT) zgodnie z EN 1090-1
X Obliczenia Wyjsciowe Typu (ITC) zgodnie z EN 1090-1

ZAKLADOWA KONTROLA PRODUKCJI:

X Producent utrzymuje dokumentacje i system ZKP w spos6b zapewniajacy, ze produkty dostarczane
na rynek sg zgodne z zadeklarowang charakterystyka.

Wyniki kontroli, badan i ocen okres$lone przez Producenta w systemie ZKP sg rejestrowane i
przechowywane prze okres minimum 10 lat.

Xl Odpowiedzialno$é¢, zwierzchno$éé i wzajemne relacje personelu zarzadzajgcego wykonywaniem oraz
sprawdzaniem prac majgcych wplyw na zgodnos¢ wyrobu sg dokiadnie okreslone.

System ZKP opisuje srodki do zapewnienia, aby personel zaangazowany w dziatania majgce wplyw
na ocene zgodnosci elementow miat odpowiednie kwalifikacje i byt szkolony w zakresie klasy
wykonania egzekwowanej przez producenta.

DX W przypadku, gdy projekt konstrukcji jest wykonywany przez Producenta, system ZKP zapewnia
zgodno$¢ z zalozeniami projektowymi, okresla procedury sprawdzania obliczeh i osoby
odpowiedzialne za projekt.

X System ZKP zawiera procedury stuzgce do sprawdzania i rejestrowania, ze wyroby konstrukcyjne
s3 zgodne ze specyfikacjg i ze sg wlasciwie stosowane w produkcji elementéw.

X Producent wdrozyt pisemny plan kontroli i badan do sprawdzania i rejestrowania zgodnosci
wytwarzanych elementow z wtasciwg specyfikacjg elementow.

Producent ustalit procedury w celu zapewnienia, ze wszystkie deklarowane wiasno$ci i klasy zostaty
zachowane.

X Producent ustalit pisemne procedury, ktére okreélajg sposéb postepowania z wyrobami niezgodnymi.
Przypadki takie s3 rejestrowane w czasie zaistnienia a dokumenty przechowywane przez okres
okreslony w pisemnych procedurach ZKP.

3. Weryfikacja wymagari wg EN ISO 3834

3.1 Urzadzenia produkcyjne i badawcze

Na podstawie przediozonej dokumentacji oraz na podstawie obiektywnych dowodow zebranych w
trakcie audytu przekonano sie, ze firma posiada odpowiednig powierzchnie produkcyjng i
magazynowg oraz niezbedne urzgdzenia.

Urzadzenia sg w regularnych odstepach poddawane kontrolom i konserwacji, przez co zapewnia
sie ich poprawne funkcjonowanie.

Tryb kalibracji, sprawdzen i walidacji urzadzen pomiarowych, nadzorujacych i badawczych jest
uregulowany. Stosowne protokoly oraz oznakowanie przediozono jako dowody zespofowi
oceniajgcemu w trakcie trwania audytu.
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Organizacja posiada urzgdzenia do obrébki cieplne;.
[1Tak
X Nie. W razie potrzeby obrobka cieplna moze byé przeprowadzona przez kwalifikowang firme
zewnetrzna.

Wytwérca dysponuje odpowiednig iloscig urzadzen do suszenia i przechowywania w odpowiednim
stanie materiatéw dodatkowych do spawania

Tak

[ Nie

[ Nie dotyczy

Wytworca dysponuje nadzorowanymi urzgdzeniami do badan NDT.

X Tak
[] Nie. W razie potrzeby badania NDT moga by¢ przeprowadzone przez kwalifikowang firme
zewnetrzng.

Producent posiada sprzet do badan mechaniczno-technologicznych oraz metalograficznych i
analizy chemiczne;.

[1Tak
X Nie. W razie potrzeby badania takie mogg by¢ przeprowadzone przez kwalifikowang firme
zewnetrzna.

3.2 Produkcja i zapewnienie jakosci

Organizacja posiada kwalifikowane technologie spawania dla stosowanych metod spawania
wymienionych w pkt. 2 raportu. Na podstawie przedtozonych kwalifikowanych WPQR ustalono
zakres obowigzywania przedstawiony na certyfikatach. Uwzgledniono przy tym ewentualne
dodatkowe wymogi w ramach kwalifikacji technologii spawania wg wymienionych norm.

Wytworca dysponuje wystarczajacy liczbg personelu, kitdrzy zostali zweryfikowani wg:
ISO 9606-1 []1S0O 9606-2 [] EN ISO 14732 []inne:
Identyfikowalnos$¢ i identyfikacja zapewniona jest:
X dla materiatéw podstawowych
X dla materiatéw, dokumentacji i w trakcie procesu wytwarzania.
3.3 Odpowiedzialny personel nadzoru
Odpowiedzialny nadzér spawalniczy wg EN 1SO 14731 w dniu oceny sprawuje:

Imie i Nazwisko Posiadane kwalifikacje
Robert Kominek IWE

Zastepca osoby odpowiedzialnej za nadzér spawalniczy wg EN 1ISO 14731 w dniu oceny jest:
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Imie i Nazwisko Posiadane kwalifikacje
Marcin Papalski IWE

Personel nadzoru spawalniczego jest ujety w schemacie organizacyjnym:

X tak, [ nie

Zadania i zakresy odpowiedzialnosci wg EN ISO 14731 sg ustalone:

N tak, []nie

Wymagane kompetencje potwierdzono w trakcie rozmowy fachowej, ktérej protokot zawarto w czesci
4. formularza PP04 -F05 - SPA ,Oceny Funkcjonowania” tzw. ,Checklisty”:

X tak, []nie

Kompetencje personelu nadzoru spawalniczego sg zgodne z wymaganiami rozdziatu 7.4.3 normy EN
1090-2 / EN 1090-3

Xl tak, []nie
Uwagi:

3.4 Personel badawczy

Wytworca posiada wiasny personel kwalifikowany wg EN 473 lub EN I1SO 9712 dla nastepujacych
metod badawczych:

Xvr Xpr XMT

Xut [RT [inne:

Badania wizualne potgczen spawanych przeprowadzane sg przez wiasny personel:
X tak, []nie

Zostat on odpowiednio przeszkolony i poinstruowany:

X tak, []nie

Nadzér nad badaniami nieniszczacymi w dniu oceny sprawuje :

Imie i Nazwisko Posiadane kwalifikacje
Ewa Nowak VT2, PT2, MT2, UT2

Zastepcg w dniu oceny jest :

Imie i Nazwisko Posiadane kwalifikacje
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4. Niezgodnosci i spostrzezenia ujawnione w trakcie poprzedniej oceny
(dot. tylko oceny w nadzorze)

Czy wszystkie niezgodnosci ujawnione na poprzedniej inspekcji zostaty skutecznie usuniete?

] 1AK [1NnE X NIEDOTYCZY

Zebrane dowody potwierdzajgce skuteczno$¢ usuniecia niezgodno$ci i wprowadzonych dziatan
korygujacych i zapobiegawczych:

Czy Organizacja wdrozyta skuteczne srodki/metody w celu wyeliminowania negatywnych
spostrzezen ujawnionych w trakcie poprzedniej inspekc;ji?

X TAK [0 NE [ NIEDOTYCZY

Opis podjetych dziatan i zebrane dowody:

Zalacznik nr 1 do spostrzezenie nr 1. Organizacja wdrozyta spostrzezenia dotyczace
umieszczenia informacji na formularzach badan nieniszczacych, o minimalnym czasie
przetrzymania zgodnie z Tab. 23 normy PN-EN 1090-2:2008+A1:2012.

5. Dokumentacja

W trakcie badania zebrano miedzy innymi, i oceniono pozytywnie nastepujgce dowody $wiadczace
o poprawnosci funkcjonowania proceséw spawalniczych:

Schemat organizacyjny (lub podziat kompetencji)

Lista kwalifikowanych technologii

X Lista uprawnionych spawaczy

X Lista wyposazenia produkcyjnego

X Certyfikaty kompetencji nadzoru spawalniczego

X Certyfikaty kompetenciji personelu NDT

X Wzér Deklaracji Wiasciwosci Uzytkowych i Oznakowania CE

Inne: CERTYFIKAT ISO 9001 numer 0198 100 12576 wydany przez TUV Rheinland wazny do
2019-05-12; CERTYFIKAT PN-N 180001:2004 numer 0198 113 12577 wydany przez TUV

Rheinland wazny do 2019-05-12; Swiadectwo kwalifikacyjne nr 117/1667/111.2017 do | grupy
zakiadéw duzych.

O w pozostatych obszarach i dokumentach nie wystapity zadne zmiany od ostatniej wizyty
(dot. tylko oceny nadzoru ZKP)
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6. Spostrzezenia
BRAK

7. Niezgodnosci

Ujawnione niezgodnosci mate:
Nie ujawniono podczas inspekcji

Ujawnione niezgodnosci duze:
Nie ujawniono podczas inspekc;ji

8. Wynik oceny
Zrealizowano zakres inspekcji oraz osiggnieto cel jakim bylo sprawdzenie funkcjonowania Zaktadu
i Zaktadowej Kontroli Produkciji wedtug wymagan PN-EN 1090-1+A1:2012
Zakres inspekcji ulegt zmianie w stosunku do ziozonego wniosku:
X NIE
] TAK:

REKOMENDACJA KIEROWNIKA ZESPOL.U:
X Niniejszym rekomenduje utrzymanie certyfikacji

[] Certyfikat ZKP wymaga aktualizacji wg ustalonego zakresu
Spawalnicze Swiadectwo Kwalifikacyjne wymaga aktualizacji wg ustalonego zakresu

[] Z uwagi na ujawnienie duzych niezgodnosci podczas oceny nastepuje powrét do pierwotnego
rezimu nadzorow (jak po wstepnej inspekcji) wg zasad podanych w tablicy B.3 normy EN
1090-1. Kolejny termin nadzoru wyznaczono w pkt. 9 niniejszego raportu. Nieusunigcie duzych
niezgodnosci w wyznaczonym terminie moze skutkowaé zawieszeniem i w dalszej
konsekwenc;ji cofnieciem certyfikacji.

Dodatkowe uwagi do raportu:

CINIE
X TAK:

Organizacja w kwestionariuszu do monitorowania do nadzoru wg normy EN 1090-1 z dnia
31.10.2018 zaznaczyta zmiany dotyczace personelu nadzoru spawalniczego oraz zmiany
dotyczace proceséw spawania.

9. Proponowany termin kolejnej planowanej inspekciji: do dnia: 14.10.2021
(Potwierdzenie terminu mozna uzyskac w Centrum Certyfikacji TUV SUD Polska Sp. z 0.0.)

UWAGA: PO WYPELNIENIU INFORMACJA CHRONIONA

PP04 -FO7 - 1090 (wyd.6, obowigzuje od 01-10-2018) 8/9



2018-2.10-Z-2661 RAPORT Z INSPEKCJI

Polska

Kierownik Zespotu : Piotr Skupien

Data sporzadzenia: 27.11.2018

/

Podpis: -D:o s ?;—r
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