NIEZGODNOSCI
SPAWALNICZE

EN ISO 6520-1



Przedmowa

Dziekuje

Bardzo mi mito, Zze Sledzisz moje poczynania w spawalnictwie, dlatego postanowitam
stworzy¢ dla Ciebie tego ebooka. Ma on utatwi¢ Ci wykonywanie badan wizualnych.
Opisatam w nim niezgodnosci spawalnicze zgodnie z normg EN ISO 6520-1, w taki
Sposob, zebys rzeczywiscie rozumiat/rozumiata o co w nich chodzi. Jest to fragment
mojego wiekszego projektu, ktory obecnie tworze i bedzie on obejmowat wiasnie

tematyke badan wizualnych.

Fajnie, tylko kim ja jestem, zeby Ci o tym
pisac?

Nazywam sie Paulina Grabowska-Lisowska i jestem wtascicielkg Przepisow
Spawalniczych, czyli miejsca, gdzie znajdziesz wyjasnienia skomplikowanych

zagadnien zwigzanych z normami spawalniczymi w przystepny sposob.

Na co dzien jestem Miedzynarodowym Inzynierem Spawalnikiem (IWE) oraz
Inspektorem Badan wizualnych (VT2). Z branzg spawalniczg jestem zwigzana niemal
od 10 lat — poczatkowo jako inzynier spawalnik w firmie wytwarzajgcej urzadzenia

ciSnieniowe, potem jako inspektor spawalniczy w jednostkach notyfikowanych.

Obecnie doradzam i wdrazam moim klientom technologie spawalnicze, wymagania
EN 1090, EN ISO 3834. Nadzoruje prace spawalnicze i zajmuje sie kwalifikacjami
technologii spawania WPQR, egzaminowaniem spawaczy oraz szkoleniem personelu

z zagadnien zwigzanych ze spawalnictwem.

Niecodzienne potaczenie psychologia 1
spawalnictwo.
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Pasjonuje sie sprzedazg i psychologig, dlatego tez ukonczytam studia podyplomowe z
Psychologii sprzedazy. W ramach prowadzenia moich mediéw spotecznosciowych i
sklepu internetowego wykorzystuje te wiedze w praktyce, a niekiedy doradzam

rowniez firmom i w tej kwestii.

Moje obecne publikacje mozesz $Sledzic¢ na:

o stronie internetowej: www.paulinagrabowska.pl

o Linkedin: www.linkedin.com/in/paulina-grabowska-lisowska

o Instagramie - https://www.instagram.com/przepisyspawalnicze/ (tu jestem

najbardziej aktywna)

o Facebook: https://www.facebook.com/Paulina.PrzepisySpawalnicze/

o Newsletter: https://paulinagrabowska.pl/newsletter/
o YouTube: https://www.youtube.com/channel/lUCP PkLO5x5HhgkMdNTLgrNw

Ale nie o mnie tutaj chodzi, dlatego nie przedtuzajgc, wré6¢my do spoin...

Mitej lektury,
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0 Zanim zacznliesz

W tym ebooku poruszamy zagadnienia zwigzane z niezgodnosciami spawalniczymi w
kontekscie normy EN ISO 6520-1. Norma ta okresla, czym dana niezgodnos¢ jest —
pokazuje nam definicje oraz rysunki. Co wazne - nie méwi nam ona o kryteriach

akceptacji, czyli innymi stowy nie dowiesz sie, jak duza niezgodnos$¢ moze byc.

Wada a niezgodnosc

Na samym poczatku, zacznijmy od podstaw. Czym jest niezgodnos$¢, a czym jest wada

spawalnicza?

(tutaj wpisz swojg sugestig)

Wiele 0s6b potocznie méwi wady spawalnicze. Jednak w rzeczywistosci majg na mysli

niezgodnosci spawalnicze. Norma EN 1SO 6520-1 wprost okresla nam te roznice.

Niezgodnos¢é spawalnicza — jest to nieciggto$¢ spoiny, odchylenie od zamierzonej

geometrii spoiny.

Wada spawalnicza — niedopuszczalna niezgodnos$¢. O wadach méwimy wtedy, kiedy

zupetne nie zostang spetnione zadane wymagania.

Niezgodnosci spawalnicze EN ISO 6520-1
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IDEALNA SPOINA

NIEZGODNOSC

WADA

Zeby Ci to zobrazowaé: o niezgodnos$ci méwimy wtedy, kiedy mieli$my umoéwione
spotkanie ze znajomymi na godzine 20:00 w pigtek, jednak nieco sie spoéznimy i
dotarliSmy na godzine 20:30 w pigtek. Niby szkoda, ze sie spoznilismy, ale kazdy to
przezyje. Natomiast wadg bytoby, gdybysmy przyszli w sobote o 6 rano... ;)

Wréémy jednak do spawalnictwa. Przyktadem niezgodnosci spawalniczych sg np.:
podtopienia, pecherze - odbiegajg one od idealnego wizerunku spoiny, jednak o

odpowiednich wymiarach sg dopuszczalne.

Natomiast brak przetopu w spoinie czotowej, ktdéra byta zaprojektowana na peten

przetop jest juz wadg, bo nie spemilismy wymagan.

Numeracja niezgodnosci

Wszystkie niezgodnosci spawalnicze majg nadang specjalng, tajemng numeracje. Ma
ona na celu utatwi¢ nam ich identyfikacje oraz skroci¢ komunikacije i raportowanie. Po
prostu patrzymy na konkretny numer i powinniSmy kojarzy¢, ktorej niezgodnosci

powinnidmy sie spodziewac.

Problem jest taki, ze jesli dopiero zaczynasz z badaniami NDT, to ciezko zapamietac,
jaki numer odpowiada, za jakg niezgodnos¢. Na szczescie rozpracowatam ten system

numeraciji i zaraz zdradze Ci ten sekret.

No i z gory uprzedzam wiem, ze na uczelniach i w jednostkach wszystkie materiaty sg
Smiertelnie powazne. Jednak moim celem nie jest sprawienie, zebys zasnat/zasneta,

ale zeby$ mégt/mogta sobie to zobrazowac i tatwo zapamietaé te oznaczenia ;)

Tabela 0.1 Jak zapamieta¢ numery niezgodnosci spawalniczych

Niezgodnosci spawalnicze EN ISO 6520-1
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Numeracja

Niezgodnosé

Jak tatwo zapamietaé

Pekniecie jak wyglada, mniej wiecej

1 Pekniecia kazdy wie — mniej lub bardziej réwna
kreska, dlatego tatwo mozna jg skojarzyé
z1
Mozemy tatwo zapamietac, ze pecherzy

Pustki jest zwykle co najmniej 2

Wirgcenia state

Wtraci¢ swoje 3 grosze
(tutaj na szczescie obyto sie bez
rysunkéw)

Przyklejenia, braki
przetopow

Wyobraz sobie odwrécong 4.

Jak odwrdcisz 4, krawedz wyglada jak
przyklejona.

A jesli zapisujesz 4 jako niezamkniety
trojkat, to skojarz to jako brak przetopu.
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Numeracja Niezgodnosé

Jak tatwo zapamietaé

Do niewtasciwego ksztatt zaliczamy
miedzy innymi podtopienia, zwis. Obré¢ 5
i wyobraz sobie, ze jej brzuch to
podtopienie.

5 Niewtasciwy ksztatt i
wymiary
6 Rézne

Tutaj nie mam zadnej ztotej rady, wiec po
prostu musisz zapamietac, ze to, co nie
okreslono wyzej, wrzucono do 6 — taki
szatanski (666) kosz rozmaitosci
niezgodnosci spawalniczych.

A teraz przejdzmy do powaznych spraw, czyli charakterystyki niezgodnosci

spawalniczych.
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1 Pekniecia

1012

Rys. 1.1 Pekniecia [1]

Pekniecie jest tg nieliczng niezgodnoscia, ktérej mam nadzieje, ze ttumaczyé nie
trzeba. Niemniej jest to szczelina, ktéra powstaje w materiale, spoinie lub strefie

wptywu ciepta SWC.

Przyczyn powstawania peknie¢ moze by¢ wiele. Gtéwng z nich sg naprezenia w
spoinie, dodatkowo sktad chemiczny, zanieczyszczenia, nieodpowiednie warunki
cieplne, nieodpowiednie spoiwo, nieodpowiednie parametry spawania, nieprawidtowo
zaprojektowana konstrukcja, nieprawidtowo prowadzona obrobka ciepling,

mechaniczng itp.

Pekniecia zawsze sg niedopuszczalne w spawalnictwie i kiedy wystgpig nalezy je

bezwzglednie usung¢! Podkreslam tutaj usungc, poniewaz nie raz spotkatam sie z

podejsciem, ze probowano spawac na peknieciu. Jest to duzy btad. Czyli jeszcze raz:

wszelkie naprawy spawalnicze mozna rozpoczg¢ dopiero po wycieciu pekniecia.

Niezgodnosci spawalnicze EN ISO 6520-1
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Oczywiscie prowadzgc wszelkie naprawy, postepuj zgodnie z

procedurami/instrukcjami, opisanymi w Waszej firmie.

Zapobieganie:

1. Usun zanieczyszczenia z potgczenia (rdza, ttuszcz, wilgoé, itp.) przed spawaniem.
2. Zastosuj i utrzymuj wymagang temperature podgrzewania.

3. Nie pozwdl, aby materiat rodzimy schtodzit sie zbyt szybko.

4. Kontroluj warunki magazynowania materiatu dodatkowego i kiedy to konieczne jego
suszenia.

5. Uzyj odpowiedniego rodzaju materiatu dodatkowego do potgczenia.
6. Zastosuj wlasciwe parametry spawania.

7. Dla materiatéw szczegolnie podatnych na pekniecia stosuj szczegdlny nadzor.

Przyktadowe niezgodnos$ci 1 ich oznaczenia:

100 — pekniecie (ogdlnie)
101 — pekniecie wzdtuzne
102 — pekniecie poprzeczne
103 — pekniecie promieniowe

104 — pekniecie w kraterze
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2 Pustki

2011

Rys. 2.1 Pustki [1]

Pustkami nazywamy niezgodnosci niewypetnione metalem spoiny. Najczesciej
spotykane sg pustki gazowe, miedzy innymi pecherze i pory powierzchniowe. Jesli
jestesmy przy porach i pecherzach, to zapamietaj, ze pory wystepujg na powierzchni
a pecherze wewnatrz spoiny.

Jednak do tej grupy zaliczajg sie rowniez miedzy innymi wgtebienia w kraterze (jama
skurczowa na koncu $ciegu) oraz otwarte wgtebienia w kraterze.

Powstanie pustek zwykle jest wynikiem nieprawidtowo prowadzonego procesu
spawania i zalezy od danej niezgodnosci.

Pecherze najczesciej powstajg, gdy ochrona gazowa jest nieprawidtowo dostosowana
do potrzeb. Zarowno zbyt niski przeptyw gazu ostonowego wptywa na nieodpowiednig
ochrone jeziorka spawalniczego, ale problemem jest réwniez, kiedy jest za duzy.

Negatywny wptyw ma zbyt duza wilgo¢, nieodpowiednie warunki przechowywania
materiatdw dodatkowych, brak Ilub niewtasciwe suszenie elektrod, topnika,
zanieczyszczenia.

W przypadku wgtebien w kraterze przyczyng jest nieprawidtowe wygaszanie tuku.

Niezgodnosci spawalnicze EN ISO 6520-1
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Zapobieganie:

1. Usun zanieczyszczenia z potgczenia (rdza, ttuszcz, wilgoc¢, itp.) przed spawaniem.
2. Odpowiednie parametry spawania i przeptywu gazu ostonowego

3. Zbyt duza wilgotnos¢

4. Kontroluj warunki magazynowania materiatu dodatkowego i kiedy to konieczne jego
suszenia.

5. Odpowiednia technika spawania

Przyktadowe niezgodnosci i1 ich oznaczenia:

200 — pustka (ogélnie)

201 — pustka gazowa

2011 — pecherz gazowy
2012 — pecherze rownomiernie roztozone
2013 — gniazdo pecherzy
2014 —fancuch pecherzy
2015 - pecherz podtuzny
2016 — pecherz kanalikowy
2017 - por

202 — jama skurczowa

2024 — wgtebienie w kraterze

2025 - otwarte wgtebienie w kraterze

Niezgodnosci spawalnicze EN ISO 6520-1
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3 Wtracenia

3011

Rys. 3.1 Wtrgcenia [1]

Wirgcenie w przeciwienstwie do pustek jest to wprowadzenie dodatkowego ciata
statego do spoiny. Najczesciej spotykanym wtrgceniem, z jakim sie spotykamy to
wtrgcenie zuzla lub w przypadku metody 141 (TIG) wtrgcenie wolframu.

W przypadku tej grupy niezgodnosci, przyczyny nalezy szukac najczesciej w btedach
spawacza i hiechlujstwo. Natomiast w niektérych przypadkach, trzeba naszym
spawaczom lub operatorom spawalniczym wybaczy¢, bo w niekiedy ukosowanie i
topnik z zuzlem trudnotopliwym, utrudnia spawanie i przyczynia sie do powstania
wirgcen wewnatrz spoiny. Dodatkowo niewlasciwe przechowywanie elektrod,

topnikéw, drutéw proszkowych przyczynia sie do powstania tego typu niezgodnosci.

W przypadku wtrgcenia wolframu niestety odpowiedzialno$¢ ponosi spawacz, ktory

niechcgcy zanurzyt elektrode wolframowg w jeziorku spawalniczym.

Zapobieganie:
1. Usun zanieczyszczenia przed spawaniem.

2. Oczyszczanie spoiny z zuzla

Niezgodnosci spawalnicze EN ISO 6520-1
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3. Kontroluj warunki magazynowania materiatu dodatkowego i kiedy to konieczne jego
suszenia.

4. Odpowiednia technika spawania

5. Odpowiednie ukosowanie

Przyktadowe niezgodnos$ci i1 ich oznaczenia:

300 — wtrgcenia state (ogodlnie)
301 — wtrgcenia zuzla

302 — wtrgcenia topnika

303 — wtrgcenia tlenkow

304 — wtrgcenia metaliczne

Niezgodnosci spawalnicze EN ISO 6520-1
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4 Przyvklejenia 1 braki

przetopdw
4011 4012 4013

Rys. 4.1 Przyklejenia [1]

P

e

402

Rys. 4.2 Brak przetopu [1]

e

4021 4021

Rys. 4.3 Niepetne przetopienie grani [1]
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W tej kategorii niezgodnosci mamy wachlarz mozliwosci niewtopienia sie w materiat
podstawowy.

Brakiem przetopu (niepetny przetop) nazwiemy sytuacje, kiedy rzeczywisty wymiar jest
mniejszy niz nominalny.

Niepetnym przetopieniem nazwiemy sytuacje, gdy tgczone powierzchnie ,nie zostang
ztapane” — jedna lub dwie powierzchnie nie bedg przetopione.

Natomiast przyklejeniem nazywamy sytuacje, gdy stopiwo nam sie nie wtopi w materiat
a bedzie natozone (przyklejone) jedynie na jego powierzchni - nie bedzie jednolitego
potgczenia miedzy tgczonymi powierzchniami.

Zapobieganie:
1. Odpowiednia technika spawania
2. Odpowiednie przygotowanie tgczonych krawedzi, w szczegolnosci prég i odstep

3. Stosowanie wyzszych parametrow natezenia pradu

Przyktadowe niezgodnos$ci i1 ich oznaczenia:

400 — przyklejanie i brak przetopu (ogolnie)
401 - przyklejenia
402 — brak przetopu (niepetny przetop)

403 — niepetne przetopienie grani

Niezgodnosci spawalnicze EN ISO 6520-1
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5 Niewtasciwy ksztaitt
wymiary

5011

Rys. 5.1 Podtopienia [1]

502
V//QLN

Rys. 5.2 Nadmierny nadlew [1]
503

Rys. 5.3 Nadmierna wypuktosc¢ [1]
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504 5043
Rys. 5.4 Wyciek [1]
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I

Rys. 5.5 Nawis [1]
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Rys. 5.7 Asymetria [1]
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Niewtasciwy ksztatt spoiny, to wszystkie niezgodnosci, ktére zauwazamy podczas
badania wizualnego i cos nam w nigej nie pasuje. Po prostu nie wyglada tak idealnie,

jak sobie to wymarzyliSmy. Czesto za to winimy naszych biednych spawaczy.

Teraz kwesta tylko, czy jest to rzeczywiscie niezgodnos¢ (jesli tak - to jaka i jaka jest
jej wielkosc¢), czy moze po prostu spoina jest ,brzydka”. Pamietaj, ze brzydka spoina,
to nie jest niezgodnos¢, czyli niekiedy moze by¢ ona zgodna, czyli prawidtowa.

| wbrew pozorom tutaj wiele inspekcji jest przesadzona, poniewaz inspektorzy czesto
oceniajg spoiny wiasnie pod katem podoba mi sie — nie podoba mi sie, nie odnoszac

sie do konkretnych niezgodnosci.
A chyba nie tak badanie powinno wygladac, prawda? ;)

W pigtce znajdziemy bardzo szeroki wachlarz niezgodnosci np.: podtopienia (czesto
okreslane jako podciecia), nadmierny nadlew, wypukfos¢ lica, nadmierny przetop,
niewtasciwy ksztatt, nawis, zwis (to okreslenie mnie zawsze smieszy ;)), przesuniecie
brzegéw, odksztatcenia kgtowe, nieregularna szerokos¢, przepalenia, nierownosc lica,
wklesniecie grani, lica, porowatoSC¢ grani, niewtasciwe rozpoczecie spawania,

odksztatcenia, za mata lub nadmierna grubosc¢ spoiny.

Zapobieganie:

Ciezko tu po krotce podac sposoby zapobiegania, bo jak widzisz niezgodnosci jest
wiele, ale do najwazniejszych mozna zaliczy¢:

1. Wiasciwa technika spawania

2. Odpowiednie parametry spawania

3. Odpowiednie mocowanie i usztywnienie przed spawaniem

4. Ochrona grani i odpowiedni przeptyw gazu formujgcego

5. Dbato$¢ o przygotowanie do spawania

Niezgodnosci spawalnicze EN ISO 6520-1
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Przyktadowe niezgodnos$ci i1 ich oznaczenia:

500 — niewtasciwy ksztatt i wymiary (ogoélnie)
501 — podtopienie

502 — nadmierny nadlew lica

503 — nadmierna wypuktosc lica

504 — nadmierny przetop, wyciek

505 — niewfasciwy ksztatt

505 — nawis

505 — przesuniecie brzegow

506 — odksztatcenie brzegéw

5212 — nadmierna szerokos$c¢ spoiny

Niezgodnosci spawalnicze EN ISO 6520-1
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6 Pozostate niezgodnoséci

Rys. 6.1 Garb [1]

Tak jak w pigtce pisatam, ze jest w niej wiekszoS¢ niezgodnosci, ktore nam sie
wizualnie nie podobajg. Tak w szdostce mamy wszystko to, co sie nie zatapato na
poprzednie kategorie. Czyli zasadniczo miszmasz, np.: $lady zajarzenia, rozpryski (a
w zasadzie odpryski), Slady szlifowania, dtutowania, niezgodnosci dotyczgce spoin
sczepnych, barwy nalotowe, pozostatosci topnika, powierzchnia ze zgorzeling, garb,

nadmierny odstep dla spoin pachwinowych itp.

Tutaj warto nadmienié, ze nie kazda niezgodnos¢ jest niedopuszczalna wzgledem EN
ISO 5817!

Przyktadowe niezgodnos$ci i ich oznaczenia:
600 — niezgodno$ci spawalnicze rézne

601 — slad zajarzenia

Niezgodnosci spawalnicze EN ISO 6520-1
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602 — rozprysk (odpryski)
604 — slad szlifowania
610 — barwy nalotowe

615 — pozostatos¢ zuzla na powierzchni spoiny

Niezgodnosci spawalnicze EN ISO 6520-1
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Moje produkty

Jesli podoba Ci sie moja praca — mozesz skorzysta¢ z moich produktéw, ktére sg
dostepne w sklepie internetowym. Ogromnym udogodnieniem, nad ktérym
pracowatam od wielu miesiecy jest stworzenie PLATFORMY SPAWALNICZEJ, czyli
miejsca edukacyjnego, w ktdrym znajdziesz materiaty potrzebne do codziennej pracy
z normami spawalniczymi. Wszystko w jednym miejscu. Jesli masz dowolny moj

produkt zaloguj sie tymi samymi danymi, co w sklepie internetowym na stronie:
https://paulinagrabowska.pl/kokpit/

Obecnie znajdujg sie na niej szkolenia oraz gotowe formularze do wykorzystania od

razu w pracy.

Z biegiem czasu produktow w sklepie i na platformie bedzie wiecej i wiecej, az zapetnie
catg spawalniczg otchtan, dlatego sledZz moje poczynania na biezgco. Dodatkowo
bedziemy razem z kursantami w najblizszej przysztosci spotykac sie regularnie na

zywo i wymienia¢ doswiadczenia, bo platforma wtasnie takie spotkania nam umozliwia.

Sprawdz moje produkty w sklepie

https://paulinagrabowska.pl/sklep/

Niezgodnosci spawalnicze EN ISO 6520-1
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Skorzysta] ze szkolen online:

SZKOLENIE ONLINE

certyfikacja

Spawaczy

EN ISO 9606-1

= lekeje wideo dostepne od razu po zakupie na platformie
= przewodnik po EN 1SO 9
— gotowe przykt

— workbook z p

- zaéwiadczeni

= kalkulator zakreséw

- grafiki do druku

Szkolenie: WPS w praktyce

o

Kompleksowe omowienie normy EN
ISO 15609-1

Lekcje wideo dostepne na platformie
szkoleniowej

Zaswiadczenie o ukonczeniu
szkolenia

Formularz WPS

Gotowe WPSy

Prezentacje do druku i do szkolenia
wewnatrz-zaktadowego

Rysunki spoin i przygotowania ztgczy
Jak przygotowac ztgcze zgodnie z
EN ISO 9692-1

Szkolenie: certyfikacja spawaczy

©)

O O O O O

Kompleksowe omowienie normy EN
ISO 9606-1

Lekcje wideo dostepne na platformie
szkoleniowej

Zaswiadczenie o ukonczeniu szkolenia
Przewodnik po normie EN ISO 9606-1
(ebook), czyli omOwienie normy z
wieloma przyktadami i interpretacjami
normy

Workbook z ¢wiczeniami

Kalkulator zakresow uprawnien
Przyktadowe uprawnienia

Przyktady wnioskéw o certyfkacje
Grafiki do druku

SZKOLENIE ONLINE

WPS

w praktyce
EN IS0 15609-1

» lekeje wideo dostepne od razu po zakupie na platformie
- zautomatyzowany formularz WPS
— zaswiadczenie o vkofczeniu szkolenia
- gotowe przyklady WPS

Niezgodnosci spawalnicze EN ISO 6520-1
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https://paulinagrabowska.pl/produkt/szkoleniespawacze/
https://paulinagrabowska.pl/produkt/szkoleniewps/

Skorzystaj z gotowych formularzy:

Formularz WPS

o Gotowy do uzycia formularz WPS,
PWPS, rejestr parametrow spawania
o Zintegrowana lista WPQR i lista WPS

FORMULARZ z WPS — dzieki czemu szybciej

WPS przygotujesz WPS, bo wiele danych
sie zacigga z listy.

pWPS, rejestr parametrow o Same listy WPQR i WPS sg

ENIQS‘:IjG‘i‘“Y o= wymagane w ramach EN ISO 3834.

B , o Dodatkowo otrzymujesz rysunki

przygotowania ztgczy.
o Formularz przygotowany w Excel.

Raport VT i préby tamania

o Gotowy do uzycia formularz do
raportowania badan wizualnych i
przetoméw po prébie tamania

o Zgodny z aktualng normg EN ISO FORMULARZ
5817:2023

o Szkolenie EN ISO 17637 w raport VT
kontekscie raportowania spoin iproby tamania
F|Im Instruktazowy EN ISO 17637, EN 1S0O 9017

o Formularz przygotowany w Excel. ™ AR

a
ISO 17637 w kontekscie raportowania VT

— ewidencja wystawionych raportéw

Niezgodnosci spawalnicze EN ISO 6520-1
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https://paulinagrabowska.pl/produkt/wps-instrukcja-technologiczna-spawania/
https://paulinagrabowska.pl/produkt/raportvt/

Skorzystaj z moich usitug:

USLUGA

légﬁnsultaqa

WPQR, uprawnien spawaczy
» spotkanie online (Google Mett, Zoom, Teams)
acowanie optymalnych zakreséw kwal
resy kwalifikaz1-dobierane na pods

nych np, rysunek; posiadane k

— optyfidlizacja juz posiadanych uprawnien

Audyt zerowy

o

o O O O

o O O O

Skorzystaj z mojego doswiadczenia
audytora EN 1SO 3834 i EN 1090
Weryfikacja procedur i instrukcji
Weryfikacja dokumentow
Weryfikacja stanu produkciji
Rozmowa z zaangazowanym w
proces personelem
Optymalizacja proceséw
Omoéwienie biezgcej sytuacii
Sporzadzenie raportu

Od 3000 zt (netto)

Konsultacja zakresow
uprawnien spawaczy i WPQR

o

Skorzystaj z mojego doswiadczenia
inzyniera spawalnika i inspektora
spawalniczego i dobierz optymalny
zakres uprawnien spawaczy i WPQR
dla Twojej firmy

Spotkanie w formie online

Zakresy dobierane na podstawie
aktualnych uprawnien

Optymalizacja obecnych zakreséw
Konsultacja od 500 zt (netto)

USLUGA

audyt

ZEerowy
EN ISO 3834, EN 1090

- przyjazd do'firmy

- weryfikacja dokumentacji

- weryfikacja stanu produkeji

- rozmowa z zaangazowanymi w proces osobami

- sporzadzenie raportu ze zgodnosciami i niezgodnosciami
— oméwienie wyniku

- propozycja optymalizacji proceséw i usprawnief

Umoéw bezptatng rozmowe piszgc na maila: kontakt@paulinagrabowska.pl
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