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Whniosek o dokonanie certyfikacji proceséw spawalniczych wytworcy wg PN-EN 15085-2

Wskazoéwki dotyczace wypetniania wniosku:

1. Po otrzymaniu wypetnionego wniosku SGS przygotuje i przesle oferte, zawierajagcg koszty zwigzane
z certyfikacjg i nadzorem, w cyklu trwajgcym trzy lata.

2. Przestanie wypetnionego wniosku nie stanowi dla Panstwa zobowigzania do skorzystania z naszych ustug.

3. Jesli sg Panstwo Klientem SGS i chcag rozszerzy¢ zakres, prosimy o zaznaczenie jedynie zmian (dodatkowych

lokalizaciji, procesOw, personelu itd.).

4. Wszystkie wypetnione informacje zawarte we wniosku utrzymywane sg w poufnosci.

Wypetniony kwestionariusz prosimy przesta¢ w formie elektronicznej na adres: miroslaw.nieckarz@sgs.com

Czesé 1 Informacje dotyczace wnioskodawcy (wprowadzajacy wyrob do obrotu)

Whioskodawca:

[ jest wytwérca spawanych pojazdéw szynowych lub ich czesci sktadowych
[J projektuje i zleca wyprodukowanie wyrobu, wprowadza go do obrotu pod

wiasng nazwa

Nazwa wnioskodawcy (jednostka prawna):

Adres (ulica, kod pocztowy, miasto):

Adres do fakturowania (jesli jest inny niz adres
powyzej):

Numer NIP:

Nr rejestracyjny firmy (np. KRS, nr wpisu do
ewid. dziat. gosp.):

Wymagany wpis ECWRV 0 Tak

X Nie
Liczba miejsc produkcji zgtaszanych do
certyfikacji:
Jesli firma stanowi cze$¢ grupy, prosze okresli¢
grupe:

Adres strony internetowej wnioskodawcy:

Przedstawiciel wnioskodawcy upowazniony do
kontaktow

z jednostkg certyfikujaca (imie i nazwisko,
stanowisko):

Email:

Nr kom.:

Nr telefonu:

Proponowany termin audytu (Rok/tydzien
kalendarzowy lub data):

Czy posiadajg Panstwo certyfikat zgodnie z EN
15085-2 wydany przez inng jednostke

[ Tak (prosze zataczy¢ kopie certyfikatu)

certyfikujaca: | LI Nie
Posiadanie certyfikowane systemy zarzgdzania
jakoscia: | []1S0 9001:2015; ] EN ISO 3834; ] inne:

Prosze zatgczy¢ certyfikat

Prosze wskazaé zamawiajgcych/ odbiorcéw
wyrobéw
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Czesc¢ 2 | Informacje dotyczace miejsc i zakresu produkcji
Nazwa zaktadu produkcyjnego:
Adres zaktadu produkcyjnego:
Liczba os6b zatrudnionych w zaktadzie
catos¢:
Personel koordynujacy prace s
spawalnicze llo¢ os6b:
Personel kontrolujacy i badawczy llo$¢ osob:
Wykwalifikowani spawacze llo$¢ osob:
Wykwalifikowani operatorzy spawania llo$¢ osob:
Produkowany/Planowany wyréb zgodnie | Budowa nowych czesci dla pojazdéw szynowych i ich
Z PN-EN 15085-2 zatacznik A: | elementdw konstrukcyjnych
Czesci sktadowe, komponenty
Rodzaj produkeji: | [_] Jednostkowe ~ [] Seryjne  [] Produkcja ~ [] Montaz
Poziom certyfikacji wg PN-EN 15085-2: | [_] CL1 []cL2 []cLs [] CL4 : dla/ okre$l ponizej:
[J projektowanie spawanych pojazddw szynowych i ich czesci poziomu
ZAKLAD Rodzaj certyfikacji wg PN-EN 15085-2 certyfikacji dla CL.
PROD. dla cL4: | [ zakup i montaz elementow spawanych, poziomu certyfikacji: dla CL :
NR 1

[J zakup i odsprzedaz cze$ci, poziomu certyfikacii: dla CL:

Klasa jakosci ztgczy spawanych/ klasa

Spoin: CP: CT:
Koordynator (Nazwisko):
Koordynator prac )
spawalniczych/zastepca : | Zastepca (Nazwisko) :
Osoby wewnagtrz organizacji Zastepca (Nazwisko):
Koordynator (Nazwisko):
Koordynator prac i
spawalniczych/zastepca: | Zastgpca (Nazwisko):

Osoby zewnetrzne ,poza organizacjg”

Zastepca (Nazwisko):

Osoba zarzgdzajgca kontrolg jakosci:

Zarzadzajacy (Nazwisko):

(szef kontroli jakosci/ Koordynator ds. Zastepca (Nazwisko):
Jakosci) ’
> | Zastepca (Nazwisko):
Opis zadan i kompetencji koordynatora O Tak
zgodnie z EN ISO 14731 | [ Nie

Czynnosci zlecane podwykonawcom:

Procesy stosowane w zaktadzie:

1 projektowanie; [_| spawanie; ] zgrzewanie;

1 obrébka cieplna zlaczy spawanych
L] inne:

Procesy spawania i procesy pokrewne (podaj kody zgodnie z PN-EN 1SO 4063) oraz materiaty podstawowe stosowane w spawaniu
(nalezy odnie$¢ sie do odpowiednich grup CR 12187 lub CR 15608) i ich zakres grubosci

Procesy spawania/
zgrzewania

Materiat podstawowy

Zakres
BW/FW | zakres
grubosci

Procesy pomocnicze

Materiat podstawowy

Zakres
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Czesc¢ 2 | Informacje dotyczace miejsc i zakresu produkcji
Nazwa zaktadu produkcyjnego:
Adres zaktadu produkcyjnego:
Liczba os6b zatrudnionych w zaktadzie
cafos¢:
Personel koordynujacy prace P
spawalnicze llos¢ os6b:
Personel kontrolujgcy i badawczy llo$¢ osob:
Wykwalifikowani spawacze llo$¢ osob:
Wykwalifikowani operatorzy spawania llo$¢ osob:
Produkowany/Planowany wyréb zgodnie
z PN-EN 15085-2 zatgcznik A:
Czesci sktadowe, komponenty
Rodzaj produkeji: | [_] Jednostkowe ~ [] Seryjne [ Produkcja ~ [] Montaz
Poziom certyfikacji wg PN-EN 15085-2: | [_] CL1 []cL2 []cLs [] CL4 : dla/ okre$l ponizej:
[J projektowanie spawanych pojazddw szynowych i ich czesci poziomu
ZAKLAD Rodzaj certyfikacji wg PN-EN 15085-2 Certyflkacjl:. ) .
PROD. dla cL4: | [ zakup i montaz elementow spawanych, poziomu certyfikagji:
NR 2 [1 zakup i odsprzedaz cze$ci, poziomu certyfikacji:

Klasa jakosci ztgczy spawanych/ klasa

Spoin: CP: CT:
Koordynator (Nazwisko):
Koordynator prac )
spawalniczych/zastepca : | Zastepca (Nazwisko):
Osoby wewnagtrz organizacji Zastepca (Nazwisko):
Koordynator (Nazwisko):
Koordynator prac )
spawalniczych/zastepca: | Zastepca (Nazwisko):
Osoby zewnetrzne ,poza organizacjg” Zastepca (Nazwisko):
Osoba zarzadzajaca kontrolg jakosci: | Zarzadzajacy (Nazwisko):
(szef kontroli jakosci/ Koordynator ds. Zastepca (Nazwisko):
Jakosci) ’
> | Zastepca (Nazwisko):
Opis zadan i kompetencji koordynatora O Tak
zgodnie z EN I1SO 14731 | [] Nie

Czynnosci zlecane podwykonawcom:

Procesy stosowane w zaktadzie:

1 projektowanie; [_| spawanie; ] zgrzewanie;
1 obrébka cieplna zlaczy spawanych
L] inne:

Procesy spawania i procesy pokrewne (podaj kody zgodnie z PN-EN ISO 4063) oraz materiaty podstawowe stosowane w spawaniu
(nalezy odnie$¢ sie do odpowiednich grup CR 12187 lub CR 15608) i ich zakres grubosci

Procesy spawania/
zgrzewania

Zakres

Materiat podstawowy BW/FW | zakres Procesy pomocnicze Materiat podstawowy
grubosci

Zakres
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Czesc¢ 2 | Informacje dotyczace miejsc i zakresu produkcji

Nazwa zaktadu produkcyjnego:

Adres zaktadu produkcyjnego:

Liczba os6b zatrudnionych w zaktadzie

catos¢:

Personel koordynujacy prace lloé¢ 0s6b:
spawalnicze )
Personel kontrolujgcy i badawczy llo$¢ osob:
Wykwalifikowani spawacze llo$¢ osob:
Wykwalifikowani operatorzy spawania llo$¢ osob:

Produkowany/Planowany wyréb zgodnie
z PN-EN 15085-2 zatgcznik A:

Czesci skltadowe, komponenty

Rodzaj produkcji:

[] Jednostkowe ~ [] Seryjne  [] Produkcja ~ [] Montaz

Poziom certyfikacji wg PN-EN 15085-2:

[]CL1 []cL2 []cCL3 (1 CL4: dia/ okres$l ponizej:

[J projektowanie spawanych pojazdow szynowych i ich czesci poziomu
certyfikacii:

ZAKLAD Rodzaj certyfikacji wg PN-EN 15085-2 ) . . . .
PROD. dla cL4: | [ zakup i montaz elementow spawanych, poziomu certyfikacji:
NR 3 [] zakup i odsprzedaz cze$ci, poziomu certyfikacji:
Klasa jakosci ztgczy spawanych/ klasa . .
A CP: CT:
Koordynator (Nazwisko):
Koordynator prac )
spawalniczych/zastepca : | Zastepca (Nazwisko):
Osoby wewnagtrz organizaciji Zastepca (Nazwisko):

Koordynator prac
spawalniczych/zastepca:

Koordynator (Nazwisko):
Zastepca (Nazwisko):

Osoby zewnetrzne ,poza organizacjg” Zastepca (Nazwisko):
Osoba zarzadzajaca kontrolg jakosci: | Zarzadzajacy (Nazwisko):
(szef kontroli jakosci/ Koordynator ds. Zastepca (Nazwisko):
Jakosci) ’
> | Zastepca (Nazwisko):
Opis zadan i kompetencji koordynatora O rak
zgodnie z EN I1SO 14731 | [] Nie

Czynnosci zlecane podwykonawcom:

Procesy stosowane w zaktadzie:

1 projektowanie; [_| spawanie; ] zgrzewanie;
1 obrébka cieplna zlaczy spawanych
L] inne:

Procesy spawania i procesy pokrewne (podaj kody zgodnie z PN-EN ISO 4063) oraz materiaty podstawowe stosowane w spawaniu
(nalezy odnies¢ sie do odpowiednich grup CR 12187 lub CR 15608) i ich zakres grubosci

Procesy spawania/
zgrzewania

Zakres
Materiat podstawowy BW/FW | zakres Procesy pomocnicze Materiat podstawowy Zakres
grubosci
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Czesc 3 Oswiadczenia wnioskodawcy

X Przyjmuje do wiadomosci, ze warunkiem rozpoczecia procesu certyfikacii jest , spetnienie wymagan stawianych przez jednostke
certyfikujacg i podpisanie umowy.

X] Wyrazam zgode na przetwarzanie moich danych osobowych zawartych w niniejszym dokumencie oraz podanego powyzej adresu
email przez SGS Polska Sp. z 0.0. z siedzibg w Warszawie (01-248), przy ulicy Jana Kazimierza 3 w celach marketingowych, w tym
réwniez w celu marketingu bezposredniego.

Zostatem/am poinformowany/a o prawie dostepu do tresci moich danych osobowych oraz prawie ich poprawienia.
Zostatem/am poinformowany/a, ze podanie danych osobowych jest dobrowolne.

X Wyrazam zgode na przesytanie i otrzymywanie droga elektroniczng, na podany powyzej przeze mnie adres email, informaciji
handlowych wystanych przez SGS Polska Sp. z 0.0. z siedzibg w Warszawie (01-248), przy ulicy Jana Kazimierza 3, w imieniu
wiasnym oraz na zlecenie innych os6b i/lub podmiotow.

Miejscowos¢ i data:

Imie i nazwisko, stanowisko:
Whniosek nie wymaga podpisu odrecznego
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Czesé 4 Przeglad i ocena wniosku przez Jednostke Certyfikujaca.

X] TAK, kompletnie wypetniony wniosek

1 NIE, niekompletnie wypetniony wniosek, nalezy uzupetni¢ o nastepujace elementy wniosku:

X] Wniosek jest wystarczajgcy do przeprowadzenia certyfikacji proceséw spawalniczych wytworcy
pojazdéw szynowych na miejscu.

Xl Dostepne informacje nt. klienta i jego wyrobéw sg wystarczajgce do przeprowadzenia audytu,
wymagania certyfikacyjne zostaty klientowi uprzednio jasno przedstawione, udokumentowane i przekazane;
wszelkie niejasnosci interpretacyjne pomiedzy klientem, a jednostkg certyfikujacg zostaty wyjasnione;
jednostka certyfikujgca jest gotowa przeprowadzi¢ czynnosci certyfikacyjne, biorac pod uwage zakres
certyfikacji, miejsce dziatalnosci wnioskodawcy, jezyk uzywany przez wnioskodawce oraz wszelkie inne
kwestie mogace mie¢ wplyw na czynnosci certyfikacyjne.

[] Stwierdzone uwagi do wniosku powinny by¢ usuniete przed certyfikacji proceséw spawalniczych
wytwércy pojazdéw szynowych na miejscu.

[] wnioskowany zakres certyfikacji procesu dotyczy obszaru w ktorym jednostka nie miata wczes$niejszego
doswiadczenia — brak kompetencji technicznych. Brak mozliwosci przeprowadzenia procesu certyfikacji.

Ocena i wyniki przegladu : [X] Pozytywny [] Negatywny

Miejscowos¢ i data:

Imie i nazwisko, stanowisko:
Whiosek nie wymaga podpisu odrecznego
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