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--- WARENEINGANG UND PRÜFUNG ---
[ ] Eingangsdatum des Materials
[ ] Materialbestellnummer
[ ] Lieferantenname
[ ] Materialtyp (z. B. A36, A572) (A36, A572 Güte 50, A572 Grad 50 HPS 70W, Andere (bitte angeben))
[ ] Materialstärke (Zoll)
[ ] Materialbreite (Zoll)
[ ] Materialzustand (z. B. normgerecht, warmgewalzt) (Warm gewalzt, Normalisiert, Kaltgeformt, Sonstiges (Bitte angeben))
[ ] Beobachtete Anmerkungen/Abweichungen
[ ] Materialzertifizierung erhalten? (Ja., Nein.)
[ ] Materialzertifizierung hochladen (falls zutreffend)

--- WERKSTATTZEICHNUNGEN UND FERTIGUNGSPLÄNE ---
[ ] Zeichnungsfreigabestatus (Genehmigt, Abgelehnt, In Bearbeitung
)
[ ] Überarbeitungsnotizen (falls zutreffend)
[ ] Zeichnerische Darstellung im PDF-Format
[ ] Zeichnungsänderungsnummer
[ ] Fertigungsplan-Prüfstatus (Genehmigt, Abgewiesen, Änderungen ausstehend)
[ ] Abweichungen oder Bedenken in Zeichnungen/Plänen festgestellt?
[ ] Genehmigungsdatum der Ausführungsplanung
[ ] Genehmigt von (Name)

--- SCHNEIDEN UND VORBEREITUNG ---
[ ] Materialstärke (mm)
[ ] Schneidwinkelabweichung (Grad)
[ ] Schneidetechnik (Plasma, Brenngas, Laser, Säge)
[ ] Zustand der Oberfläche nach dem Schneiden (glatt, Klingenrand, rau, Burr präsent)
[ ] Hinweise zum Oberflächenzustand oder Mängeln
[ ] Foto vom eingeschnittenen Rand hochladen
[ ] Fasenwinkel (falls zutreffend) (Nicht zutreffend., Gemäß Zeichnung, Abweichung festgestellt)

--- SCHWEISSEN ---
[ ] Schweißfachkraft-Kennung

[ ] Verwendetes Schweißverfahren (SMAW (Elektrodenlichtbogenhandschweißen), MIG-Schweißverfahren, WIG-Schweißen, Draht-Schutzgas-Schweißen (DSA), Andere (in LANGTEXT angeben))
[ ] Falls ein anderer Schweißverfahren verwendet wird, bitte angeben:
[ ] Schweißstrom (Ampere)

[ ] Schweißspannung (Volt)
[ ] Interpass-Temperatur (°C)

[ ] Schweißverfahrensanweisung (SVA) Referenz (WPS-001, WPS-002
, WPS-003, Sonstiges (in LANG_TEXT angeben))
[ ] Wenn andere WPS ausgewählt wurden, bitte angeben:
[ ] Visuelle Prüfkriterien (Alle zutreffenden Punkte ankreuzen)
 (Vollständige Fusion, Kein Unterlauf, Keine Schlacken Einschlüsse (SMAW/FCAW), Korrekter Schweißprofil, Keine Porosität, Schallschweißen, Sonstiges (Bitte in LANGTEXT angeben))
[ ] Geben Sie alle festgestellten Ergebnisse der visuellen Inspektion an:

--- ANPASSUNG UND MONTAGE ---
[ ] Baugruppen-Fugendistanz (Maximal zulässig)
[ ] Ausrichtung überprüfen (Alle zutreffenden Optionen auswählen)
 (Senkrecht, Stufe, Quadrat, Wahr, Andere (in LANG_TEXT angeben)
)
[ ] Details zur Überprüfung der 'Sonstigen' Ausrichtung (falls zutreffend)
[ ] Anzahl der vernieteten Verbindungen überprüft
[ ] Befestigung richtig ausgerichtet? (Ja., Nein.)
[ ] Details zu Problemen bei der Ausrichtung der Schrauben (falls „Nein“ ausgewählt)
[ ] Bauteilinterferenz? (Ja., Nein.)
[ ] Details zu Bauteilinterferenzen (falls "Ja" ausgewählt)
[ ] Fügen Sie Fotos der Anprobe und Montage hinzu.

--- DIMENSIONSGENAUIGKEIT ---
[ ] Längenprüfung (Mitglied A)
[ ] Breitenprüfung (Mitglied B)
[ ] Dickenprüfung (Platte C)
[ ] Winkelverifikation (Winkel D)
[ ] Radiusprüfung (Stab E)
[ ] Toleranzkonformität (Gesamtzusammenbau) (Innerhalb der Toleranzgrenzen, Außerhalb der Toleranz – Rekordabweichung, Nicht zutreffend.)
[ ] Anmerkungen/Kommentare zur Maßhaltigkeit
[ ] Fügen Sie bei Bedarf Abmessungsbestätigungsfotos bei.

--- OBERFLÄCHENBEHANDLUNG UND LACKIERUNG ---
[ ] Oberflächenvorbereitungsmethode (Sandstrahlen, Mahlen, Drahtbürsten, Chemische Reinigung)
[ ] Oberflächenprofil (Mil)

[ ] Grundierungstyp (Epoxidharz, Zinkreich, Alkyd, Sonstiges (Bitte angeben))
[ ] Grundlegende Angaben zur Grundierung (falls "Sonstiges" ausgewählt)
[ ] Filmdicke (Trocken) – Minimum (µm)
[ ] DFT-Messgerät-Kalibrierungszertifikat
[ ] Oberflächenlacktyp (Acryl, Polyurethan, Epoxidharz, Sonstiges (Bitte angeben))
[ ] Oberflächenbehandlung Details (falls "Sonstiges" ausgewählt)
[ ] Bemalungsdatum
[ ] Inspektorenunterschrift

--- BEFESTIGUNGSTECHNIK ---
[ ] Bolzenø Durchmesser (Zoll)
[ ] Bolzenklasse/Festigkeitsklasse
[ ] Soll-Drehmoment (Nm)
[ ] Tatsächlicher Drehmomentwert (Nm)

[ ] Drehmomentanwendung (Handbuch, hydraulisch, Luftwirkung)
[ ] Bolzenzustand (alle zutreffenden Optionen auswählen) (sauber, Kein Rost, Keine Beschädigung, Korrekte Notenvergabe, Korrekte Schmierung)
[ ] Wurde ein torquekompensierter Schraubenschlüssel verwendet? (Ja, Nein., Keine Angabe.
)
[ ] Gab es ungewöhnliche Beobachtungen beim Ausbolzen?

--- IDENTIFIZIERUNG UND KENNZEICHNUNG ---
[ ] Bauteil-Identifikationsnummer
[ ] Zeichnungsänderungsnummer
[ ] Mengenhinweis
[ ] Verwendete Kennzeichnungsmethode (Schablonieren, Ätzen, Schweißen, Markierung)
[ ] Standort(e) markieren (Kante, Zentrum, Sichtbare Oberfläche, Alle Oberflächen)
[ ] Foto der Kennzeichnung (optional)

--- DOKUMENTATION UND AKTENFÜHRUNG ---
[ ] Schweißerqualifikationsnachweise
[ ] Materialprüfbescheinigungen
[ ] Zusammenfassung der Abweichungen und Korrekturmaßnahmen

[ ] Anzahl der zertifizierten Schweißer

[ ] Datum der letzten internen Prüfung
[ ] Auditart (intern/extern) (Intern, Äußerlich)
[ ] Abweichungen von genehmigten Fertigungszeichnungen
[ ] Inspektursignatur

--- END OF TEMPLATE ---
Transform this text into a digital, automated, and trackable mobile app!
Visit: https://checklistguro.com/templates/construction/steel-fabrication-quality-control-checklist
(Click "Install Template" to launch your digital inspection tool immediately)
