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--- PRZEDSPAWALNA KONTROLA ---
[ ] Grubość połączenia (min/maks)

[ ] Szczelina pierwiastka (cale/mm)

[ ] Kąt nachylenia (stopnie)

[ ] Rodzaj połączenia (Pośladek, Łosoś w plastrach, Róg, Kolano)
[ ] Warunki powierzchni (Czysty, Rdza, Żużel wielkośladowy, Farba, Zanieczyszczenie)
[ ] Uwagi dotyczące stanu powierzchni/przygotowania
[ ] Zdjęcia przed spawaniem
[ ] Data przedzakładkowej inspekcji

--- CERTYFIKACJA I DOKUMENTACJA SPAWACZA ---
[ ] Numer identyfikacyjny spawacza
[ ] Jakość kwalifikacji spawacza (Spawanie elektrodami (metoda elektrodowa)
, MAG (MIG), GTAW (TIG), MAG z osłoną gazową, Inne (Należy określić w dłuższym tekście)
)
[ ] Jeśli wybrano opcję „Inne”, podaj szczegóły:

[ ] Data ważności uprawnień
[ ] Certyfikat Kwalifikacji Spawacza (PDF/Obraz)

[ ] Obecny stan (Aktywny, Nieaktywny, Zawieszony)
[ ] Godziny spawania wymagane do uzyskania kwalifikacji

--- WERYFIKACJA MATERIAŁÓW ---
[ ] Grubość materiału (cale/mm)
[ ] Jakość materiału (A36, A572 Grade 50, ASTM 1018, Inne (Określ)
)
[ ] Specyfikacja materiału (np. ASTM A36)

[ ] Informacje o identyfikowalności materiału (numer partii, itd.)

[ ] Powłoka (jeśli dotyczy) (Żaden., Ocynkowany, Malowany, Inne (określ)
)
[ ] Rodzaj powłoki (jeśli dotyczy)

--- WSPÓLNE PRZYGOTOWANIE ---
[ ] Szczelina pierwiastkowa (mm)

[ ] Kąt pochylenia (stopnie)

[ ] Ocena czystości powierzchni (1-5, 1=zła, 5=bardzo dobra)
[ ] Metoda czyszczenia używana (Szlifowanie, Szczotkowanie drucianą szczotką, Piaskowanie, Czyszczenie mechaniczne, Czyszczenie chemiczne)
[ ] Uwagi dotyczące stanu/przygotowania połączenia
[ ] Zdjęcia przygotowania spoiny (przed spawaniem)
[ ] Rodzaj połączenia (Pośladek, Kolano, Połączenie T, Łączenie narożne)

--- ZGODNOŚĆ Z OKREŚLENIEM SPECYFIKACJI SPAWANIA (OSS) ---
[ ] Zweryfikowano numer WPS?
 (Tak, Nie., N/A)
[ ] Proces spawania (np. SMAW, GMAW, GTAW)
 (SMAW, MAG, GTAW, Inny)
[ ] Wstępna temperatura (°C)

[ ] Temperatura pomiędzy cyklami (°C)
[ ] Prąd Spawalniczy (Ampery)

[ ] Rodzaj gazu osłonowego (jeśli dotyczy) (Argon, CO₂, Mieszanka argonu/CO2, Inny, Niedostępne.)
[ ] Uwagi dotyczące przestrzegania wymogów WPS

--- KONTROLA SPOIN ZGRZEWOWYCH (PODCZAS I PO ZGRZEWIE)
 ---
[ ] Szerokość złącza (mm)

[ ] Wysokość złącza (mm)
[ ] Głębokość podcięcia (mm)

[ ] Nakładka (mm)

[ ] Profil złącza (przekrój) (Wypukły, Wklęsły, Płaski, Inne - Określ poniżej)
[ ] Opisz inny profil zgrzewu (jeśli wybrano).
[ ] Obecność wtrąceń żużlowych (Tak, Nie, Niepewny)
[ ] Opisz wszelkie zaobserwowane wady spoiny (np. porowatość, pęknięcia, itd.).

[ ] Przesyłanie zdjęć spawów (przód, bok, przekrój)
[ ] Wygląd Spoiny (Ogólny Stan)


--- BADANIA NIENISZCZĄCE (BN)
 ---
[ ] Metoda NDT przeprowadzona. (Badania wizualne, Badanie Radiograficzne (BR), Badanie Ultradźwiękowe (BU)
, Badanie magnetyzacyjne (BM), Badanie penetrantowe (PT), Inne (określ)
)
[ ] Opis stosowanej procedury diagnostyki nieniszczącej
[ ] Raport wyników badań NDT (np. zdjęcia RT, dane UT)

[ ] Kąt skanowania UT (stopnie)

[ ] Czas naświetlania (sekundy)
[ ] Zastoszone kryteria akceptacji. (ASME Sekcja V, AWS D1.1, Specyfikacja projektu, Inne (określ)
)
[ ] Szczegóły dotyczące zidentyfikowanych cech (rozmiar, lokalizacja, typ)

[ ] Ułożenie wskazań (Dopuszczalne, Naprawa, Odrzuć)

--- UPRÓBNE WYŻARZANIE PO SPAWANIU ---
[ ] Maksymalna szybkość podgrzewania (°C/h lub °F/h)
[ ] Temperatura namaczania (°C lub °F)
[ ] Czas namaczania (godziny)
[ ] Tempo chłodzenia (°C/h lub °F/h)
[ ] Metoda ogrzewania (Piec, Wprowadzenie, Płomień, Inne (Określ w DŁUŻYM TEKŚCIE)
)
[ ] Szczegóły dotyczące innej metody ogrzewania (jeśli wybrano powyżej)
[ ] Data i godzina rozpoczęcia obróbki cieplnej.
[ ] Data/godzina zakończenia obróbki cieplnej.
[ ] Czy występowały jakieś odchylenia od ustalonej procedury HTI?
[ ] Podpis Inspektora PWHT


--- DOKUMENTACJA I ARCHIWIZACJA ---
[ ] Data kontroli spawania
[ ] Data zakończenia spawania
[ ] Używany numer WPS (WPS-001
, WPS-002
, WPS-003
, Inne (Należy określić w dłuższym tekście)
)
[ ] Uwagi/Komentarze do wniosku WPS (jeśli wybrano opcję "Inne" powyżej)
[ ] Certyfikaty kwalifikacji spawalniczych
[ ] Dokument WPS (Kopia)

[ ] Podsumowanie wyników inspekcji
[ ] Podpis Inspektora
[ ] Inspektor (Nazwisko i Imię)
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