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Gesetzliche Grundlage

Um die Sicherheit von Produkten sicherzustellen, verpflichten staatliche Gesetze und Vorschriften
privatrechtlicher Organisationen die Hersteller und Einrichter von technischen Erzeugnissen zur Bereitstellung
der ,Technischen Dokumentation®.

In der EU sind einschlagige EG-Richtlinien wie die Maschinenrichtlinie, die ATEX-Richtlinie, die

Niederspannungsrichtlinie, die Druckgeraterichtlinie oder die Produktsicherheitsrichtlinie zu nennen, die von den

Mitgliedstaaten in nationales Recht umgesetzt wurden (z.B. deutsches Produktsicherheitsgesetz oder

Medizinproduktegesetz).

Im Schadensfall fuhrt eine fehlerhafte Technische Dokumentation zur Haftung des Herstellers, die sich aus dem

Produkthaftungsgesetz, dem Burgerlichen Gesetzbuch (§ 823 Schadensersatzpflicht) sowie eventuellen

einzelvertraglichen Verpflichtungen ergibt.

Aufgrund dieser Vorgaben ist es unumganglich, dass eine liickenlose Dokumentation durch die Broetje-

Automation und deren Zulieferer sichergestellt wird.
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https://de.wikipedia.org/wiki/Richtlinie_97/23/EG_%C3%BCber_Druckger%C3%A4te
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BA Anforderungen

1.  Mindestanforderungen an zu liefernde Dokumente sind Uber gesetzliche Grundlage definiert.

2. Die vollstandige Dokumentation ist mit Warenausgang an die Mailadresse der Lieferadresse der jeweiligen BA
Group zusenden:

«  SQA@Broetje-Automation.de (Broetje Automation GmbH, Am Autobahnkreuz 14, 26180 Rastede)
+  SQA-BAC@Broetje-Automation.com (Standort BA China)

3. Zu jeder Lieferung gehort zur eindeutigen Identifikation der Bauteile der Lieferschein und die laut jeweiligem
bauteilbezogenem Prufplan geforderten Begleitdokumente.

4. Die Lieferung einer Bestellposition wird nur dann als vollstandig angesehen und zur Rechnungsfreigabe
weitergeleitet, wenn die Ware inkl. der geforderten Dokumente vorhanden ist.

I EQUIPPING THE FACTORY OF THE FUTURE © Broetje-Automation GmbH 3


mailto:SQA@Broetje-Automation.de
mailto:SQA@Broetje-Automation.de
mailto:SQA@Broetje-Automation.de
mailto:SQA@Broetje-Automation.de
mailto:SQA-BAC@Broetje-Automation.com
mailto:SQA-BAC@Broetje-Automation.com
mailto:SQA-BAC@Broetje-Automation.com
mailto:SQA-BAC@Broetje-Automation.com
mailto:SQA-BAC@Broetje-Automation.com
mailto:SQA-BAC@Broetje-Automation.com

.
BRO€ETJE

AUTOMATION

Bereitstellung der Dokumentation

Anforderungen

« Gemal Vorgabe Broetje-Automation ist die Dokumentation in digitalem Format zu liefern:

« Dokument ,Bereitstellung Dokumentation® ist auf der Homepage im Bereich Downloads verfugbar: https://broetje-
automation.de/de/downloads/

Besonderheit Teillieferungen

« Im Fall von Teillieferungen ist eine Eindeutigkeit von gelieferten Bauteilen zu gelieferter Dokumentation einzuhalten.

« Dokumente, die pro Zeichnung zu erstellen sind, sind zum Zeitpunkt der Lieferung des jeweiligen Teils mitzusenden.
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1 Ubersicht

I CHNC Teile SWT Teile Bescha[hglz'ﬂe?:gluppenf Zusatzanforderung

BROETJE TS Waking pars Proourementof ssebly |yt requrement

AT TOMAT 12 =1,¢ il groups { sections [435] Eﬁhﬂéﬁ\*— )
SFEENRE

Kontext BGR/GEW

context Anforderung Priifplan (DE) test plan requirement (EN} 10 | 11 | 20 | 23 | 25 | 27 | 29 :{:G 13

Messprotokoll Messprotokoll: alle Priifmake protokolliert fir jedes Teil [keine Vermessung auf Measurement report: all test dimensions recorded for every part [no measurement

M SEUnement report
=

Al

Bearbeitungszentrum oder Fertigungsmaschine).

allowed on machining center or manufacturing machine).

:5";9 Harteprifprotokoll: Harteangaben sind gem3E DIM EN 150 6506-1, 6507-1, 6503-1 Hardness test certificate: Hardness specifications must be verified according to DIN
E; ness Kap. "Prifbericht” nachzuweisen (gilt nicht fir SWT). EN IS0 6506-1, 6507-1, 6508-1 Chapter inspection report.

Lal::.kierung Lackierung: Bestdtigung Gber fachgerechte Durchfihrung gemaE Bestellung ist Coating: Confirmaticn of professional execution accerding to purchase order must be
‘coa "3 mitzuliefern dber Bestatigung Lackschichtstarken und Farbton. provided by confirmation of paint thickness and color.

Personalqualifikation
personnel gualification
LSEE

Schweiler-Profbescheinigungen sind auf Anforderung zu liefern gem3E DIN EM 150
S606.

‘Welder's qualification test certificates on request according to DIN EN 150 9606.

CE
BAJE

CE-Kennzeichnung und Leistungserkldrung nach DIN EN 1090-1.

CE marking and declaration of perfformance according to DIN EN 1090-1.

Prafbescheinigungen
inspection certificates

BEGET

3.1 Abnahmeprifzeugnis [Einzelteilbasierter Nachweis und Rickverfolgbarkeit).

3.1 Inspection certificate verification per part and traceability for every part
necessary).

2.2 Werkszeugnis [Einzelteilbasierter Nachweis und Riickverfolgbarkeit).

2.2 Test report [verification per part and traceability for every part necessary).

Material-Prifbescheinigungen in Anlehnung an DIN EM 1050-2, Kap. 5.2 Tab.1
(Stahibauteile] bzw. DIN EN 1090-3, Tab. A2 Abschnitt 5 [Aluminiumbauteile]

Material test certificates in accordance with DIN EN 1090-2, chapter 5.2 table 1
(steel], DINEN 1090-2 table A3 section 5 (aluminium) respectively.

Kontrolle und Dokumentation der SchweiBnshte nach DIMEN 1090-2 Kap. 12.4.2

Inspection and documentation of weld seams according to DIN EN 1090-2 chapter
12.42

Kontrolle und Dokumentation der Schweikn3hte nach DIN EN 1090-3 Kap. B.2.3

Inspecticn and documentation of weld seams according to DIN EN 1090-3 chapter
B.2.2

Schw eiBausfihrun = — —— — - - -
welding exscutioin 9 Sichtprifung von Schweiknghten nach DIN EN 150 17637. Profer mit Qualifikation Visual inspection of welds according to 150 17637. Inspector qualified according to IS0
BEE nach 130 9712 sowie giltiger Sehtest erforderlich. Fir Schweilteile gem3R Prifplan  |9712 and valid eye test required. For welded parts according to test plan 29, only to

28, nur auf Anforderung zu liefern. Ggf. weitere ZfP je nach Anforderungin
Zeichnung/Bestellung

be supplied on request. If necessary, further NDT according to requirements in
drawing/order.

Prifprotokolle ZfP je nach Anforderung aufder Zeichnung

Test reports ZfP az indicated on the drawing

Gluhprotokoll [wenn Glihen in Zeichnung angegeben)

Heat treatment record [if heating is indicated on the drawing)

Zusatzantorderungen
additional

Zusatzanforderung, siehe Bestelltext

additicnal requirement, see purchase order

requirements

ﬁn}o derungen
Baugruppen! Gewerk
aszembly | zections
requirements

HE RS

Anforderung ist gesondert zwizchen BAund Lieferant vor Auftragsvergabe schriftlich
festzulegen.
Siehe Bestelltext

requirement needs to be defined in writing between BA and supplier before placing of
order.
See purchase order.
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Anforderung Prifplan (DE) Zusatzinformation
Messprotokoll: Falls ein Prafmal} auf der Zeichnung angegeben ist, missen alle
Messprotokoll: alle PriifmaBe protokolliert fiir jedes Teil (keine Vermessung auf ~ Prufmafe in der Zeichnung protokolliert werden und auf dem Messprotoll
Bearbeitungszentrum oder Fertigungsmaschine). dokumentiert sein.
Harte: In den Kapiteln “Prafbericht” der geforderten Normen finden Sie eine

Hartepriifprotokoll: Harteangaben sind gemaR DIN EN ISO 6506-1, 6507-1, 6508- Auflistung der Angaben, die nachzuweisen sind.

1 Kap. "Prifbericht" nachzuweisen (gilt nicht fir SWT).
Alternativ ist auch die Ausfiihrung nach DIN EN 10204 gem. Kapitel
“‘Abnahmeprifzeugnis 3.1” zur Bestatigung maglich.
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Anforderung Prufplan (DE) Zusatzinformation
Lackierung: 1. Méglicher Nachweis Schichtdicke: Lackschichtdicke: Messungen auf
Lackierung: Bestatigung tiber fachgerechte Durchfiihrung gem&R Bestellung ist Zeichnung vermerken inkl. Firmenstempel und Unterschrift des
mitzuliefern Gber Bestatigung Lackschichtstarken und Farbton. Prifers

2. Nachweis Farbton: Lieferschein Lackierer

Alle weiteren Beschichtungsarten (wenn auf Zeichnung gefordert) sind
durch den Lieferanten tGber den Nachweis der Werksbescheinigung

bestatigt.
Personalqualifikation: Zu jedem Schweilteil ist das Schweilerprifzeugnis des Mitarbeiters zu
SchweiRerpriifbescheinigung nach DIN EN ISO 9606, auf Anfrage zu liefern schicken, der die SchweiBarbeit an dem jeweiligen Teil durchgefiihrt hat.

Hinweis Datenschutz: Mindest-lIdentifikationsanforderung, die nicht
geschwarzt werden darf: Vollstandiger Mitarbeitername des
Zertifikatstragers.

CE: Lieferung der CE, wenn gefordert, gemaf DIN EN 1090-1.
CE-Kennzeichnung und Leistungserklarung nach DIN EN 1090-1.
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Anforderung Prifplan (DE) Zusatzinformation
Priifbescheinigungen: Dokument zu liefern fir Halbzeuge nach DIN EN 10204.
3.1 Abnahmepriifzeugnis (Einzelteilbasierter Nachweis und Riickverfolgbarkeit). Das Zeugnis muss dem Teil zuzuordnen sein.
Priifbescheinigungen: Dokument zu liefern flr Halbzeuge nach DIN EN 10204.
2.2 Werkszeugnis (Einzelteilbasierter Nachweis und Riickverfolgbarkeit). Das Zeugnis muss dem Teil zuzuordnen sein.
Priifbescheinigungen: Ausfiihrung und Lieferung Dokumentation gemafy Normenanforderung.

Material-Prifbescheinigungen in Anlehnung an DIN EN 1090-2, Kap. 5.2 Tab.1 N _ N _ _
(Stahlbauteile) bzw. DIN EN 1090-3, Tab. A3 Abschnitt 5 (Aluminiumbauteile) ~ Detaillierte Material- und Zertifikatszuordnung, siehe Kapitel 4

SchweiBausfiihrung: Ausfihrung und Lieferung Dokumentation gemaflt Normenanforderung.
Kontrolle und Dokumentation der SchweiRnahte nach DIN EN 1090-2 Kap.

12.4.2

SchweiBausfiihrung: Ausfihrung und Lieferung Dokumentation gemafl Normenanforderung.

Kontrolle und Dokumentation der SchweiRndhte nach DIN EN 1090-3 Kap. B.2.3
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Anforderung Prifplan (DE) Zusatzinformation
SchweiBausfiihrung: Nachwe!soptionen: -
Sichtpriifung von Schweifnahten nach DIN EN ISO 17637. Priifer mit - Broetje Vorlage auf Homepage (http://www.broetje-
Qualifikation nach ISO 9712 sowie giiltiger Sehtest erforderlich. Fiir automation.de/de/downloads/) oder

Schweifteile gemaR Priifplan 29, nur auf Anforderung zu liefern. Ggf. weitere - Dokument nach DIN EN ISO 17637

ZfP je nach Anforderung in Zeichnung/Bestellung
Prifpersonal: qualifiziertes und geeignetes Personal auf einer

angemessenen Qualifizierungsstufe nach DIN EN ISO 9712 mit glltigem

Sehtest.
SchweiBausfiihrung: Dokumentierte Ausfuhrung gemaf SchweilRstempel auf der Zeichnung
Gliihprotokoll (wenn Glilhen in Zeichnung angegeben) bzw. schweiltechnischem Zeichnungsanhang

(auf Altzeichnungen) nach ISO TR14745.

Zusatzanforderung: Hier geht es um Zusatzanforderung tber die Standard-Prifplane hinaus,
siehe Bestelltext. die z.B. der Kunde seitens Broetje anfordert. Anforderung ist flir den Fall
Uber zusatzliche Anforderung im Bestelltext integriert.

Anforderung Baugruppen/ Gewerk: /
Anforderung ist gesondert zwischen BA und Lieferant vor Auftragsvergabe
schriftlich festzulegen (siehe technisches Lastenheft und Quality Inspection

Plan)
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3.1 Vorlage visueller Prufbericht

Link zur Vorlage des visuellen Prifberichts

Visueller - Priifbericht
Visual-Ins, ion-Sheet

Ausfullhilfen Gber Dropdown-
Zellen im Dokumentenkopf,
z.B: "Akzeptanzstandard"

Bei Unvollkommenheiten/
UnregelmaRigkeiten nach
Norm auszufullen.

I EQUIPPING THE FACTORY OF THE FUTURE

Auft ber/Hersteller: i imati Bericht- Nr.: B
Auftraggeber/Hersteller:  proetje-Autimation Berichi-r.  \T-01/2018 Baw: von 1
Auftragsnummer: - gestelINr.: 4005101 prfort: e Loy Zechnungs-Nr 970,223,103 / 04
il/Objekt: L fnahmepunkte am Aufnah 4 flic "
FmorenTe BTT10L1000L . e i
Abmessung: L=76 mm a=6mm | sehweiRverfahren: Werkstoff: Warmebehandlung: i
e +-20mm el grove 1 ol S35512+N|FRTERandue B 2 [ nein
T tur des Prifobjekts: . Priffbereich: Priffumfang:
otjct emperonre - 1BC Areo ko SN+ WEZ olume of amnotion__ 200%
Priif h: Bewert h: Bawert: :
camiatonace. 1o DIN EN 1SO 17637 BTG DINEN 5817 comongror G
Beleucht arke Pr Skal -
iy Sall 500 15t 800 Iux | Prifsystem) 5 ire, Stahimag, MeRschieber
Skizze/Foto (Anlage): i i
Spnre 0 B O O
Bewertun

Naht-Nr.: Referenz N, ekei g

e e, mif,‘r":m' Lage und Beschﬁlgiggser festge;ieilz}r;‘g:’r:gelmsmgka iten evaluation
1 2017 Pore bei l3nge 36mm - 37mm, d=1mm
1 503 Nahtiiberh&hung bei linge 12mm - 14mm, h=2mm

Name +

1) ) )i o
] ) ) ) ) ) ) ) ) ) e e e e e

Unterschrift

Bemerkungen ader Abweichungen von der Norm
Remark ar deviatians fram the standard

Bauteil in Ordnung, Fehler gem. Norm zuldssig.

erforderlich!
(Beispiel

gezeigt)

Referenz Nr. nach Abkiirzungen ort:
efarrror o metme DM EN 1S0,6520-1 abbnyiotis o Loy den 151120
E =|m;r.mf,f so2js03 S - A excess weld metal e = erfiillt Priifer: Name in /-/?‘Z B
IglusTe,, bl T Lt L™ Dryckbuchstaben - 2 “C<u |
104 = Endieaterris { crater crack su= i fked g prifaufsicht:
2007= Dberflichenpore | surfoce pore 601 = Ziirdsiels { are strike stroy arc ne = ﬂf:‘mﬁﬂm exmmmioction supendsar | .
2005~ Endketerkinker [ endcroter 802 = Spritzer / spatter Be| Bedarf
eine 804 = Schisiiarba / grinding mark
504 =Einbeandkerbe § wodercut 610 = Anlsuiffarben /1 ok Sachverstandiger: H
P i——_ e 4 erforderlich.
misatignment
© Broetje-Automation GmbH 13
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3.2 Vorlage Messprotokoll

Link zur Vorlage des Messprotokolls ——
QA - Measurement Report BRO€ETIJE

QS - Messprotokoll AUTOMATION
Stand: 21.11.2018

general part
Allgemeiner Teil
supplier / manufacturer: component designation:
[ Hersteller: i
order no.: drawing no.:
A” . T I Bestell Nr.o
gel neiner I ei Project: drawing index.:
Projekt
module: serial number:
Baugruppe: seriennummer:
log number:
Protokolinummer:
used measurement device
Verwendete Messmittel
measurement device:
Verwendete e ;
other measurement device:
. Sonstige Messmittel
MeSSl”Itte/ device Ident. No.:
result evaluation
Befund Bewertung
PM |inspec. Dim.| set point | tolerance | act.value | deviation | ok |n.ok Remarks
PM Priffmatl Sollwert Toleranz Istwert i 0. | nio.
1
2|
3
4
5
Ergebnis und >
7
Bewertung .
10|
11
12
13|
14
15
16|
examiner
Priffer
name of examiner: date of examination:
P o f Name des Prifers: Datum der Prifung:
ru er signature of examiner: location of examin.:
Unterschrift des Prifers Ort der Priifung:

B EQUIPPING THE FACTORY OF THE FUTURE 29.01.2024 © Broetje-Automation GmbH 14
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4 Erganzung

Prufbescheinigungen / test certificates

Zuordnung Material/ material allocation <-> Priifbescheinigungen/ test certificate
SWT-Teile/ welded parts
Priifbescheinigung/
Material/ material: test certificate: Hinweis/ reference:
Bei Prifplan 29 kein Materialzeugnis notwendig/
$185- §235- 275 29 no material certificate required for inspection plan 29
Bei Prifplan 29 kein Materialzeugnis notwendig/
DCO1: DD11... 22 no material certificate required for inspection plan 29
Bei Priifplan 29 kein Materialzeugnis notwendig/
e Rl 9 no material certificate required for inspection plan 29
Bei Prifplan 29 kein Materialzeugnis notwendig/
> 6355 3.1 no material certificate required for inspection plan 29
Nichtrostende Stdhle/ stainless Bei Priifplan 29 kein Materialzeugnis notwendig/
steels (1.4301; 1.4305; 1.4571; 3.1 no material certificate required for inspection plan 29
Bei Priifplan 29 kein Materialzeugnis notwendig/
Aluminium (EXC1 / 3834-4) 22 no material certificate required for inspection plan 29
Bei Priifplan 29 kein Materialzeugnis notwendig/
Aluminium (> EXC2 / 3834-3) 31 no material certificate required for inspection plan 29

zugehdrige Priifplananforderung:
Material-Priifbescheinigungen in Anlehnung an DIN EN 1090-2, Kap. 5.2 Tah.1 (Stahlbauteile) bzw. DIN EN 1090-3, Tab.
A3 Abschnitt 5 (Aluminiumbauteile)
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4 Erganzung

Prafplananforderungen gemaf jeweiliger Bestellung sind fuhrend.

Broetje-Automation steht bei Ruickfragen und Klarungsbedarfen gern zur Verfugung.
Ansprechpartner: Mitarbeiter Einkauf Broetje-Automation der betreffenden Bestellung

B EQUIPPING THE FACTORY OF THE FUTURE © Broetje-Automation GmbH 17
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Vielen Dank!
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ENGLISH

Test Plans: Additional Information for Suppliers

21.05.2026
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Legal basis

In order to ensure the safety of products, state laws and regulations of private-law organizations oblige
manufacturers and fitters of technical products to provide the "Technical Documentation”.

In the EU, relevant EC directives such as the Machinery Directive, the ATEX Directive, the Low Voltage

Directive, the Pressure Equipment Directive or the Product Safety Directive, which have been transposed into

national law by the Member States (e.g. the German Product Safety Act or the Medical Devices Act), should be

mentioned.
In the event of damage, faulty technical documentation leads to the manufacturer's liability arising from the

Product Liability Act, the Civil Code (Section 823 Liability for Damages) and any individual contractual

obligations.
Due to these requirements, it is essential that complete documentation is ensured by Broetje-Automation and its

suppliers.
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BA Requirements

1. Minimum requirements for documents to be delivered are defined on a legal basis.

2. The complete documentation must be sent with dispatch of goods to the e-mail address of the delivery address of
the respective BA Group: SQA@Broetje-Automation.de (Broetje Automation GmbH, Am Autobahnkreuz 14, 26180

Rastede)

3. For the clear identification of the components, the delivery note and the accompanying documents required by the
respective component-related inspection plan are included in each delivery.

4. The delivery of an order item is only considered complete and forwarded for invoice approval if the goods including
the required documents are available.
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Provision of documentation

Requirements

» In accordance with Broetje-Automation's specifications, the documentation must be delivered in digital format:

« The Documentation Deployment document is available on the home page in the Downloads section: https://broetje-
automation.de/de/downloads/

Special feature of partial deliveries

* In the case of partial deliveries, a uniqueness of delivered components to delivered documentation must be observed.

* Documents to be prepared per drawing must be sent at the time of delivery of the respective part.

© Broetje-Automation GmbH 23
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1 Overview

I CHNC Teile SWT Teile Bescha[hglz'ﬂe?:gluppenf Zusatzanforderung

BROETJE TS Waking pars Proourementof ssebly |yt requrement

AT TOMAT 12 =1,¢ il groups { sections [435] Eﬁhﬂéﬁ\*— )
SFEENRE

Kontext BGR/GEW

context Anforderung Priifplan (DE) test plan requirement (EN} 10 | 11 | 20 | 23 | 25 | 27 | 29 :{:G 13

Messprotokoll Messprotokoll: alle Priifmake protokolliert fir jedes Teil [keine Vermessung auf Measurement report: all test dimensions recorded for every part [no measurement

M SEUnement report
=

Al

Bearbeitungszentrum oder Fertigungsmaschine).

allowed on machining center or manufacturing machine).

:5";9 Harteprifprotokoll: Harteangaben sind gem3E DIM EN 150 6506-1, 6507-1, 6503-1 Hardness test certificate: Hardness specifications must be verified according to DIN
E; ness Kap. "Prifbericht” nachzuweisen (gilt nicht fir SWT). EN IS0 6506-1, 6507-1, 6508-1 Chapter inspection report.

Lal::.kierung Lackierung: Bestdtigung Gber fachgerechte Durchfihrung gemaE Bestellung ist Coating: Confirmaticn of professional execution accerding to purchase order must be
‘coa "3 mitzuliefern dber Bestatigung Lackschichtstarken und Farbton. provided by confirmation of paint thickness and color.

Personalqualifikation
personnel gualification
LSEE

Schweiler-Profbescheinigungen sind auf Anforderung zu liefern gem3E DIN EM 150
S606.

‘Welder's qualification test certificates on request according to DIN EN 150 9606.

CE
BAJE

CE-Kennzeichnung und Leistungserkldrung nach DIN EN 1090-1.

CE marking and declaration of perfformance according to DIN EN 1090-1.

Prafbescheinigungen
inspection certificates

BEGET

3.1 Abnahmeprifzeugnis [Einzelteilbasierter Nachweis und Rickverfolgbarkeit).

3.1 Inspection certificate verification per part and traceability for every part
necessary).

2.2 Werkszeugnis [Einzelteilbasierter Nachweis und Riickverfolgbarkeit).

2.2 Test report [verification per part and traceability for every part necessary).

Material-Prifbescheinigungen in Anlehnung an DIN EM 1050-2, Kap. 5.2 Tab.1
(Stahibauteile] bzw. DIN EN 1090-3, Tab. A2 Abschnitt 5 [Aluminiumbauteile]

Material test certificates in accordance with DIN EN 1090-2, chapter 5.2 table 1
(steel], DINEN 1090-2 table A3 section 5 (aluminium) respectively.

Kontrolle und Dokumentation der SchweiBnshte nach DIMEN 1090-2 Kap. 12.4.2

Inspection and documentation of weld seams according to DIN EN 1090-2 chapter
12.42

Kontrolle und Dokumentation der Schweikn3hte nach DIN EN 1090-3 Kap. B.2.3

Inspecticn and documentation of weld seams according to DIN EN 1090-3 chapter
B.2.2

Schw eiBausfihrun = — —— — - - -
welding exscutioin 9 Sichtprifung von Schweiknghten nach DIN EN 150 17637. Profer mit Qualifikation Visual inspection of welds according to 150 17637. Inspector qualified according to IS0
BEE nach 130 9712 sowie giltiger Sehtest erforderlich. Fir Schweilteile gem3R Prifplan  |9712 and valid eye test required. For welded parts according to test plan 29, only to

28, nur auf Anforderung zu liefern. Ggf. weitere ZfP je nach Anforderungin
Zeichnung/Bestellung

be supplied on request. If necessary, further NDT according to requirements in
drawing/order.

Prifprotokolle ZfP je nach Anforderung aufder Zeichnung

Test reports ZfP az indicated on the drawing

Gluhprotokoll [wenn Glihen in Zeichnung angegeben)

Heat treatment record [if heating is indicated on the drawing)

Zusatzantorderungen
additional

Zusatzanforderung, siehe Bestelltext

additicnal requirement, see purchase order

requirements

ﬁn}o derungen
Baugruppen! Gewerk
aszembly | zections
requirements

HE RS

Anforderung ist gesondert zwizchen BAund Lieferant vor Auftragsvergabe schriftlich
festzulegen.
Siehe Bestelltext

requirement needs to be defined in writing between BA and supplier before placing of
order.
See purchase order.
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Request for inspection plan

Additional information

part (no measurement on machining center or production machine).

Measurement protocol: Measurement report: all test dimensions logged for each If @ test dimension is specified on the drawing, all test dimensions must

be recorded in the drawing and documented on the measurement
protocol.

Hardness: Hardness test protocol: Hardness specifications are in accordance
with DIN EN ISO 6506-1, 6507-1, 6508-1 chap. "Test report" (does not apply to
SWT).

In the chapters "Test report" of the required standards you will find a list
of the information that must be proven.

Alternatively, it is also possible to design in accordance with DIN EN
10204 in accordance with the chapter "Acceptance Test Certificate 3.1"
for confirmation.

I EQUIPPING THE FACTORY OF THE FUTURE
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Request for inspection plan Additional information
Paintwork: Painting: Confirmation of professional execution according to the 1. Possible verification of layer thickness: Paint layer thickness: note
order must be supplied via confirmation of paint layer thicknesses and colour. measurements on drawings including company stamp and signature

of the inspector
2. Proof of colour: Delivery note painter

All other types of coating (if required on drawing) are confirmed by the
supplier with proof of factory certification.

Personnel qualifications: Welding test certificate according to DIN EN ISO For each welded part, the welding test certificate of the employee who
9608, to be supplied on request carried out the welding work on the respective part must be sent.

Note Data protection: Minimum identification requirement that must not be
redacted: Full employee name of the certificate holder.

CE: CE marking and declaration of performance according to DIN EN 1090-1.  Delivery of CE, if required, in accordance with DIN EN 1090-1.
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Request for inspection plan Additional information
Test certificates: 3.1 Acceptance Test Certificate (Individual Part-Based Document to be supplied for semi-finished products according to DIN EN
Verification and Traceability). 10204. The reference must be attributable to the part.

Test certificates: 2.2 Certificate of work (individual part-based verification and ~Document to be supplied for semi-finished products according to DIN EN
traceability). 10204. The reference must be attributable to the part.

Test certificates: Material test certificates based on DIN EN 1090-2, chap. 5.2  Execution and delivery of documentation in accordance with standard

Table 1 (Steel Components) or DIN EN 1090-3, Table A3 Section 5 (Aluminium requirements. Detailed material and certificate assignment, see Chapter 4
Components)

Welding execution: Inspection and documentation of weld seams according to  Execution and delivery of documentation in accordance with standard
DIN EN 1090-2 chap. 12.4.2 requirements.

Welding execution: Inspection and documentation of the weld seams according Execution and delivery of documentation in accordance with standard
to DIN EN 1090-3 chap. B.2.3 requirements.
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Request for inspection plan Additional information
Welding execution: Evidelnce options: .
Visual inspection of weld seams according to DIN EN ISO 17637. Examiner ~ Broetje template on homepage(http://www.broetje-
with 1ISO 9712 qualification and valid eye test required. For weldments automation.de/de/downloads/) or Document according to DIN EN ISO

according to test plan 29, to be supplied only on request. If necessary, further 17637

NDT depending on the requirements in drawing/order
Testing personnel: qualified and suitable personnel at an appropriate

qualification level according to DIN EN ISO 9712 with a valid eye test.

Welding execution: Documented execution according to the welding stamp on the drawing or
Annealing Protocol (if annealing is specified in drawing) welding drawing attachment (on old drawings) according to ISO TR14745.
Additional requirement: see order text. This is about additional requirements beyond the standard inspection plans,

which the customer requests from Broetje, for example. Request is
integrated into the order text in case of additional request.

Requirement for assemblies / trade: /
Requirements must be specified separately in writing between the BA and the
supplier before the contract is awarded (see technical specifications and Quality
Inspection Plan)
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3.1 Template visual inspection sheet

Link template visual inspection sheet

Visueller - Priifbericht

Filling aids via drop-down cells
in the document header, e.g.:
"Acceptance standard"

In case of imperfections/
Fill in irregularities
according to standard.

I EQUIPPING THE FACTORY OF THE FUTURE

Visual-Inspection-Sheet
Auftraggeber/Hersteller:  proetje-Autimation Berichi-r.  \T-01/2018 Baw: von 1
Auftragsnummer: - gestellNr.: 4005101 POt ot LOY fechnunesNri 270.223.103 /04
il/Objekt: L fnahmepunkte am Aufnah 4 flic "
FmorenTe BTT10L1000L . e i
Abmessung: L=76 mm a=6mm | sehweiRverfahren: Werkstoff: Warmebehandiung: i
e +-20mm el grove 1 ol S35512+N|FRTERandue B 2 [ nein
T tur des Prifobjekts: o Prisfbereich: Prisfumfang:
otjct emperonre - 1BC ares exomioes SN+ WEZ olume of amnotion__ 200%
Priif h: Bewert h: Bawert: :
camiatonace. 1o DIN EN 1SO 17637 BTG DINEN 5817 comongror G
Beleucht arke Pr <kl -
[omien iy oh Sall 500 15t 800 Iux | Prifsystem) 5 ire, Stahimag, MeRschieber
Skizze/Foto (Anlage): i i
Spnre 0 B O O
Bewertun
Naht-Nr.: Referenz N, ekei g
e e, mif,‘r":m' Lage und Beschﬁlgiggser festge;ieilz}r;‘g:’r:gelmsmgka iten evaluation
1 2017 Pore bei l3nge 36mm - 37mm, d=1mm
1 503 Nahtiiberh&hung bei linge 12mm - 14mm, h=2mm

1) ) )i o
] ) ) ) ) ) ) ) ) ) e e e e e

Name +
signature
Bemerkungen ader Abweichungen von der Norm .
B oA Pl e required!
Bauteil in Ordnung, Fehler gem. Norm zuldssig. ( Exa m pl e
— — shown)
ferenz Nr. n2ch o gy 15052011 Ao |2 oy den  15.11208]

101 = Lsngsrise [ 502503 S aweass wald matal e = erfillt Priifer: Name in L

102 s Quarrisse | 509 = varlalures Schwwillgut | sogging cerented exgminer Druckbuchstaben -, ?‘/’r'\i‘ s

104 = Endkraterriss | croter crock 511 = ! f o

2007= Cberflichenpere / surfoce pore
2025~ Endkraterhinker | nd crater
i

508 =Einbrandkerbe { undercat

507 = Kantenwersatz /dncor
misaiignment

ne= nichterfollt | Prifaufsicht:
ot o o

601 = Tiindatels | arc strike siroy arc Examination superdsar

<+— | Required

602 = Spritzer { spattcr
508 = Schiaifuarbe | grinding mark

610 = Anlwiflarben | temper calours S.:;rr:verstandiger:

/ when

A
needed.
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3.2 Template measurement report

Link template measurement report —
QA - Measurement Report BRO€ETIJE

QS - Messprotokoll AUTOMATION
Stand: 21.11.2018

general part
Allgemeiner Teil
supplier / manufacturer: component designation:
[ Hersteller: i
order no.: drawing no.:
G I rt Bestell Nr.o
enera pa Project: drawing index.:
Projekt
module: serial number:
Baugruppe: seriennummer:
log number:
Protokolinummer:
used measurement device
Verwendete Messmittel
measurement device:
Measurin e
g other measurement device:
. Sonstige Messmittel
equipment used Jevice Ident. No™
result evaluation
Befund Bewertung
PM |inspec. Dim.| set point | tolerance | act.value | deviation | ok |n.ok Remarks
PM Priffmatl Sollwert Toleranz Istwert i 0. | nio.
1
2|
3
4
5
Result and °
. 7
evaluation .
10|
11
12
13|
14
15
16|
examiner
Priffer
name of examiner: date of examination:
I t Name des Prifers: Datum der Prifung:
nSpeC or signature of examiner: location of examin.:
Unterschrift des Prifers Ort der Priifung:

B EQUIPPING THE FACTORY OF THE FUTURE © Broetje-Automation GmbH 33
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4 Addition

Ttest certificates

Zuordnung Material/ material allocation <-> Priifbescheinigungen/ test certificate
SWT-Teile/ welded parts
Priifbescheinigung/
Material/ material: test certificate: Hinweis/ reference:
Bei Prifplan 29 kein Materialzeugnis notwendig/
$185- §235- 275 29 no material certificate required for inspection plan 29
Bei Prifplan 29 kein Materialzeugnis notwendig/
DCO1: DD11... 22 no material certificate required for inspection plan 29
Bei Priifplan 29 kein Materialzeugnis notwendig/
e Rl 9 no material certificate required for inspection plan 29
Bei Prifplan 29 kein Materialzeugnis notwendig/
> 6355 3.1 no material certificate required for inspection plan 29
Nichtrostende Stdhle/ stainless Bei Priifplan 29 kein Materialzeugnis notwendig/
steels (1.4301; 1.4305; 1.4571; 3.1 no material certificate required for inspection plan 29
Bei Priifplan 29 kein Materialzeugnis notwendig/
Aluminium (EXC1 / 3834-4) 22 no material certificate required for inspection plan 29
Bei Priifplan 29 kein Materialzeugnis notwendig/
Aluminium (> EXC2 / 3834-3) 31 no material certificate required for inspection plan 29
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4 Addition

Inspection plan requirements according to each order are leading.

Broetje-Automation will be happy to answer any questions or need clarification. Contact: Employee
Purchasing Broetje-Automation of the order in question
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Thank youl!
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