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Lieferantenqualifikation

	Erstellt/ Geändert von: Name / Datum
	Geprüft/ Freigegeben von: Name / Datum
	Version: 0

	Geers-DL, R. Seveneick / 14.10.2011
	H. Hotz/ 13.10.2015
	



	Lieferantenqualifikation Nr. 
	Erstbeurteilung  
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	Wiederholungsbeurteilung
	

	

	Beurteilung durchgeführt für: 
	am: 
	von: 

	

	Allgemeine Angaben zu dem zu beurteilenden Lieferanten

	Firmenname: 
	
	Telefon:
	

	Anschrift:
	
	Telefax:
	

	
	
	Email:
	

	
	
	Website:
	

	Angaben zu Unternehmensführung und Personal

	Unternehmensleitung durch:
	Geschäftsführer/ Prokurist 

	Inhaber/ Geschäftsführer 


	Kaufm. Ansprechpartner:
	
	Telefon:
	

	Techn. Ansprechpartner:
	
	Telefon:
	

	Verantw. für Schweißtechnik:
	
	Telefon:
	

	SFI
	
	ST
	
	SFM
	
	
	
	
	

	
	
	
	

	Anzahl der Mitarbeiter/innen im Bürobereich
	Anzahl der Mitarbeiter/innen im Bereich Fertigung/ Werkstatt
	Anzahl sonstiger Mitarbeiter/innen

	kaufmännisch 
	
	Schlosser:
	
	Auszubildende:
	

	technisch
	
	Schweißer:
	
	Montage:
	

	
	Hilfskräfte:
	
	Service:
	

	

	Anzahl der Mitarbeiter/innen insgesamt: 
	Organigramm vorhanden/beiliegend 


	Bemerkungen: 


	Angaben zur Qualifikation

	Unternehmensqualifikation

	
DIN EN 1090-2, EXC 
	
DIN EN 1090-3, EXC 
	
DIN EN ISO 3834- 
	
DIN EN ISO 9001:2008

	Personalqualifikation

	Schweißer: EN 287-1

ISO 9606-1

-2

	Bediener:

DIN EN 1418
	Schweißaufsicht:

AD/HP-3

	Zf- Prüfpersonal:

DIN EN 473, Stufe 
	Prüfaufsicht:

AD/HP-4

	Prüfungen / Prüf-Einrichtungen

	Zf- Prüfungen:
	
VT
	
UT
	
PT
	
MT
	
RT

	
ZfP Labor: 
	
ZP- Labor: 

	Bemerkungen: 


	Angaben zum  Einsatz von Sublieferanten

	Tätigkeit
	
	Firmenname und Sitz

	Zerstörungsfreie Prüfungen 
	PT

	

	
	RT

	

	
	UT

	

	
	Labor

	

	Zerstörende Prüfungen
	Labor

	

	Stahlen
	

	

	Beschichten
	

	

	Bemerkungen: 


	Verkehrsanbindung, Infrastruktur, Fertigungseinrichtungen

	Verkehrsanschluss    BAB
	
	km bis Bahnhof
	
	Hafen
	

	Hallen-Abmessungen (Länge x Breite x Höhe) in m:
	
	
	

	Tor-Abmessungen     (Länge x Breite x Höhe) in m:
	
	
	

	Hebezeuge (Hublast, Hakenhöhe): 
	
	Freifläche in m2:
	

	Zuschnitte (Länge x Breite x Dicke), Angaben in mm

	Schere: 
	
	Autogen: 
	
	Plasma:
	

	Laser:
	
	Wasserstrahlschneiden:
	

	Umformen, Angaben in mm

	Walzen: 
	s = 
	min. ( = 
	max. ( = 

	Kanten: 
	s = 
	l = 

	Mechanische Bearbeitung (Angaben in mm)

	Bohren:
	max. ( = 
	Stanzen:
	max. ( = 

	Drehen:
	max. ( = 
	Spitzenabstand 
	max. = 
	Karussell (
	

	Fräsen:
	Länge x Breite x ( = 
	Hobeln: 
	Länge x Breite = 

	Schweißen, (Anzahl der Geräte und Maschinen)

	
UP: 
	
WIG: 
	
MIG/ MAG: 
	
E-Hand: 

	Oberflächenbehandlung (Länge x Breite x Höhe), Angaben in mm

	
Sandstrahlen/
Glasstrahlen
	
	
Beschichten: Streichen/ Spritzen/Tauchen
	

	Wärmebehandlung, (Länge x Breite x Höhe), Angaben in mm / tmax in °C

	
Wärmeofen, Abmessungen: 
	max. Temperatur: 

	
induktive/ autogene Wärmebehandlung 
	max. Temperatur: 

	
Rücktrocknungseinrichtung für Schweißzusatzwerkstoffe


	Angaben zu Werkstoffen und Qualifizierung eingesetzter Schweißverfahren

	
Qualifizierung der Schweißanweisung nach QWPS (Nummer eintragen), entsprechend:

	
DIN EN ISO 15610


DIN EN ISO 15611

DIN EN ISO 15612
	
DIN EN ISO 15613


DIN EN ISO 15614

DIN EN ISO 14555

	Werkstoff
	QWPS- Nr. 

	
Allg. Baustahl S235
	

	
Allg. Baustahl S355
	

	
Nichtrostende Stähle nach Z.-30.3.-6
	

	Bemerkung: 


Die aktuelle Version dieses QM-Dokuments ist im Intranet unserer Firma abgelegt.

Nur diese unterliegt dem systemspezifischen Änderungsdienst.
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