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                    Inspeksjons Skjema
No
Inspeksjons Trinn
2
1
1
Innkommende Varer
2
Miljømessige Forhold
Inspeksjons Instruksjon
3
- Inspeksjon av pakkseddel: Riktig antall varer
- Inspeksjon av pakkseddel: Malingsystemer
- Visuell Inspeksjon: Skader
- Inspeksjon av pakkseddel: Blåsemidler
- Visuell Inspeksjon: Skader
- Batch Nummer på embalasje
- Omgivelsestemperatur
- Overflatetemperatur på stålet
- Relativ Luftfuktighet
- Dugg punkt
Frekvens
4
100 % av alle varer
100 % av alle leveranser
100 % av alle leveranser
100 % av alle leveranser
100 % av alle leveranser
100 % av alle leveranser
Før start på hvert skift
og 2 ganger pr. skift
Godkjennings Kriterier
5
Ifølge Pakkseddel
Korrekt følgeseddel med Batchnr.
Ingen Skader
Korrekt følgeseddel med Batchnr.
Ingen Skader
Dokumentasjon
Ingen avvik
Se datablad fra leverandør
Maks 85 %
100 % av alle overflater
Dokumentasjon
3
- Skarpe kanter
- Sveisesprut
- overflaterust osv.
100 % av alle Overflater
Ingen Defekter, ref.
ISO 8502-3
Renhet
- a) ISO 8501 - 1
Punkt kontroll
a) Kundens Spesifikasjon
Min. St 2,5
c) max. rating 2
Dokumentasjon
Re-Blåses til spesifisert renhet oppnåes
Punkt kontroll
b) max 20 mg/m² eller
kundens spesifikasjon
Dokumentasjon
Re-Vaskes til spesifisert renhet oppnåes
Som spesifisert i datablad fra
leverandør eller Kunde
Re-Blåses til spesifisert ruhet oppnåes
4
- b) ISO 8502 - 3
Salt test
Ruhet
- ISO 8502-6
- ISO 8503 - 5
Punkt kontroll
6
Defekter må utbedres
Dokumentasjon
7
Visuell inspeksjon
av malingsbelegg
- Herding
- Urenheter
- Løsemiddel tørking
- pinholes / popping
- sagging og andre overflate defekter
100 % av alle Overflater
etter hvert lag
Ifølge kundens spesifikasjoner
Dokumentasjon
Kontroll Liste E3
Kontroll Liste E3
Kontroll Liste E3
Kontroll Liste E6
Reparasjon av defekter
Kontroll Liste E3
8
Helligdager
Visuell Inspeksjon
Mellom hvert lag
Ingen helligdager
reparere og ny Inspeksjon
documentation:
ISO 2178 / ISO 2360 og
leverandørens tekniske datablad
Kontroll Liste E3
reparere, ekstra lag hvis nødvendig
Tørr film tykkelse
- ISO 2178 (magnetisk) eller ISO 2360 (ikke magnetisk)
- kalibreres på en glatt overflate eller test pad
ISO 2178 / ISO 2360
9
- ISO 4624 Pull-Off Test
Punkt kontroll
min. 5 Mpa
- ISO 2409 Cross-Cut Test
Punkt kontroll
ISO 2409
Dokumentasjon
10
11
Kontroll Liste E3
Nytt malingsbellegg
Vedheft
Ikke 2010
Vedlegg A Inspeksjons Skjema.A Sammendrag
Daglig Logg E2
Visuel Inspeksjon
av stål overflater
Dokumentasjon
5
Konsekvens, hvis 5 = NEI
6
skriftlig beskjed til Leverandør
skriftlig beskjed til Leverandør
Avvis eller lagres for seg og skriftlig beskjed til Lev.
skriftlig beskjed til Leverandør
Avvis eller lagres for seg og skriftlig beskjed til Lev.
Mottaks Inspeksjon E1
Ingen Blåsing
Ingen Spraying
Overflatekontroll
av blåst stål
Dokumentasjon
All feil på stålet som må
utbedres før påføring av
malingsbelegg
100 % av alle Overflater
Ifølge kundens spesifikasjoner
Dokumentasjon
Side 1 av 6
Nytt malingsbellegg
Kontroll Liste E3
Reparasjon av defekter
før primer påføres
Kontroll Liste E11
Date: 02.08.2010 16:11
Inspeksjon av mottatte varer
Prosjektnr: - Navn
1
Godkjennings Kriterier
Dato:
Pakkseddel:
100 % av alle varer
ok
ikke
ok
Samsvarer med ordrebekreftelse
Batchnr på Malingsprodukter
Batchnr på Blåsemiddler
Ingen skader
salt inspeksjon på blåsemiddler
J
Hvis det er noe galt:
N
Utført
Avgrenset område nødvendig
Lagret i avgrenset område
Informasjon til leverandør
Kommentarer:
Navn
Vedlegg: Pakkseddel
INSPEKSJON
ThyssenKrupp Xervon
Kvalitetskontroll
Navn
Signatur
Signatur
FROSIO INSPEKTØR
KUNDE
Navn
Signatur
Navn
Signatur
Vedlegg A Inspeksjons Skjema.E1 Mottaks Inspeksjon
Side 2 av 6
02.08.2010 16:11
DAGLIG LOGG
Dato
Prosjektnr:
2
Prosjekt
Kunde
Tidspunkt
VÆRFORHOLD PÅ PROSJEKTET
Sted/Plassering
Luft °C
RF %
Stål °C
Dugg Punkt ° C
Kommentar
FORBEHANDLING
Start tid
Slutt Tid
Forb. Metode
Blåsing med P.Grit
Grad av Renhet
St 2,5
Annet
Elementer Behandlet
Manuell sliping
Operasjon
PÅFØRING AV MALING
Start tid
Slutt Tid
Malte Elementer
Primer
Tie-Coat
Mellomstrøk
Toppstrøk
Annet
Malings Materiale
MALINGS TYPE
Batchnr: Maling (A)
Batchnr: Herder (B)
Mengde
TypeTynner
Tynnings Grad %
Mengde
Minimum
Maksimum
Kommentar
MALINGS UTSTYR
Utstyr Brukt:
Pumpe
Graco X-Treme King
Dyse
Ratio
70:1
Annet
Stripe-Coat med kost
Trykk over dyse
SJEKK
Element
Operasjon
Brudel 1
TFT Gjennomsnitt
måling av sink
Kommentar
Elcometer rapport
KOMMENTARER
INSPEKSJONER
ThyssenKrupp Xervon
Prosjekt Leder
ThyssenKrupp Xervon
KvalitetsKontroll
FROSIO INSPEKTØR
KUNDE
Navn
Navn
Navn
Navn
Dato
Dato
Dato
Dato
Signatur
Signatur
Signatur
Signatur
Vedlegg A Inspeksjons Skjema.E 2 Daglig Logg
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Date: 02.08.2010 16:11
Kontroll Liste
Dato:
Prosjektnr:-Navn:
Maling - System
1 - KS < 120 °C
Visuell inspeksjon før Blåserensing
100 % av all overflater
Kommentar, hvis alt ikke er ok
2 - KS > 120 °C
3
Renhet
Kommentar, hvis alt ikke er ok
Salt test
ikke ok
må gjøres på nytt
Bekreftet (signatur)
ok
ikke ok
må gjøres på nytt
Bekreftet (signatur)
ok
ikke ok
må gjøres på nytt
Bekreftet (signatur)
ok
ikke ok
må gjøres på nytt
Bekreftet (signatur)
ok
ikke ok
må gjøres på nytt
Bekreftet (signatur)
ok
ikke ok
må gjøres på nytt
Bekreftet (signatur)
ok
ikke ok
må gjøres på nytt
Bekreftet (signatur)
ok
ikke ok
må gjøres på nytt
Bekreftet (signatur)
5
Kommentar, hvis alt ikke er ok
ISO 8502-6 Bresle Test
Ruhet
6
Punkt kontroll
Kommentar, hvis alt ikke er ok
test instrument:
5 - Isolert
Rustfritt Stål
ISO 8501-1, ISO 8502-3
Punkt kontroll
test instrument:
4 - Uisolert
Galvanisert Stål
ok
4
Punkt kontroll
test instrument:
3 - Uisolert
Rustfritt Stål
Ruhets Komparator, Elcometer 223
Visuell inspeksjon av malingsbelegg
100 % av all overflater
7
Remarks, if not ok
test instrument:
Visuell inspeksjon for helligdager
100 % av all overflater
8
Kommentar, hvis alt ikke er ok
test instrument:
Speil, Lys
Tørrfilm tykkelse (TFT)
ISO 2178 (magnetisk) or ISO 2360 (ikke magnetisk)
1. Lag
2. Lag
3. Lag
4. Lag
5. Lag
µm
µm
µm
µm
µm
9
Kommentar, hvis alt ikke er ok
test instrument:
Elcometer 456
Vedheft
Pull-Off og Cross-Cut
Kommentar, hvis alt ikke er ok
10
test instrument:
IKKE 2010
Kommentar, hvis alt ikke er ok
test instrument:
ThyssenKrupp Xervon
Prosjekt Leder
Navn
Dato
Signatur
IKKE 2010
INSPECTIONS
ThyssenKrupp Xervon
Kvalitetskontroll
Navn
Dato
Signatur
Vedlegg A Inspeksjons Skjema.E 3 Kontroll Liste
FROSIO INSPEKTØR
KUNDE
Navn
Dato
Signatur
Navn
Dato
Signatur
Side 4 av 6
02.08.2010 16:11
Ruhets måling
Prosjektnr:
Dato:
6
Prosjekt
Kunde
Godkjennings kriterier
ikke
50-85 µm
ok
Rz
Rz
ok
Rz
Ruhet
J
Ved Feil:
N
UTFØRT
Reblåsing
Ruhet
Kommentarer:
Navn
Signatur
INSPEKSJON
THYSSENKRUPP XERVON
Kvalitetskontroll
FROSIO INSPEKTØR
KUNDE
Navn
Signatur
Navn
Signatur
Navn
Signatur
Vedlegg A Inspeksjons Skjema.E 6 Ruhet
Side 5 av 6
02.08.2010 16:11
Overflate Kontroll
Prosjektnr:
11
Dato:
Prosjekt
Kunde
Godkjennings kriterier:
ikke
Ingen synlige skader, skarpe kanter, rust gjennomslag, eller
ok
ok
andre feil og mangler på stålet
Feil funnet
sted
sted
sted
sted
sted
sted
sted
sted
sted
sted
sted
sted
sted
J
Ved Feil:
N
UTFØRT
Varsle oppdragsgiver
Varsle Prosjektleder
Kommentarer:
Navn
Signatur
INSPEKSJON
THYSSENKRUPP XERVON
Kvalitetskontroll
FROSIO INSPEKTØR
KUNDE
Navn
Signatur
Navn
Signatur
Navn
Signatur
Vedlegg A Inspeksjons Skjema.E 11 Overflatekontroll
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