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ERFA ISO 3834 — Erfarenhetsdokument

Detta ar en sammanstallning gjord av AG 48 Over utvalda erfarenheter och slutsatser som
dragits i arbetsgruppens diskussioner. Syftet ar att ge vagledning for tilldmpning. Angivna
datum nedan avser motesdatum (faststéllande av Fragor och svar).

Om du har synpunkter eller forslag till fragor och svar, sénd dem till Mathias Lundin,
mathias.lundin@svets.se, i féljande format:

e For synpunkter/kommentarer pa innehallet: motivering till andring + forslag till andring
e For forslag till fragor och svar: beskrivning foljd av kort och precis formulerad fraga +
forslag till svar (om fragan ar komplicerad, dela garna upp den pa fler)
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1. Fragor och svar

1. Niva pa teknisk kunskap — forhallande till niva pa kvalitetssystem (2014-10-21)

Kraver 1SO 3834-2, med omfattande kvalitetskrav, omfattande teknisk kunskap for tillsyn vid
svetsning?

Svar: Det anges inte i 1SO 3834-2 att omfattande teknisk kunskap for tillsyn kravs. Det finns
alltsd inte nadgon koppling till nivéa péa kvalitetssystemet, daremot en koppling till produkternas

niva pa komplexitet och sikerhet. 1SO 14731 anger att nivan ska viljas beroende pa "the nature
and/or complexity of the production™.

AG 48 kan inte stilla upp en rekommendation, vagledning eller ramar for exakt vilken niva
som ska valjas. Detta maste bedommas beroende pa helheten och fran fall till fall.

2. Ledningens medverkan i revisioner (2014-10-21)

AG 48 anser att ledningen ska medverka i, atminstone del av, revisionen av 1SO 3834
(certifiering). Ledningen bor ocksa medverka i arlig/regelounden genomgang.

3. Internrevisioner (2015-03-26)

Varken EN 1090 eller 1SO 3834 tar upp internrevisioner eller ledningens genomgang. Man bor
dérfor ha ett system dér ISO 3834 pratar med” ISO 9000.

En kvalitetschef sitter ofta i ledningsgruppen, men en svetsansvarig mer sallan.

AG 48 rekommenderar att man gor en aterkommande internrevision for sitt ISO 3834-system.
4. Awvikelser och korrigerande atgarder (2015-03-26)

Kulturen kring hantering av avvikelser &r avgdrande for hur systemet fungerar. Har man en
kultur dér avvikelser inte rapporteras eller utnyttjas skadar det kvalitetsarbetet.

AG 48 rekommenderar att man sarskilt uppmérksammar attityden till avvikelser i sitt
kvalitetsarbete.
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5. Bestillare vill skydda delar av innehéllet i sina svetsprocedurer (2016-03-17)

Hur gor en tillverkare som vill skydda delar av innehallet i sina svetsprocedurer nar denne
anlitar en underleverantor?

Nér tillverkaren outsourcar kan man behdva en 16sning for att hantera spridningen av
tillverkningsunderlaget. Tillverkarens procedurprov kan t.ex. innehalla extra
utmattningsprovning eller extra variabler sa som pistolvinklar etc.

Fragan ar hur man kan férse underleverantdrer med WPSer utan att éverfora underlaget

(WPQR). Det handlar forvisso &ven om att sdnka kostnaderna for underleverantéren genom

inte kréva att repetera provningen. Men for certifiering 1SO 3834-2 behdver underleverantdren

kunna visa WPQR.

Tva alternativ framlades:

1. underleverantoren gor ett procedurprov enligt den WPS som tillverkaren tillhandahallit sa
att underleverantoren har en WPQR att visa upp for en revisor. Om inte underleverantdren
gor ett procedurprov blir det en ansvarsfraga som blir knepig att 16sa.

2. kréava I1SO 3834-4 av leverantdren och sedan ldgga pa de tillaggskrav man vill. For revisorn
far leverantoren visa annan del av tillverkningen, andra WPQR, for att certifiera 1SO 3834-
2. Sen kan bestallaren Sen héanvisa till kundspecifika krav for en del av tillverkningen som
inte ingar under certifieringen for 1ISO 3834-2.

En rekommendation &r att underleverantéren atminstone gor arbetsprov pd WPSerna.

6. Relaterat till tillverkaren 1ISO 15614-1:2017 avsnitt 8.2 (2021-03-24, 2021-11-10)

8.2 Relaterat till tillverkaren

En svetsprocedurkontroll enligt detta dokument som utarbetats av en tillverkare ar giltigt i verkstader
eller anldggningar dar tillverkaren som utforde svetsprocedurkontrollen har fullstindigt ansvar for all
svetsning som utfors i dem.

Fraga: Om ett moderbolag har flera produktionsanlaggningar runt om i vérlden. Racker det
med att moderbolaget l1agger WPQR:en och sedan kan alla dotterbolag (t.ex. moderbolag i
Sverige och sedan dotterbolag i t.ex. Kina, Korea, USA.)

Svar: Ja forutsatt att moderbolaget tar fullstandigt tekniskt ansvar for slutprodukten.

Fraga: Om foretag A koper upp foretag B kan da de tva bolagen anvinda varandras WPQR
aven om svetsansvaret fortsatt ar varsitt?

Svar: Nja, vem tar i sa fall det tekniska ansvaret for slutprodukten.
ANM: Det ska ske en organiserad teknikoverforing mellan de tekniska ledningarna.
Om ett foretag gar i konkurs och/eller képs upp kan WPQR skrivas om till ett annat bolag ifall

den tekniska ledningen (eller "kvalitetsledningen ) pd ndgot sdtt finns kvar.

Om man ska gora ett Gvertag av en organisation ska man se till att man gar in och gor ett
dvertag av den tekniska ledningen, sd att sdga “innan den forsvinner”.

Om man &r en koncern med flera dotterbolag som vill jobba med gemensamt underlag,
gemensamt kvalitetssystem, ska man beskriva den tekniska ledningen i hela koncernen.

2. Noteringar om erfarenheter fran tillampning och revisioner:

2021-11-10: Foretag som har en fungerande kvalitetsavdelning klarar sig betydligt béattre. De
som utbildar kvalitetspersonal (’svartbéltare™) har stora fordelar. Egentligen bara
storbolagen som klarar det. Mindre foretag ar generellt for kortsiktiga. Det ar avgorande med
foretagsledning som forstar vad en kvalitetsavdelning ar till for. Att den inte ar till for att
fordyra. Att effektivisera och jobba med kontinuerlig forbattring ar en forutsattning for att
lyckas. Manga ser dock kvalitetsavdelningen som ett nddvandigt ont. Noterade att detta dven
medfor en “segregation av individer”. ”De personer som forstar kvalitet gillar inte att ha
stokigt hemma”. De forsvinner fran foretag som ar stokiga.
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2019-10-23: Erfarenhet fran revisioner. Teknisk genomgang ar det som foretagen oftast har
problem med. Bra med en proffsig bestallare som kan satta granserna, men det &r ofta en
inkopare som ar kontakten. Tillverkaren hittar manga brister i underlaget och behover hjalpa
bestallaren. 3834-fOretaget har ofta inte kraft eller kompetens att hjélpa bestallaren. Finns
ofta en checklista for teknisk genomgang. Men det &r tillampningen av den som brister.
”Kryssa i 20 sidor”. 3834-foretaget ar radd for att aterkoppla till bestallaren om fragor som
kan fordyra. R&dd att rdkna bort sig.

2019-03-13: Vagledning for validering av stromkallor finns i Verktygsladan,
www.svets.se/toolbox.

2018-10-24: Kommentar till notering 2017-03-22 om byte av teknisk ledning. Man kan
skriva om en WPQR for att géra den giltig under ny teknisk ledning.

2017-03-22: 1SO 3834 borde fortydligas angaende validering av svetsutrustning. Man gor
det lite mer avancerat en det borde vara.

2017-03-22: Angaende att styrning med svetsdatablad. Man tvingas™ lasa fast sig vid
fabrikat pa tillsatsmaterial och dven stromkallor (se kommande utgava ISO 15614-1).
Arbetsprover som i EN 15085 ar en bra l6sning. Man gor provlaggning under pagaende jobb,
for komplettering av kvalificering av procedur respektive personal.

2017-03-22: ”Vem som dger WPQR” vid omstrukturering av foretaget. Det foretaget
(tillverkaren) som betalat som &ger WPQRen. Forutsattningen ar att WPQRen tillampas
under ’samma tekniska ledning”. Man kan alltsé i princip inte kopa ett foretag och tillimpa
dess WPQR utan vasentliga delar av dess tekniska ledning.

2017-03-22: Angéende ”samma tekniska ledning”. Eftersom enskild personal naturligtvis &r
utbytbar forstas detta som “likvardig(!) teknisk ledning”. Man kan byta delar men inte hela.
Grénsdragningen blir en bedémning.

2017-03-22: Inhyrd personal, svetsare, far ofta inte tillracklig information. Om man hyr in
personal maste de bli en del och fa del av kvalitetssystemet. Ofta inte svetsansvarig som hyr
in, men svetsansvarig maste ha koll. Tips ar att uppratta en checklista for inhyrning av
personal. | avsnitt 7.2 finns stdd i att ha en rutin for inhyrning av personal. Foretagen litar pa
uthyrningsfirman och missar ofta att kontrollera svetsarna eller stimma av med
svetsansvarig. Inhyrningarna tillkommer ju dven ofta nar det ar panik, sa det ska ga fort.

2017-03-22: Internrevisor. Ofta ar ledningssystemen och rutinerna ganska statiska, dndras
inte genom aren. Det ar en av flera anledningar att tillsatta en internrevisor. Detta ar ett krav i
ISO 9001, men inte i ISO 3834-2. Det tas dock upp i ISO 3834-6 som rekommendation.

2017-03-22: Angaende foretag som foljer 1SO 3834 men som har kunder som inte stéller
nagra krav. Man kor ofta detta vid sidan av systemet. Diskuterade om foretaget har ratt att
g6ra sa om man ar certifierad. Om produkten faller inom ramen for certifieringen ska man
minst uppfylla del 4. Man ska gora en kravgenomgang och en teknisk genomgang. Da ska
man inte noja sig med att konstatera att kunden inte staller nagra krav. Den vanliga
anledningen som framhalls for att ’kora utanfor systemet™ dr att man inte vill gora
svetsarprovning for alla svetsare.

2016-10-19: Forstaelse for svetsprocedurer ofta &r ett problem, men detta blir béttre nar man
jobbat ett tag med kvalitetssystemet. Man képer mindre och mindre standardsvetsprocedurer,
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och gor kvalificeringen mer sjélva. Noterade att detta ar glddjande eftersom det ar dkad
kompetens vi stravar efter.

2016-10-19: ldag &r de foretag som nycertifieras mindre och har inte jobbat med
kvalitetssystem tidigare. Det ar skillnad jamfort med tidigare da foretagen hade mer
erfarenhet av kvalitetssystem.

2016-10-19: Beredning och kontroll fére svetsning ar ndgot som ocksa brister. Viktigt att
gora arbetsprover. Nar man plockar ut en WPS fran en WPQR som ju tacker flera lagen
behdver ju denna provsvetsas, for att se att t.ex. svetslaget funkar.

2016-10-19: Noterade ocksa att kontroll under svetsning sallan fungerar tillfredsstallande.
Att parametrarna ar ratt, mellanstrangstemperatur etc.

2016-10-19: Noterade att vardet av avvikelser och korrigerande atgarder inte ar lika
sjdlvklart hos mindre foretag. Det dr i allménhet en ”hirdare milj6” och “kompisarna skulle
hacka péa den som gjort fel”.

2016-10-19: Mindre foretag ser inte heller samma varde i anvandning av WPSer for att styra
produktionen. Det uppfattas ofta att man maste ha dokumentet for att det kravs.

2016-10-19: Ibland noteras aven slarv med den tekniska genomgangen. Nar man inte fatt
svar pa alla fragor i checklistan, gar man vidare dnda. Svetsansvarig kanske inte ens blir
inkopplad.

3. Tips

e Tillsatt internrevisor. Detta ar ett krav i ISO 9001, men inte i ISO 3834-2. Det tas
dock upp i 1ISO 3834-6 som rekommendation.
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