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Checklista för utvärdering av underleverantör
Denna vägledande checklista för svetsande underleverantörer bygger på tillämpningen av ISO 3834.
Krav för tillämplig nivå i ISO 3834 framgår av markering x* i tabellen avsnittet "Genomgång ISO 3834". För att godkännas som svetsande leverantör skall lämnade avvikelser i denna checklista åtgärdas. Ifylld checklista kan tjäna som revisionsrapport.
Detaljer om organisation och bedömning
	[bookmark: Text9]Tillverkare1:       

	Genomför bedömningen (om annan än tillverkaren):       

	Granskare1:       


Krav
	[bookmark: Kryss1]Bedömning bygger på   |_| ISO 3834-2   |_| ISO 3834-3   |_| ISO 3834-4   |_| Annat system:      

	Tillägg och undantag:       


Försäkran om överensstämmelse
	Företag som granskats1:       

	Org.nr/VAT:       	  Bankdetaljer3:       

	Kontaktperson1:       

	Granskningens omfattning (plats och tillverkning):       

	Certifikat - beteckning & omfattning (om tillämpligt)2:       

	Övriga noteringar:       

	|_| Åtgärder krävs. Avvikelser funna vid genomgång (se tabell) ska korrigeras innan godkännande ges

	|_| Härmed bekräftas att granskad verksamhet enligt ovan överensstämmer med angivna krav

	Datum:       	Granskare:       	Signatur: 




	Återkommande
revision sker med
ett intervall på:        

	Revision datum
	Granskare
	Signatur

	
	     
	     
	

	
	     
	     
	

	
	     
	     
	

	
	     
	     
	



1 Inklusive adress och/eller telefon            2 Ange även certifieringsorgan            3 För betalning
NOTERA	Tillverkarens logotype kan införas högst upp på denna sida

Genomgång ISO 3834
*(x) = "rekommenderas" eller "om det krävs". För punkter markerade med # ska kontrolleras att rutin finns och är implementerad
	Checklista
	Ja/Nej, kommentar
	Krav enligt ISO 3834

	
	
	Del 2
	Del 3
	Del 4

	1. Genomgång av krav och teknisk genomgång

	# Genomgång av offertförfrågan

	[bookmark: _GoBack]     
	x
	x
	x

	# Genomgång av offert

	     
	x
	x
	x

	# Genomgång av beställning
	     
	x
	x
	x

	Genomgång av krav & teknisk genomgång dokumenteras
	     

	x
	(x)
	

	Den som ansvarar för att ta beslutet om att acceptera en beställning är identifierad
	     
	x
	x
	

	2. Använder tillverkaren underleverantörer för svetsning, värmebehandling, provning etc?

	# Bedöma och godkänna underleverantörer
	     
	x
	x
	x

	Förteckning över godkända underleverantörer finns
	     
	x
	x
	x

	3. Svetsare och svetsoperatörer (SS-EN 287-1, SS-EN ISO 9606-2. SS-EN 1418)

	# Svetsarprövning
	     
	x
	x
	x

	Intyg finns för godkänd svetsarprövning för all svetsande personal
	     
	x
	x
	x

	Svetsarprövningarnas giltighet omfattar aktuellt arbete
	     
	x
	x
	x

	# 6-månaders uppföljning och 2-års förlängning
	     
	x
	x
	x

	Svetsarnas/operatörernas arbetskunskap kontrolleras i samband med svetsarprövningen (vid kundkrav)
	     
	
	
	

	4. Personal för tillsyn vid svetsning (ref. SS-EN ISO 14731)?

	Av tillverkaren utsedd tillsynsperson, svetsansvarig, finns
	     
	x
	x
	

	Kontaktuppgifter:      

	Vilka är företagets kompetenskrav på tillsynspersonal för svetsning
· International Welding Engineer (IWE) eller International Welding Technologist (IWT)*
· International Welding Specialist (IWS)*
· Annat internt krav
*eller motsvarande
	     
	

x

x
	

x

x
	

	Finns befattningsbeskrivning för tillsynspersonal med fördelning av arbetsuppgifter och ansvar?
	     
	x
	x
	





	5. Krav på personal för kontroll, provning och undersökning

	# Överföring av kundkrav till personal för kontroll och provning 
	     
	x
	x
	x

	Kompetens hos personal för syning är verifierad
	     
	x
	x
	x

	OFP-personal är godkänd enligt SS-EN ISO 9712 (exkl. syning)
	     
	x
	x
	x

	6. Produktionsutrustning

	Förteckning finns över väsentlig utrustning
	     
	x
	x
	

	# Verifiering av ny (eller renoverad) utrustning
	     
	x
	(x)
	

	Produktionsutrustning underhålls
	     
	x
	x
	x

	# Underhållsplaner
	     
	x
	(x)
	(x)

	7. Produktionsplanering

	# Produktionsplanering:
· Beskrivning av tillverkningsordning
· Identifiering av svetsmetod
· Hänvisning till datablad
· Svetsföljd
· Instruktion för kontroll och provning
	     
	x
x
x
x
x
x
	(x)
(x)
(x)
(x)
(x)
(x)
	

	8. Svetsdatablad – WPS (SS-EN ISO 15610 till 15614)

	# Upprättande av pWPS
	     
	x
	x
	

	# Kvalificering av procedurer (WPQR)
	     
	x
	x
	

	# Upprättande av WPS
	     
	x
	x
	

	# Godkännande av WPS
	     
	x
	x
	

	# Distribution av WPS till berörda
	     
	x
	x
	

	# Arkivering av WPS och  WPQR
	     
	x
	x
	

	9. Tillsatsmaterial (SS-EN-ISO 3834)

	# Hantering och förvaring av tillsatsmaterial (enligt tillsatsmaterialtillverkarens rekommendationer)
	     
	x
	x
	(x)

	Utrustning finns i tillräcklig omfattning för hantering av tillsatsmaterial (koger, ugnar m.m.)
	     
	x
	x
	x

	10. Grundmaterial

	# Förvaring av grundmaterial
	     
	x
	x
	x

	För austenitiska stål:
· # Undvika kontaminering av kolstål (lagerhyllor, hantering)
· # Kontakt med halogener (tape, klistermärke, märkpennor, vätskor m.m.)
	     
	
x
x
	
x
x
	

	# Spårbarhet till materialcertifikat och upprätthållande av identitet
	     
	x
	x
	





	11. Värmebehandling om tillämpligt

	# Värmebehandling efter svetsning, värmebehandlingsprocedurer
	     
	x
	x
	

	# Utförd värmebehandling dokumenteras (Tid-, tempmätning / Skrivare: tid- / tempförlopp)
	     
	x
	x
	

	Av rapporter från utförd värmebehandling framgår spårbarhet till den enskilda produkten
	     
	x
	x
	

	12. Lämplig kontroll och provning med avseende på svetsning

	# Före svetsning
	     
	x
	x
	(x)

	# Under svetsning
	     
	x
	x
	(x)

	# Efter svetsning 
	     
	x
	x
	(x)

	13. Avvikelser, korrigerande åtgärder

	# Avvikelsehantering
	     
	x
	x
	(x)

	# Underrättas kunden om ev. avvikelser
	     
	x
	x
	(x)

	# Procedurer (WPS) för reparationssvetsning
	     
	x
	x
	(x)

	# Åtgärder för at förhindra upprepning
	     
	x
	x
	(x)

	14. Kalibrering / Validering

	# Kalibrering av utrustning för
· Kontroll
· Mätning
· Provning
· Svetsning
	     
	
x
x
x
x
	
(x)
(x)
(x)
(x)
	

	# Identifiering av kalibrerad/validerad utrustning
	     
	x
	(x)
	

	# Märkning av kalibrerings-/valideringsstatus
	     
	x
	(x)
	

	Spårbarhet till standard finns
	     
	x
	(x)
	

	Lämpligt kalibrerings-/valideringsintervall är angivet
	     
	x
	(x)
	

	Dokumentation finns över utförd kalibrering/validering
	     
	x
	(x)
	

	15. Identifiering och spårbarhet

	# Identifiering och spårbarhet, om så krävs för t.ex. svetsaren, svetsprocedur, material, tillsatsmaterial
	     
	(x)
	(x)
	

	16. Kvalitetsdokument

	# Hantering av kvalitetsdokument
	     
	x
	x
	x
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