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A.BELGELENDIRME PROGRAMI GIiRIS

Bu belgelendirme programi, ISO 3834-2/3/4 standardina gére Metalik Malzemelerin Ergitme
Kaynagi igin Kalite Sartlari belgelendirme faaliyetlerinin nasil yiritilecegini tanimlamak
amaciyla hazirlanmistir.

“ISO 3834-1: Metalik Malzemelerin Ergitme Kaynag icin Kalite Sartlar - Bélim 1: Kalite
Sartlarinin Uygun Seviye Segimi icin Kriterler” olup, detaylar asadidaki standartlarda
verilmistir:

[) Bolum 2 (ISO 3834-2): Kapsaml kalite sartlari

[I) Bélim 3 (ISO 3834-3): Standard kalite sartlar

[11) Bélum 4 (ISO 3834-4): Temel kalite sartlar

V) Bolim 5 (ISO 3834-5): ISO 3834-2, ISO 3834-3 veya ISO 3834-4 standartlarinin kalite
sartlarina uygunlugun teyidi igin gerekli dokimanlar

2+ uygunluk onayi sistemi altinda, FQC Standard tarafindan ylratllecek olan gorevler, Fabrika
Uretim Kontrol (FUK) denetimi ve FUK'Un surekli gézetimi, gozden gecirmesi ve kararidir.
Uygun karar sonucunda, Fabrika Uretim Kontrolu i¢in bir EC Sertifikasi diizenlenir.

B.BELGELENDIRME PROGRAMI DOKUMANLARI
305/2011 Yap1 Malzemeleri Yonetmeligi ve ilgili yasal mevzuat dikkate alinarak olusturulmus
FQC Standard uygunluk degerlendirme sistem dokimantasyonu ve ekleri kullanilir.

C.BELGELENDIRME PROGRAMININ UYGULAMA SINIFININ BELIRLENMESI
Uygulama sinifi, ISO 3834-1 standardinin iginde bulunan asagidaki tablodan yararlanilr:
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Mo | Unsur | 150 3834-2 I 150 3834-3 | 150 3834-4
1 Sartlann gdzden gecirilmesi Gozden gegirme gerekir
Kayit gerekir I Kayit gerekebilir | Kayit gerekmez
z Teknik inceleme | inceleme gerekir
| Kayit gerekir l Kayit gerekebilir l Kayit gerekmez
E Taseronluk Mamul, hizmetler ve/veya faaliyetlerin ozel taseronlugu igin
bir imalatg gibi isleme tabi tutmak. Bununla birlikte kalite
icin son sorumluluk imalatgida kalir.
4 Kaynaklrlgllarlue kayoak Vasiflandirma gerekir.
operatdrleri
5 Kaynak koordinasyon personeli Gerekir | Ozel sart yok
6 | Muayene ve deney personeli | Vasiflandirma gerekir.
imalat ve deney techizati Koruyucu elbiseler ve guvenlik techizat ile birlikte; hazirhk,
iglem uygulama, kaynak, nakil, kaldirma faaliyetieri igin
gerektigi sekilde uygun ve mevcut
8 | Teghizat bakimi Bakim ve Grin uygunlugunu saglamak Ozel bir art yok
icin gerekir.
Dokimante Kayitlar tavsiye
edilmis planlar ve | edilir.
kayitlar gerekir.
9 | Techizatin tarmi Liste gerekir Ozel bir sart yok
10 | imalit planlamasi Gerekir Ozel bir sart yok
Dokdmante Dokdmante
edilmis planlarve | edilmis planlar ve
kayrtlar gerekir. kayitlar tavsiye
edilir
11 | Kaynak prosedird sartnameleri Gerekir Ozel bir sart yok
12 | Kaynak prosedirlerinin Gerekir Ozel bir sart yok
vasiflandinlmasi
13 | sarf malzemelerin parti deneyi Gerektiginde | Ozel bir sart yok
14 | Kaynak sarf malzemelerinin Tedarikcinin tavsiyelerine Tedarikcinin tavsiyelerine
depolanmass ve kullamimas: uygun olarak bir prosedGr uygun olarak
gerekir
15 | Esas malzemenin depolanmasi Gevre etkisinden koruma gerekir, Ozel bir sart yok
Depolama sirasinda tanmim isaretieri
muhafaza edilmelidir.
16 | Kaynak sonrasi isil islem Mamul standardi veya sartnamelere Ozel bir sart yok
uygun sartlan yerine getirerek teyit
etme.
Prosedir, kayit Prosedur ve kayit
ve mamulde gerekir,
kaydin
izlenebilirligi
gerekir.
17 | Kaynak Gncesi, esnasi ve Gerekir Gerektiginde
sonrast muayene ve deney
18 | Uygunsuzluk ve ddzeltici Kontrol Gnlemleri tamir Uygulanmig kontrol
faaliyetler vefveya dizeltmeler igin gnlemleri
uygulanmyg prosedirler
gerekir,
19 | Olgme, muayene ve deney Gerekir Gerektiginde Ozel bir sart yok
teghizatimin kalibrasyonu ve
gecerlik stresi
20 | islem esnasinda tanitim Gerektiginde Gzel bir sart yok
21 | izlenebilirik Gerektiginde Ozel bir sart yok
22 | Kalite kayitlan Ge rektiginde

D.DENETIMDE GOREV ALACAK PERSONELIN YETKINLIGI
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Denetimde gorev alacak personelin yetkinligi asagida tanimlanmistir:

Bas Denetci/ Teknik Uzman
ISO 3834-2/3/4’e¢ Gére Metalik Malzemelerin Ergitme Kaynaginin Kalite Sartlari igin Belgelendirme Programi

Sartlar Yetkinlikler Kriterler
Ogrenim - 4 yillik Gniversite teknik bolim mezunu Diplomanin mevcudiyeti
(ligili Mesleklerde)
Egitim - Tercihen uzmanlik alani ile ilgili egitim almis olma Egitim sertifikasinin
- ISO/IEC 17065 standardi ile ilgili egitim almis olma mevcudiyeti

- ISO 9001 standardi hakkinda egitim almis olma

- ISO 19011 esash denetim tekniklerini esas alan ve uluslararasi kabul
goren basarili bir denetgi egitim almis olma

- Uluslararasi Kaynak Muhendisi ya da Uluslararasi Kaynak Teknisyeni
veya esdeger bir sertifikaya (Ornegin CSWIP 3.1, AWS Welding
Inspector gibi) sahip olmalidir.

Is Tecriibesi | - Bas tetkikgisi/Teknik Uzmanlar ilgili mesleklerde uzmanlik alanlari ile ilgili |En az 3 yil kaynakli imalat

is tecrlibesine sahip olma konusunda is tecriibesi
Uygunluk - Aday Bas tetkikgisi/Teknik Uzman olarak, en az 3 uygunluk dederlendirme | Uygunluk
Degerlendirme  faaliyetine katiimis olma (Daha énce Bas Denetgisi/Teknik Uzman olarak | dederlendirmeye katilima
Tecriibesi goérev yapmamig adaylar igin) iliskin kayit

- Direkitif Yoneticisi gozetiminde 1 tane denetim gerceklestirmis olma (Daha
once Bas Denetcgisi/ Teknik Uzman olarak gorev yapmis adaylar igin)

Beceri - ligili uygunluk degerlendirme metotlari hakkinda bilgi sahibi olma - Konu ile ilgili bilgi
- ligili direktif ve referans standartlara hakim olma - Konu ile ilgili bilgi
- Tercihen Ingilizce dil bilgisine sahip olma - Konu ile ilgili bilgi

- Yeterli uygunluk degerlendirme bilgisi ve uygulama yetenegine sahip olma| - % 70 Performans (Takip
eden calisma)

E.BELGELENDIRME PROGRAMI KAYNAK KALITE SEVIYELERI

Kaynak kalite seviyeleri ISO 5817’ye (celik) ve ISO 10042’ye (aliiminyum ve alasimlari) gore
degerlendirilir ve uygulama sinifina goére kabul siniflart EN 15085-3 Madde 5.2.1'de
belirtilmistir.

F.BASVURU, GOZDEN GEGIRME ve PLANLAMA
ISO 3834 belgelendirme basvurularinin alinmasi ve gézden gegirilmesi; asagidaki agamalari
icerir:

I) Belgelendirme Basvurusu, Belgelendirme Basvuru Formu ile yapilir. Teknik Dizenleme
Sorumlusu, yapilan basvuruyu, formda kapsanan standartlara ve belgelendirme
programlarinda belirlenen belgelendirme kriterlerine gére ve ISO 3834 EN 15085-2 Basvuru
Teknik Gozden Gegirme Formu dogrultusunda gézden gegirir. Basvuru kapsamina giren
sartlar ve kriterler, bagvuru formunda verilen bilgiler, musteri ile teyitleserek netlestirilir.
Ayrica kurulusa Musteri Kaynak Koordinasyon Personeli Teknik Mulakat Formu gdnderilir.
Miisteri yetkilisi tarafindan formun A Boliimii doldurulur. istenen bilgiler kurulustan temin edilir.
Daha sonra Basdenetgi/Teknik Uzman tarafindan bu bilgiler kontrol edilir. istenen bilgiler
yeterli ve uygunsa Basdenetci/Teknik Uzman tarafindan formun B Boélimi doldurularak
degerlendirilir. Bilgiler yeterli ise bir sonraki denetim planlama agsmasina gegcilir. Yetersiz ise
firmaya geri bildirim yapilir ve kurusun ek tedbirler almasi konusunda ydnlendirilir. Yeterlilik
saglanmadan denetimin sahada yapilmasi asamasina gecilmez. En son Teknik Dizenleme
Sorumlusu tarafinda onaylanarak kurulusun yerinde denetim yapilmasi asamasina gegilir.
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[I) Bagvuru uygun bulunursa, ilgili musteriye Teklif Formu ve Uygunluk Degerlendirme
Sozlesmesi ile teklif ve s6zlesme verilir. Fiyat teklifinin masteri tarafindan teyidinden sonra
FQC Standard ve musteri tarafindan imzalandiktan sonra s6zlesme yururlige girer.

G.DENETIM GERGEKLESTIRME

Denetim hazirhigi

Denetim igin misteriden yeterli ilk bilgileri alinmasi dnemlidir. Bagvuru Gézden Gegirme
Formundaki kilit noktalarin gdézden gecirmesi daha dikkatli yapiimalidir. Boylece:

» Gorevin kapsami ve maliyeti dogru sekilde tahmin edebilir.

* Dogru ISO 3834 denetgilerinin ve/veya teknik uzmanlarinin atandigindan emin olunabilir.

ISO 9001 sertifikasi ve KYS sistemi bulunmayan mdasgteriler icin, sertifika ve KYS sistemi
olmadan denetim yapilmasi uygun degildir. ISO 9001 sertifikasi ve KYS sistemi olan
musgterilerde, i¢ denetim ve yonetimin gézden gegirmesi kayitlarinda, kaynakli imalat ile alakali
konularin ele alindidi kontrol edilmelidir.

Teknik Dizenleme Sorumlusu, Bagvuru Gézden Gegirme Formu dogrultusunda denetimi
yapacak bas denetci ve denetgiyi géreviendirir.

Teknik Dizenleme Sorumlusu, Denetim Ekibi Bilgilendirme Formu ile denetim ekibini, bas
denetci tarafindan hazirlanan Denetim Plani ile misteriyi planlanan denetim tarihinden en cok
1 hafta dnce musteriyi bilgilendirir ve musterinin teyidini alir.

ISO 3834 Denetim Ekibi:
1. Denetlenen Urlnler/prosesler/maddeler tzerinde, uzmanligi olan kisi/ler,
2. Misterinin yetkili kaynak koordinator/lerini, EN ISO 14731, “Kaynakgilik koordinasyonu
- gorev ve sorumluluklari” cercevesinde denetleyecek, bas denetci, denetci veya teknik
uzmandan olusacaktir.
ISO 3834 Denetim Ekibini olusturan denetgcilerin sayisi (bir veya daha fazla kisi) denetlemenin
0zel kosullarina baghdir (6r. musterinin buyukligu, proseslerinin karmasikhgr vb.). Denetim
Ekibi; bas denetci, gereken durumlarda denetci/ler ve teknik uzman/lardan olusmalidir. Eger
denetimi yaritmek igin sadece 1 kisi gérevlendiriimisse bu kisi hem bas denetci hem de teknik
uzman gereksinimlerini yerine getirecektir.

Denetim asamasi

Denetimin dogru ve uyumlu uygulanmasi Denetim Ekibi tarafindan mulakatlar, dokimanlarin
incelenmesi ve analiz edilmesi yoluyla, musteri tesisindeki faaliyetlerin dogrudan
gozlemlenmesiyle ve kaynakli Griintin ve pargalarin incelenmesiyle yapilir ve tim gerekliliklerin
denetlendiginden emin olacak gekilde kayitlari tutulur.

Denetimde, musteri yénetiminden en az 1 kisi ve belgelendirilecek proses-urin ile ilgili
yetkililerin katilimiyla yapilan acgilis toplantisinda, Denetim Plani ile ilgili agiklamalarda
bulunur. Toplantida gérusulenler ve katihmcilar, Denetim Katilim Listesi Formu ile kayit
altina alinir.

Basvuru sahibinin prosesi ve kalite sistemi, ISO 3834-2 veya ISO 3834-3 veya ISO 3834-4
gereklerine gore, 1ISO 3834 Kontrol Listesi dogrultusunda denetlenir. Denetim, 1ISO 3834
Kontrol Listesinde belirtilen konularin incelenmesi; ilgili prosedir, talimat veya kayitlarin
kontroll ve saha denetimi ile gergeklestirilir. Denetim bulgulari, ISO 3834 Kontrol Listesi ile
kayit altina alinir.

Herhangi bir sebepten dolayi, taseron veya musteriye ait 6lcme ekipmanlari da kullanilabilir.
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Bdyle bir durumda, kullanilan tim 6lgiim ekipmanlarinin kalibrasyonu, taseron veya miusteri
tarafindan yaptiriimis olmaldir. Kullanilacak 6lgiim ekipmanlarinin kalibrasyon sertifikalari
sunulamiyorsa periyodik kontrol ve muayene faaliyeti, bu ekipmanlarla gergeklestirilemez.
Taseron veya misteriye ait dlgme ekipmaninin kullanilmasi durumunda, ilgili ekipmanin
kalibrasyon sertifikasinin bir kopyasi alinarak, musteri dosyasinda saklanir.

Kapanis toplantisi éncesinde, mdusteri yetkilisi, denetim sonuglari konusunda bilgilendirilir.
Sonuglar Uzerinde mutabakat saglandiktan sonra, ISO 3834 Denetim Raporu, ISO 3834
Kontrol Listesinde yer alan bilgiler dogrultusunda hazirlanir. Denetimde uygunsuzluk
belirlendi ise belirlenen uygunsuzluklar Uygunsuzluk Bildirim ve Diizeltici Faaliyet Formu
ile kayit altina alinir, masteri yetkilisine imzalatilir ve bir niishasi misteriye birakilir.

Denetimin sonunda, musteri yonetiminden en az 1 kisi ve belgelendirilecek proses-urun ile ilgili
yetkililerin katihmiyla bir kapanis toplantisi yapilir. Denetim sonuglari, varsa tespit edilen
uygunsuzluklar, goézlemler ve/veya gerekmesi durumunda takip denetimi bilgisi musteri
yetkilisine iletilir. Toplantida goérusulenler ve katilimcilar, Denetim Katilim Listesi Formu ile
kayit altina alinir.

Bas denetci tarafindan, denetim sirasinda tespit edilen uygunsuzluklar, gézlemler ve planlanan
dizeltici faaliyet tarihleri de iceren 1SO 3834 Denetim Raporu olusturulur. Belgelendirme
prosesinin devami igin, belgelendirmeye engel teskil eden uygunsuzluklarin gideriimesi
beklenir. Denetimde belirlenen uygunsuzluklarin giderildiginin dogrulanmasindan sonra, bas
denetci tarafindan, Denetim Raporu ve ekleri tamamlanarak, Teknik Dizenleme Sorumlusuna
iletilir.

Teknik Dizenleme Sorumlusu;

- Uygunluk Degerlendirme Basvuru Formu,

- Sobzlesme,

- 1S0O 3834 Kontrol Listesi,

- Denetim Plani,

- Acllis-Kapanis Toplanti Formu,

- Denetim Raporu,

- -varsa- Uygunsuzluk Bildirim ve Diizeltici Faaliyet Formu ve diizeltici faaliyet kayitlarini
Gozden Gegirme ve Karar Formu dogrultunda gézden gegirir ve karar verir. Musterinin, ISO
3834 sartlarini yerine getirdigi kararina varilirsa musteri ilgili belgelendirme “uygun” olarak
kabul edilir.

Teknik Duzenleme Sorumlusu tarafindan, belgelendiriimesi uygun bulunan musterinin
sertifikasi hazirlanir ve FQC Standard Teknik Dizenleme Sorumlusu tarafindan imzalanir.

Sertifikalarin gegerlilik stresi 3 yildir.

Musterinin kaynak koordinatérlerinin  yeterliligini EN 1SO 14731’le  uyumlu sekilde
degerlendirirken, Denetim Ekibi 6zel dikkat gdsterir. FQC Standard, ISO 3834°Un bu énemli
yoninin dogru bir sekilde denetlendigini ve asagidaki kriterleri géz 6éniinde bulundurdugunu
kanitlar:

a) Eger bir EWF/IW niteligi varsa (E/IWE, E/IWT, E/IWS) kaynak koordinatdr/leri cesitli
urtnlerin Uretiminde yeterli deneyime ve yeterlilie sahip olup olmadigdi, Ureticinin kaynak
koordinatorleriyle yapilacak bir profesyonel miulakat ve onlarin CV’lerinin bir incelemesi
yoluyla,
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b) EWF/IIW Personel Belgelemesi (CE/IWE, CE/IWT, CE/IWS) olan kaynak koordinatérleri de,
kaynak koordinatoriine tayin edilmis isin kapsamini destekleyen bir takvim ile Uretilen kaynakh
urtnlerde yeterli deneyim ve yeterlilige sahip olduklari konusunda profesyonel milakat
yontemiyle*.

Yukaridaki EWF/IIW belgelendirmelerinden veya niteliklerinden higbiri yoksa FQC Standard,
uyumlulugu profesyonel mulakat, bilgi alma, yetenekler, deneyim ve kaynak koordinator/lerinin
kaynak teknolojisi, materyalleri ve kaynak yapma, kaynakli yapinin tasarim prensipleri
esnasindaki davraniglariyla oldugu kadar, Uretilen Griinlerdeki dUretim ve kontrol agilarindan
davraniglari (standartlar hakkinda bilgi) yoluyla da dogrulanir. Bu tip bir profesyonel mulakat
tatmin edici olursa, koordinator/ler kabul edilir.

Profesyonel miulakat prosesi mdsterinin, érnegin asagidaki alanlarda olan sartnamesiyle
uyumlu bir denetime dair 6zel bir anlagsma/lar incelemesini kapsar:

I) kaynak prosedurlerinin segimi/gelistiriimesi

II) kaynak bolumleri

[II) NDT (tahribatsiz muayene) ve isil islem

IV) personelin onayi

V) izlenebilirlik

VI) kalite kontrol ve onama

VII) alt kontrat (taseronluk)*

*Uretici, laboratuvar/test hizmetleri icin kullandi§i laboratuvar/test merkezini (firma igi
laboratuvar/test merkezi dahil) ISO/IEC 17025 veya ISO/IEC 17020 kapsaminda akredite
oldugu veya bu standartlara gére uygunlugunu kontrol etmelidir. Uretici, uygunlugu kendi
kontrol ettiyse, denet¢i Test Analiz Formu kullanilarak uygulamanin dogrulugu teyit eder.

Bu amacla teknik gértismeler, her bir sorumlu kaynak koordinatoru ve kaynak koordinatorinin
sorumluluklari ¢ercevesinde detayli teknik bir kapsami degerlendiren ilgili denet¢i arasinda
yapilir. Bu proses, denetginin her bir kaynak koordinatéru tarafindan yapilan tamamlanmis isin
kanitlarini sorusturmasini ve onun konu ile ilgili bilgi ve kavrayisini incelemeyi gerektirir ve ilgili
tim kayitlar tutulur.

ISO 3834 Bolum 2, 3 veya 4’e tam uyumu saglayabilmek igin, bir Ureticinin hem standardin
5’inci béliminin 2.2 kisminda listelenen ISO dokiimanlarina, teknik olarak es deger kosullari
sagladigini kanitlayabilecek diger dokimanlara veya Uretici tarafindan Uretilen Grinlerin Grdn
standartlarinda atfedilmis olan diger dokimanlara uymasi gerekir.

ISO 3834, “muayene” ve “test” faaliyetlerine deginmesine ragmen, bu faaliyetleri
gergeklestirenler igin kriterler belitmemektedir. Uretici veya taseron tarafindan yuritilen ve
Ozellikler gereksinimlerinin basarisini ve/veya ikna edici proses kontrollerini onaylayan bir
objektif kanit olarak sunulan muayene ve test sonucglari, FQC Standard Denetim Ekibi
tarafindan denetlenir.

Denetim EKkibi, Ureticinin ve/veya taseronun faaliyetleri ile muayene ve test hizmetlerini
saglayan personelinin, edinilen sonuglarda glven saglayan ve bu nedenle proses kontrol
yeterligi ve 6zellik uyumu nezdinde ¢ikarilan sonuglari destekleyen, teknik olarak yeterli bir
bicimde surdurulduginu ve kontrol edildigini onaylar. Muayene ve test gereksinimlerine iligkin
metotlar ve yeterliligin dogru kapsamini, uygun goérialdigu sekilde iceren ISO/IEC 17020 veya
ISO/IEC 17025 ile uygunluk, bu tir bir gliven saglar.

H.BELGELENDIRME PROGRAMI IMALATGI iCIN GEREKSINIMLER
Belgelendirme Programi Denetim Periyodu
Denetimler, baslangi¢ degerlendiriimesinden sonra her yil yapllir.
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Uygulama Standardi ITT sonrasi imalat¢ginin FPC’sinin Denetim
araliklari (yil)
EN 15085-2 1-1

Belgelendirme Programi imalatgi icin Gereksinimler
EN 15085-2, Ek C — Kaynak Ureticisi icin Gereksinimler

L.TAKIP DENETIMI

Majoér uygunsuzluklar ile ilgili takip denetimi gereklidir; fakat bazi durumlarda dokiman
uzerinden ya da tutulan kayitlar araciligi ile dogrulanabilecek major uygunsuzluklar icin takip
denetimi gerceklestirimez. Bu karar, bas denetciye aittir. Mindr uygunsuzluklarla ilgili
gerceklestirilen dizeltici faaliyet kanitlari, musteri tarafindan belirtilen stirede bas denetgiye
gonderilir.

Takip denetimi gerektiren uygunsuzluklarin kapatilmasi igin, baglangi¢ denetimi tarihini takiben
3 aylik sidre verilir. Bu 3 aylk sire sonunda, musterinin ek sire talebinde bulunmasi
durumunda, bu talep Teknik Dizenleme Sorumlusu tarafindan incelenir ve uygun goraldigu
takdirde ek olarak 3 ay daha ek sire verilir. Takip denetiminin gergeklesme sliresi 6 aydan
uzun tutulamaz. Takip denetimlerinde majér uygunsuzluklarin giderilmedigi gézlenirse veya
Teknik DUzenleme Sorumlusu tarafindan gonderilen takip denetimi bildirim yazisina musteri
tarafindan takip denetim tarihi icin teyit verilmez ise basvuru iptal edilir.

Uygunsuzluklarin bas denetci tarafindan dogrulanmasi sonrasi, denetim dosyasi Teknik
Dizenleme Sorumlusuna iletilir.

Teknik Dizenleme Sorumlusunun, askiya alma yoninde verdigi karar tarihini takiben, 3 ay
icerisinde takip denetimi icin basvuru olmamissa uygunluk degerlendirme geri ¢ekilir.

K.GOZETiM DENETIMLERI
Gozetim denetimleri, baslangi¢ denetiminden sonra 2 denetim arasi 12 ayi asmayacak sekilde
duzenli olarak her yil tekrarlanir.

Gozetim denetimlerinde, dnceki denetimde tespit edilen uygunsuzluklara yonelik dizeltme ve
dizeltici faaliyetlerin incelenmesi, revize ya da ilave edilen rin dokimanlarinin gézden
gecirilmesi ve uygulamadaki uygunluk ve etkinliginin incelenmesi ve kritik maddeler denetlenir.
Egder belgelendirmeye engel bir uygunsuzluk ilk defa gbzetim denetim esnasinda tespit
edilirse, dlizeltme ve dlizeltici faaliyetin gerceklestiriimesi icin misaade edilen slire 1 aydir. Bir
ay sonunda gerceklestirilen takip denetiminde uygunsuzluk kapatiimig ise uygunluk
degerlendirmenin sdrdurdlecedi, kapatilmamis ise askiya alinacadi muasteriye bildirilir.

Denetimde uygunsuzluk belirlendi ise belirlenen uygunsuzluklar Uygunsuzluk Bildirim ve
Diizeltici Faaliyet Formu ile kayit altina alinir, musteri yetkilisine imzalatilir ve bir nishasi
musteriye birakilir.

Bas denetci tarafindan, denetim sirasinda tespit edilen uygunsuzluklar, gézlemler ve planlanan
dizeltici faaliyet tarihleri de iceren ISO 3834 Denetim Raporu olusturulur.

L.KAPSAM GENiISLETME

Musteri, yeni Urlnler ilave ederek sertifika kapsaminin genigletiimesini talep edebilir. Kapsam
genisletiimesi icin basvuru, Belgelendirme Basvuru Formu ile yapilir. Teknik Dizenleme
Sorumlusu, vyapilan basvuruyu, formda kapsanan standartlara ve belgelendirme
programlarinda belirlenen belgelendirme kriterlerine gére ve Bagvuru Goézden Gegirme
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Formu dogrultusunda gézden gegirir. Kapsam genisletme igin bir teklif verilir. Teklif kabul
edilirse bir kapsam genigletme denetimi planlanir ve gergeklestirilir. Denetim sonunda kapsam
genisletiimesine karar verilirse eski sertifika geri alinir ve yeni sertifika hazirlanir. Kapsam
genigletiimesinin kabul edilmedigi durumlarda Teknik Dizenleme Sorumlusu, musteriyi yazili
olarak bilgilendirilir.

M.KAPSAM DARALTMA

Ureticiye, bir dnceki denetimden itibaren kapsami dahilinde olan kisimlardan birinin veya
birkaginin dUretimine devam etmemesi durumunda veya gézetim denetiminde, kapsamin bir
kisminda yeterliligi saglayamadigi tespit edildigi durumlarda, karsilayabildigi kisimlar dahilinde
olacak sekilde kapsam daraltmasi 6nerilir. Ureticinin kabul etmesi halinde sertifika, Teknik
Duzenleme Sorumlusu tarafindan, kabul edilen kapsamlar olacak sekilde yeniden dizenlenir.
Ureticinin, kapsam daraltmayl kabul etmemesi halinde proses Once askiya alma,
uygunsuzluklarin kapatiimamasi halinde geri cekme seklinde devam eder.

N.ASKIYA ALMA

Sertifika, bazi durumlarda, Teknik Duzenleme Sorumlusu karari ile belli bir sure igin askiya
alinabilir. Askiya alma karari, Teknik Dizenleme Sorumlusu tarafindan yazili olarak musteriye
bildirilir. Bu durumlara 6rnek olarak;

I) Gozetim denetimi sirasinda, ilgili belgelendirme programinda belirtilen gereklilikler ile uyumlu
olmayan, ancak sertifikanin hemen geri ¢cekilmesini gerektirmeyen durumlarda,

Il) Sertifika veya logonun uygunsuz kullanimi (6rnegin yaniltici yayinlar veya reklam)
durumunda sertifika sahibi tarafindan dizeltici faaliyetler yapilmaz ise,

[Il) Belgelendirme programinin veya prosedurlerinin, musteri tarafindan ihlal edilme durumu
var ise,

IV) Musterinin s6zlesme ylkumlultklerini yerine getirmemesi s6z konusu ise,

V) Takip denetimlerinde major uygunsuzluklarin kapatilamamis ise,

VI) Denetimler sonucunda majér uygunsuzluk bulunmasi durumunda.

FQC Standard tarafindan sertifikanin neden askiya alindigi, Teknik Dizenleme Sorumlusu
tarafindan sertifika sahibine yazili olarak bildirilerek askiya alinmanin hangi kosullarda
kaldirilacagi belirtilir. Askiya alma durumunda, miusterinin, uygunluk degerlendirmesinin
askiya alindi§i herhangi bir Grtint/prosesi sertifikali olarak tanimlamasi yasaklanir.

FQC Standard ile musteri arasindaki kargilikh anlagsma sonrasinda Uretimle ilgili olmayan
nedenler veya baska nedenlerle sertifika sinirli bir stire (en fazla 3 ay) icin askiya alinabilir.
Uygun kosullar saglandiginda askiya alma karari, Teknik Dizenleme Sorumlusu tarafindan
kaldirihr ve bu karar yazil olarak musteriye bildirilir.

O.IPTAL/GERIi GEKME
Sertifika, migterinin bu yénde bir talebi olursa iptal edilebilir.

Sertifika, bazi durumlarda, Teknik Dizenleme Sorumlusu karari ile geri ¢ekilebilir. Geri gekme
karari, Teknik Dizenleme Sorumlusu tarafindan, yazil olarak musteriye bildirilir.

Asagidaki durumlarda, FQC Standard, sertifikay! geri cekme hakkina sahiptir:

I) Gézetim denetimi sonuglari ciddi bir uygunsuzluk oldugunu goésteriyorsa,

II) Sertifika sahibi finansal anlagmaya uymuyorsa,

[l1) Sertifika anlagmasina karsi herhangi bir aykiri durum varsa,

IV) Sertifikada adi yazan yetkili personelin dedismesi durumu varsa,

V) Askiya alinma halinde sertifika sahibi tarafindan yetersiz 6nlemler alinirsa,
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VI) Eger standard veya kurallar degisirse ve musteri yeni gerekliliklere uymayi garanti etmezse
veya edemezse,

VII) Musteri faaliyetlerini durdurur veya iflas ederse,

VIII) Sertifika anlagsmasinda yer alan diger hilkimler gerekgesiyle.

P.SERTIiFIKA GECERLILIK SURESI

ISO 3834 sertifikasi yillik gozetimler yapilmak sartiyla en fazla 3 yil gegerlidir. Bu gegerlilik
suresi, gdzetim denetimlerinin basarili olarak yapilmasi halinde gecerlidir. Gegerlilik stresi
dolan sertifikalar icin uygunluk degerlendirme prosesi, yeni bir basvuru ile yeniden baslatilir.
Sertifikalarin gecerlilik stiresi veya gecerlilik suresi ile ilgili agiklama, sertifika Uzerinde yazilir.

R.KARAR VERICINiN YETKINLIGi

Teknik Dizenleme Sorumlusu
ISO 3834-2/3/4’e¢ Gére Metalik Malzemelerin Ergitme Kaynaginin Kalite Sartlari igin Belgelendirme Programi

Sartlar Yetkinlikler Kriterler
Ogrenim 4 yillik Universite teknik bolim mezunu Diplomanin mevcudiyeti
Egitim - Tercihen uzmanlik alant ile ilgili egitim almis olma Egitim sertifikasinin

- ISO/IEC 17065 standardi ile ilgili egitim almis olma mevcudiyeti

- ISO 9001 standardi hakkinda egitim almis olma

- ISO 19011 esash denetim tekniklerini esas alan ve uluslararasi kabul
goren basarili bir denetgi egitim almis olma

- Uluslararasi Kaynak Muhendisi ya da Uluslararasi Kaynak Teknisyeni
veya esdeger bir sertifikaya (Ornegin CSWIP 3.1, AWS Welding
Inspector gibi) sahip olmalidir.

Is Tecriuibesi | Teknik diizenleme Sorumlusu,Uzmanlik alani ile ilgili En az 3 yil kaynakl imalat

konusunda is tecriibesi

is tecriibesine sahip olma

Uygunluk - Aday Bas Denetci/Teknik Uzman olarak, en az 3 uygunluk degerlendirme | Uygunluk
Degerlendirme|  faaliyetine katiimis olmak, degerlendirmeye katilima
Tecriibesi - Bas Denetgi/Teknik Uzman olarak, deneyimli bir Bas Denetgi/Teknik iliskin kayrt

Uzman gdzetimi altinda, en az 1 uygunluk degerlendirme faaliyetine
katiimis olmak,

Beceri - ligili uygunluk degerlendirme metotlari hakkinda bilgi sahibi olma - Konu ile ilgili bilgi
- llgili direktif ve referans standartlara hakim olma - Konu ile ilgili bilgi
- Tercihen Ingilizce dil bilgisine sahip olma - Konu ile ilgili bilgi
- Yeterli uygunluk degerlendirme bilgisi ve uygulama yetenegine sahip - % 70 Performans (Takip
olma eden calisma)

S. SIKAYET&ITIRAZ
Uygunluk degerlendirme faaliyetleri esnasinda veya sonuglandiriimasi sirasinda gelebilecek
sikayetler ve itirazlar, Sikayet ve ltiraz Prosedirine gére degerlendirilir ve sonuglandirilir.

T.SERTIFIKA ve LOGO KULLANIMI

Sertifika ve logo kullanimi ig¢in olusturulan Sertifika ve Logo Kullanim Talimati, sézlesme
imzalandiktan sonra musgteri ile paylasilir ve/veya internet adresi Uzerinden erisimi saglanir.
Duzenli araliklarla masterilerin ilgili Grtnlerde kullandidi logolar takip edilir. Takip, misterinin
web sitesi Uzerinden oldugu gibi, dizenli gbzetimler esnasinda denetgiler tarafindan yapilir.
U.SARTLARDA DEGIiSIiKLIK OLDUGUNDA MUSTERININ BiLGILENDIRILMESI

Uygunluk degerlendirme standartlarinda ve/veya baglantii olarak belgelendirme
programlarinda degisiklikler oldugunda, Teknik Dizenleme Sorumlusu, degisiklikler hakkinda
sistemin nasil yurutllecegine karar verir. Bu degisiklikler karar tarihinden itibaren en ge¢ 15 is
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gunu icinde musterilere bildirilir. Bu degisiklikler gdzetim faaliyeti gerektirirse muisteri Teknik
Duzenleme Sorumlusu tarafindan ilgili masteriler bilgilendirilir ve musteri ile karsilikl belirlenen
tarinte denetim gergeklestirilir.

V.REFERANSLAR

ISO 9606-1 Kaynakgilarin yeterlilik sinavi -Ergitme kaynagi - Bélum 1: Celikler

ISO 9606-2 Kaynakgilarin yeterlilik sinavi- Ergitme kaynadi - Bolum 2: Aliminyum ve
aliminyum alagimlari

ISO 9606-3 Kaynakgcilarin yeterlilik sinavi - Ergitme kaynagdi - Bolum 3: Bakir ve bakir
alasimlari

ISO 9606-4 Kaynakgilarin yeterlilik sinavi - Ergitme kaynagdi - Bolim 4: Nikel ve nikel alagimlari
ISO 9606-5 Kaynakgilarin yeterlilik sinavi - Ergitme kaynagi - Bolim 5: Titanyum ve titanyum
alasimlari, zirkonyom ve zirkonyum alagimlari

ISO 9712 Tahribatsiz muayene — Tahribatsiz muayene personelinin vasiflandiriimasi ve
belgelendiriimesi - Genel kurallar

ISO 13916 Kaynak - On i1sitma sicakligi, pasolar arasi gegis sicakligi ve kaynak esnasindaki
on 1sitma idame sicakliginin 6lgme kilavuzu

ISO 14555 Kaynak - Metalik malzemelerin saplama ark kaynagi

ISO 14731 Kaynak koordinasyonu - Goérev ve sorumluluklar

ISO 14732 Kaynak personeli — Metalik malzemelerin tam mekanize ve otomatik ergitme
kaynagi icin kaynak operatorlerinin ve direng kaynak ayarcilarinin yeterlilik sinavi

ISO 15607 Metalik malzemeler igin kaynak prosediri sarthamesi ve vasiflandiriimasi - Genel
kurallar

ISO 15609-1 Metalik malzemeler icin kaynak prosedurlerinin sartnamesi ve vasiflandiriimasi -
Kaynak proseduri sartnamesi - Bolim 1: Ark kaynagi

ISO 15609-2

ISO 15609-3 Metalik malzemeler icin kaynak prosedurlerinin sartnamesi ve vasiflandiriimasi -
Kaynak proseduri sartnamesi - Bolim 3: Elektron demet kaynagi

ISO 15609-4 Metalik malzemeler icin kaynak prosedurlerinin sarthamesi ve vasiflandiriimasi
— Kaynak proseduri sartnamesi - Bolim 4: Lazer demet kaynagi

ISO 15610 Metalik malzemeler icin kaynak prosedurlerinin vasiflandiriimasi ve sartnamesi
Deneye tabi tutulmus kaynak sarf malzemelerini esas alan vasiflandirma

ISO 15611 Metalik malzemeler icin kaynak prosedurlerinin sarthamesi ve vasiflandiriimasi
Onceki kaynak tecriibesini esas alan vasiflandirma

ISO 15612 Metalik malzemeler igin kaynak prosedurlerinin sarthamesi ve vasiflandiriimasi
Standard bir kaynak proseduiriinin uyarlanmasi vasitasiyla vasiflandirma

ISO 15613 Metalik malzemeler icin kaynak prosedurlerinin sarthamesi ve vasiflandiriimasi
imalat 6ncesi kaynak deneyini esas alan vasiflandirma

ISO 15614-1 Metalik malzemeler icin kaynak prosedurlerinin sartnamesi ve vasiflandiriimasi -
Kaynak proseduri deneyi - Bélim 1: Celiklerin gaz ve ark kaynagi, nikel ve nikel alagsimlarinin
ark kaynagi

ISO 15614-2 Metalik malzemeler icin kaynak prosedurlerinin sartnamesi ve vasiflandiriimasi -
Kaynak proseduri deneyi - Bolim 2: Aliminyum ve alasimlarinin ark kaynagi

ISO 15614-3 Metal malzemeler icin kaynak prosedurleri sarthamesi ve siniflandirmasi-Kaynak
deneyi proseduru-Bolum 3: Alagsimsiz ve dusuk alagimli ddkme demirlerin ergitme kaynagi
ISO 15614-4 Metalik malzemeler igin kaynak prosediriu sarthamesi ve vasiflandiriimasi -
Kaynak prosedur deneyi-Bolim 4:Aliminyum dékimlerin bitirme kaynagi

ISO 15614-5 Metalik malzemeler igin kaynak prosediru sarthnamesi ve vasiflandiriimasi -
Kaynak prosedur deneyi-Bolum 5:Titanyum, zirkonyum ve alagimlarinin ark kaynagi

ISO 15614-6 Metalik malzemelerin kaynak prosediri sarthamesi ve vasiflandiriimasi - Kaynak
proseduru deneyi - Bolum 6: Bakir ve alagsimlarinin ark ve gaz kaynagi
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ISO 15614-7 Metalik malzemeler icin kaynak prosedurlerinin vasiflandiriimasi ve sartnamesi -
Kaynak prosedur deneyi - Bolim 7: Kaplama kaynagi

ISO 15614-8 Metalik malzemelerin kaynak prosedurlerinin sartnamesi ve vasiflandiriimasi
bolum 8: Borularin boru plékasina birlestirme kaynagi

ISO 15614-10 Metalik malzemeler igin kaynak prosedirl sartnamesi ve vasiflandiriimasi -
Kaynak prosedur deneyi-Bolum 10:Hiperbarik kuru kaynak

ISO 15614-11 Metalik malzemeler igin kaynak prosedurlerinin sartnamesi ve vasiflandiriimasi
- Kaynak proseduru deneyi - bolim 11: Elektron ve lazer demet kaynagi

ISO 15618-1 Su altinda kaynak yapan kaynakgilarin siniflandirma deneyi-Bélim 1: YUksek
basing altinda yas kaynak yapan dalgi¢ kaynakgilar

ISO 15618-2 Su altinda kaynak yapan kaynakgilarin siniflandirma deneyi-Bélim 2: YUksek
basing altinda kuru kaynak yapan dalgi¢ kaynakg¢ilar ve kaynak operatorleri

ISO 17635 Kaynaklarin tahribatsiz muayenesi - Metalik malzemeler i¢in genel kurallar

ISO 17636 Kaynak dikislerinin tahribatsiz muayenesi — Kaynakli birlestirmelerin radyografik
muayenesi

ISO 17637 Ergitme kaynaklarinin tahribatsiz muayenesi - Gézle muayene

ISO 17638 Kaynaklarin tahribatsiz muayenesi- Kaynaklarin manyetik pargacikla muayenesi
ISO 17639 Metalik malzemelerdeki kaynaklarda - Tahribath muayene — Kaynaklarin
makroskobik ve mikroskobik muayenesi

ISO 17640 Kaynaklarin tahribatsiz muayenesi - Kaynakli birlestirmelerin ultrasonik muayenesi
- Kabul seviyeleri

ISO 17662 Kaynak - Yardimci faaliyetler dahil kaynak icin kullanilan techizatin kalibrasyon,
dogrulama ve gecerliligi

ISO/TR 17663 Kaynak - Kaynak ve ilgili islemlerle baglantili olarak isil islem igin kalite sartlari
ISO/TR 17671-2 Kaynak - Metalik malzemelerin kaynagdi igin tavsiyeler Bolum 2: Ferritik
celiklerin ark kaynagi

ISO/TR 17844 Welding - Comparison of standardised methods for the avoidance of cold cracks
EA 6/02 EA Guidelines on the Use of EN 45 011 and ISO/IEC 17021

EA-1/22 EA Procedure and Criteria For the Evaluation of Conformity Assessment Schemes by
EA Accreditation Body Members
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