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OZET

Bu tez ¢alismasinda, TS EN 1SO 3834¢e gore belgelendirme yapan kuruluslarin
akreditasyonu icin gerekli sartlar arastirilmistir. Arastirma neticesinde TS EN
ISO 3834¢ e gore belgelendirme yapan kuruluslarin akreditasyonunun EN
ISO/IEC 17021 ve EN ISO/IEC 17065’e gore olabilecegi tespit edilmistir. Ancak
kaynakh imalat 6zel bir proses oldugundan ve bu alandaki yonelimin iiriin
odakh olmasi ve belgelendirmenin uluslararasi seviyede taninabilirlik acisindan
belgelendirme programlar: cercevesinde yapilmasi gerekliliginden TS EN 1SO
3834°e gore belgelendirme yapan Kkuruluslarin akreditasyonu EN ISO/IEC
17065 standardina gore yapilmahdir. Bunun icin belgelendirme kuruluslar1 EN
ISO/IEC 17065 standardina uygun bir belgelendirme sistemi, tarafsizhk ve
bagimsizhik mekanizmasi, Kalite sistemi olusturup, personel yetkinliginin
saglanmasi ve siirdiiriilmesi icin s6z konusu standardin sartlarim saglayacak
sekilde gerekli prosesleri olusturmahdir. Ayrica iiriin belgelendirme kurulusu
TS EN ISO 3834’iin gerekliliklerini sorgulayabilecek seviyede, kaynakh imalat
teknolojisi ve prosesleri konusunda kapsamh bilgiye sahip yeterli ve yetkin
sayida personele sahip olmali ve s6z konusu personelin yetkinliginin
sirdiiriilmesi ve kontrol edilmesi amaciyla gerekli mekanizmalan
olusturmahdir. Bu sartlar1 karsilayan ve uluslararasi seviyede taninan

belgelendirme programlarina uygun belgelendirme yapan Kkuruluslarin
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ABSTRACT

In this study, requirements for accreditation of activities of certification bodies
in the field of TS EN ISO 3834 have been investigated and explained in detail.
As a result of the investigation, for accreditation of TS EN ISO 3834
certification bodies it has been found that there are two different standards
which are EN ISO/IEC 17021 and EN ISO/IEC 17065. Since the fact that
welding fabrication is a special process and the trend is becoming more and
more product oriented and certification should be done in the framework of
certification schemes with respect to internationally acceptance, accreditation of
TS EN 1SO 3834 certification bodies should be done in accordance with EN
ISO/IEC 17065. For this purpose certification bodies having established a
product certification program, quality system, independence and impartiality
mechanism in compliance with EN ISO/IEC 17065 should prepare required
processes to ensure requirements of the standards have been met. Moreover, TS
EN ISO 3834 product certification bodies should possess technical personnel in
sufficient number who is competent and have comprehensive knowledge
regarding welding fabrication technology and processes. Also, product
certification bodies should establish required mechanisms to maintain and
control the competency of its personnel. Having met these requirements and
carrying out certification activities in accordance with internationally accepted

certification schemes certificates and activities of product certification bodies
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SIMGELER VE KISALTMALAR

Bu c¢alismada kullanilmis baz1 kisaltmalar, aciklamalar1i ile birlikte asagida

sunulmustur.

Kisaltmalar Aciklama

ANB Ulusal Yetkili Kurulus

ANBCC Ulusal Yetkili Kuruluslar-Firmalar I¢in Belgelendirme
EA Avrupa Akreditasyon Birligi

EC Avrupa Toplulugu

EFTA Avrupa Serbest Ticaret Birligi

EN Avrupa Normu

EWF Avrupa Kaynak Federasyonu

IAB Uluslararas: Yetkilendirme Kurulu
IEC Uluslararasi Elektroteknik Komisyonu
HwW Uluslararas1 Kaynak Enstitiisii

ISO Uluslararas: Standardizasyon Tegkilati
MLA Karsilikli Tanima Anlasmasi

NDT Tahribatsiz Muayene

POQR Kaynak Yontem Onay1

TS Tiirk Standard1

TSE Tiirk Standartlar1 Enstitiisii
TURKAK Tiirk Akreditasyon Kurumu

UDK Uygunluk Degerlendirme Kurulusu
UKAS Birlesik Krallik Akreditasyon Kurumu
WPS Kaynak Yontem Sartnamesi



1.GIRIS

Kalite kavrami, uzun yillar 6nce baslatilan ve giiniimiize kadar gelen siire¢ igerisinde
cesitli degisimlere ugramis, biitiinsel kalite yonetim felsefesinin onciiliiglinde ¢agdas
adin1 bulmus ve giincelligini koruyacak olan siire¢ igerisinde yeni tanimlarini
bulmaya devam edecektir [1]. “Standart” ve “Kalite” ise hayatimizin ayrilmaz bir
parcast haline gelen, insanin yasam diizeyini arttirmak i¢in karisikliktan kurtarma ve
belirli bir diizen kurma amaciyla gelisen kavramlardir [2]. Giinliik yasamin yaninda
tilkelerin sanayi alaninda birbirleri ile artan uluslararasi ticaret ve yatirimlari {iretimin
temel parcalarindan kaynakli imalatta kalite, standardizasyon ve sertifikasyonun
saglanmasi ve bu kalite glivence zincirinin son halkasi olan uygunluk degerlendirme
faaliyetlerinin akreditasyonunun 6nemini gittikge artirmaktadir. Kaynakli imalat 6zel
bir proses oldugundan kalitesi kolaylikla dogrulanamaz, tam olarak dogrulanmasi
igin ilgili baglantilarin tahrip edilmesi gerekmektedir. Sabit baglantilarin mekanik
ozelliklerinin  incelenebilmesi i¢in bu baglantilardan numunelerin  alinmasi
gerekmektedir. Bundan dolayr kaynakli imalatta tam kalitenin saglanabilmesi ve
tiretim maliyetlerinin optimize edilmesi i¢in kaynakli imalatin tiim prosesleri en
bastan kontrol edilmelidir. Kaynakli imalatin kalitesini etkileyen tiim etkenler
dikkate alindiginda kaynakli imalat yapan yerlerin bir kalite giivence sistemi
uygulamasi tavsiye edilmektedir [3]. TS EN ISO 3834 standardinin uygulanmasi ile
tireticiler kaynakli imalat operasyonlarinda yerine getirilmesi igin gerekli olan kalite
sartlarin1 saglamig olurlar. ISO 9001 kalite yonetim sistemi sartlarinin karsilanmasi
TS EN ISO 3834 standardinin sartlarimin  karsilandigi  anlamina gelmez.
Belgelendirilme taleplerinin artmasi ile gelistirilen belgelendirme programlari
kapsaminda bagimsiz kuruluglar tarafindan TS EN ISO 3834’¢ gore belgelendirilen
treticiler, TS EN ISO 3834’¢ uygun kalite yonetim sistemi caligtirdiklarini,
belirlenen kapsamlarda kaynakli imalat proses ve tesislerinin yetkinliginin
dogrulanmasi ile herkes tarafindan tanman uluslararasi standartlara uygunluklarini
teyit etmis olurlar. TS EN ISO 3834 belgelendirme taleplerine paralel olarak

belgelendirme kuruluslarmin, kalite sistemi ve personel yetkinliklerinin teyit



edilmesi ile uluslararas1 diizeyde taninirliklarini artirmak amaciyla akreditasyon
talepleri artmaktadir. Bu g¢er¢cevede Avrupa Kaynak Federasyonu ve Avrupa
Akreditasyon Birliginin ortak ¢alismasiyla olusturulan, belgelendirme ve
akreditasyon kuruluslarinin uymasi gerekli olan dokiimana goére TS EN I1SO 3834
alaninda akredite olmak isteyen kuruluslar EN ISO/IEC 17021 veya EN ISO/IEC
17065 standardina gore kalite yonetim sistemi olusturmalidir [4]. Kaynakli imalat
proseslerinde yaklasimin daha ¢ok iiriin odakli olmasi ve belgelendirmenin
uluslararasi diizeyde kabulii igin bir belgelendirme programi gergevesinde yapilmasi
gereklidir. Bu yiizden TS EN ISO 3834 belgelendirmesi yapan kuruluslarin
akreditasyonunun EN ISO/IEC 17065’e gore yapilmast ile belgelendirme
kuruluglarinin belgelendirme faaliyetlerinin uluslararasi seviyede kabulii daha kolay
olmaktadir. Bu tez caligmasinda TS EN ISO 3834 alaninda belgelendirme yapan

kurulusglarin akreditasyonu i¢in sartlar detayli olarak anlatilmistir.



2. STANDARDIZASYON

Standardizasyonun amaci belirli bir faaliyet ile ilgili olarak ekonomik fayda
saglamak iizere biitiin ilgili taraflarin yardimi ve isbirligi ile belirli kurallar koyma ve
bu kurallar1 uygulamaktir [5]. Bu amag¢ incelendiginde, standardizasyon kavrami ile

ilgili asagidaki hususlar vurgulanabilir [6]:

o Standardizasyonda, ekonomik alanda olabilecegi gibi, bilimsel bir arastirma,
bir deney, uygulama ile ilgili bir metot veya sosyal amacli herhangi bir
caligma yapilmasi esastir.

e Standardizasyon ¢alismasi, liretici, tiiketici gibi tiim ilgili taraflarin ekonomik
ve toplumsal yararin1 gozetmelidir.

o Belirli kurallarin olusturulmasi ve bunlarin uygulanmasi gereklidir.

e Norm olusturma ve uygulama g¢alismalarinda tiim ilgili taraflarin katilimlart

ve isbirligi gereklidir.

19. yiizyilin ikinci yarisinda ikinci endistri devrimi, Avrupa ve Amerika kitasinda
endiistriyellesmeyi ivmelendirmis ¢ok ani kapasite genislemelerine neden olmustur.
Uriinler yalmizca bir sirketin kendi basina iiretebilecegi karmasik yapilardan ziyade
birden fazla sirketin bir araya gelerek tiim tasarim ve {iretim ¢abalarini birlestirmesini
gerektirmekteydi. Endiistri zincirindeki sirketler dogal olarak ortak ¢ikarlar etrafinda
birbirlerine bagliydilar. Gelir elde etme kaygis1 ve piyasa rekabeti dogasi geregi
sirketleri piyasa paymdan daha fazla pay almalarina iterken calisanlarin dikkat ettigi
en 6nemli unsur yaptiklar1 teknik yeniliklerin daha fazla gelir tiretmesiydi. Ancak bu
alandaki yenilikler iriinler arasinda teknik uyumsuzluklara yol acarak yedek parcalar
arasinda ortak isletebilirligi ortadan kaldirtyordu [7]. Bu tiir zorluklara istinaden
tiriinlerde standardizasyonun saglanabilmesi amaciyla standardizasyon kurumlar

kurulmustur.

Ik kurulan standardizasyon kurumlari baslangicta sektdr spesifik alanlarda

faaliyetler gostermekte iken zamanla bir araya gelerek ortak ¢ikarlar1 dogrultusunda



hareket ederek teknik igerikli standartlar olusturmuslardir. Bu kuruluslarin
olusturduklari standartlar tamamiyla goniilliiliikk esasina dayanmakta iken taraflarin
tiretim veya is konusunda birbirleri ile daha ¢ok anlasma yapmasi sonucunda ilgili
standartlara gore {retim yapilmasinin gerekliligi sozlesmelerde yer almaya
baslamistir. Boylece goniilliiliikk temelli olan standartlar anlagsmalar g¢ercevesinde

zorunlu hale gelmeye baglamistir [8].

2.1. Standartlarin Kiiresel Ticarete Etkileri

Standardizasyon endiistriyel ve ekonomik gelismenin tesvik edilmesi ve ticaretin
gelistirilmesi konularinda kilit bir unsurdur. Her tip standardin ekonomiye etkisi
bulunmaktadir. Peter Swann ve Paul Temple tarafindan standartlarin uluslararasi
ticaretin tesvik edilmesine iliskin standartlarin rolii konusunda yaptigi ¢alisma, ulusal
standardizasyon kuruluglarinin spesifik iirlin alanlarinda yayimlamis oldugu standart
sayist ile yayimlanan standartlara iligkin trlinlerin uluslararasi ticaret seviyesi

arasinda dogrudan bir iliskinin oldugunu ortaya ¢ikarmustir [9] .

Ozel sektdr komiteleri tarafindan gelistirilen bir standart teknik sartnameleri
tanimlamasiyla ilgili {irlinlin piyasaya sunulabilmesi i¢in hangi sartlarin gerekli
oldugunu belirleyebilir. Ayni zamanda bir standart bir {iriiniin piyasaya sunulmasini
da engelleyebilir. Diizenlenmemis alanda standartlarin ciddi oranda piyasada etkisi
bulunmaktadir. Bundan o6tiiri miimkiin oldugunca {reticilerin standartlarin

olusturulmasi prosesinde yer almasi 6nemlidir [10].

2.2. Standardizasyonda Tiiketicinin Rolii

Standardizasyonun temel unsuru insandir. Standardizasyon ile Oncelikli olarak
insanin can ve mal giivenliginin korunmasi hedeflenirken diger taraftan miisteri
memnuniyetinin karsilanmasi ve refah diizeyinin yiikseltilmesi amaglanmaktadir.

Kiiresellesme ile birlikte, isletmeler, i¢ ve dis pazarlarda rekabet edebilmek i¢in {iriin



ve liretim planlamasi, miisteri beklentileri ve taleplerini géz 6ntinde bulundurmak
zorundadirlar. Bu yiizden tiretimde standartlarin olusturulmasinda tiiketici talep ve
beklentileri 6nemli bir rol oynamaktadir. Standartlarin uygulanmasi genellikle
goniillii oldugundan standardizasyon ve Kalitenin adli 6nlemlerle saglanmasi ve

korunmasi kolay degildir.

2.3 Ulusal ve Uluslararasi Standardizasyon Kurumlari

2.3.1. Uluslararasi Elektroteknik Komisyonu

Kisa adi IEC olan Uluslararast Elektroteknik Komisyonu; merkezi Cenova’da
bulunan, 82 iilkenin ulusal komitelerinin {iyesi oldugu, 1906 yilinda kurulmus,
elektrik, elektronik ile ilgili teknolojiler konusunda wuluslararasi standartlari
hazirlayan ve yayimlayan bir uluslararas: standardizasyon organizasyonudur. I[EC’in
calismalari; elektromanyetik uyum, 6l¢iim ve performans, tasarim gelisimi, giivenlik,
cevre ve benzeri konularinin yani sira; elektronik, manyetik ve elektromanyetik,
elektro-akustik, multi-medya, telekomiinikasyon, enerji tretimi ve dagitimi

konularini da kapsamaktadir. IEC'nin amaglar1 agagida yer almaktadir [11]:

o Kiiresel piyasanin gerekliliklerini verimli bir sekilde yerine getirmek,

e Teknik engelleri kaldirarak, yeni piyasalara ve ekonomik gelismelere dnciiliik
etmek ve diinya ticaretini kolaylastirmak,

e Karmasik sistemlerin karsilikli islerligi i¢in gerekli kosullar1 hazirlamak,

e Endiistriyel yontemlerin verimliligini arttirmak,

e Insan sagligi ve giivenligi ile cevrenin korunmasina katkida bulunmak,

e Kiiresel pazar ihtiyaglarini karsilamak,

e Uriinlerin ve hizmetlerin kalitesini artirmaktir.



2.3.2. Uluslararasi Standartlar Teskilati

Uluslararas1 Standartlar Teskilati ISO, Uluslararas1 Elektroteknik Komisyonu'nun
caligma sahasina giren elektrik ve elektronik miihendisligi konular1 disinda, biitiin
teknik ve teknik olmayan standartlarin belirlenmesi ¢aligmalarini yiiriitmek gayesiyle
1946'da Cenevre'de kurulan uluslararasi standardizasyon teskilatidir. Uluslararasi
Standartlar Teskilatina {iye tilkelerin sayis1 162'dir. Teskilat tiyesi olan ulusal
standardizasyon kuruluslar1 kendi iilkelerinde standartlar konusunda en yetkili
kuruluglardir. Her iilke teskilatta yetkili bir organ tarafindan temsil edilir.
Standartlagtirma, dlgme, makinelerin, aletlerin, proseslerin, yiizeylerin,
malzemelerin ve parcalarin tasimasi gereken oOzelliklerin ve bu 06zelliklerin arz
edilme bi¢iminin tespiti gibi konular Uluslararas1 Standartlar Teskilatinin faaliyet
sahasina girer. Bu teskilat talep iizerine 6zel bir ilmi standart konusunu ¢oziime
baglamak iizere uluslararasi teknik komiteler kurarak bu komitelerin ¢alismalarinin
neticelerini Uluslararas1 Standart (IS) olarak yayimlar. Teknolojik ihtiyaglardan
dolay1 ISO standartlari, her bes yilda bir gézden gegirilir ve gerekli degisiklikler
yapilir [12].

2.3.3. Avrupa Standardizasyon Komitesi

XX. yiizyilin ortalarinda standardizasyon faaliyeti genel olarak ulusal seviyede
yogunlagsmistir. Bu donemde madde, mamul, malzemeler ve hizmetlerin pazara arzi
ile ilgili Ozelliklerin ve deney metotlarinin tespiti rasyonalizasyonu,
standardizasyonun temel amaciydi. Ancak ylizyilin ortalarinda Diinya Ticaret
hacminde goriilmeye baslanan artig, teknolojide gelisme ve daha gelismis
mamullerin piyasaya arzi uluslararasi standardizasyon calismasina duyulan ihtiyaci
artirmistir. Bunun sonucunda ISO ve IEC kurulmustur. Bunu takip eden yillarda
Avrupa Ekonomik Toplulugunun kurulmasi ile birlikte Avrupa’da mallarin serbest
dolasima saglayacagi destek nedeniyle bolgesel standardizasyona duyulan ihtiyag

Avrupa Standardizasyon Komitesi CEN’in 1961 yilinda 6 AB ve 7 EFTA iilkesinin



standardizasyon kuruluslar1 tarafindan kurulmasi ile sonuglanmistir. CEN,
Avrupa’nin global diinya ekonomisinde iyi bir pozisyon elde edebilmesi amaciyla
Avrupa i¢ piyasasindaki birgok sektérde mal ve hizmetler i¢in standartlar olusturmak
amaciyla kurulmustur [13]. Standart hazirlama gruplarinda Avrupa Birligi tarafindan
taninan 60000 binden fazla teknik uzman goérev almaktadir. Kaynakli iiriinlere

iliskin CEN’in teknik komiteleri asagida yer almaktadir:

CEN TC /54 -Basingli Kaplar

CEN TC / 135-Celik ve aliiminyum yap1 uygulamalari
CEN TC / 138-Tahribatsiz Muayene Uygulamalari
CEN TC / 234-Gaz Tedarigi

CEN TC / 250-Eurokodlar

CEN TC / 256-Ray Uygulamalar

CEN TC / 267-Endiistriyel Borulama ve Boruhatlari
CEN TC / 268-Kryojenik Kaplar

2.3.4. Tiirk Standartlar1 Enstitiisii

Tirk Standartlar1 Enstitiisii, her tirlii madde ve mamuller ile usul ve hizmet
standartlarini  yapmak amaciyla 18.11.1960 tarihinde ve 132 sayili kanunla
kurulmustur. Enstitiiniin ilgili oldugu bakanhk Bilim, Sanayi ve Teknoloji
Bakanligr’dir. Enstitii, tiizel kisiligi haiz, 6zel hukuk hiikiimlerine gore yonetilen bir

kamu kurumu olup, kisa ad1 ve markas1 TSE'dir [14].

Tiirk Standartlar1 Enstitiisii, Avrupa Birligi standardizasyon kuruluslar1 olan Avrupa
Standardizasyon Komitesi (CEN) ve Avrupa Elektroteknik Standardizasyon
Komitesi (CENELEC)’nin Ortak Yonetim Merkezi tarafindan 17-19 Ocak 2011
tarihleri arasinda tetkik edilmistir. Tetkik bulgular1 dogrultusunda yaptig1 diizeltme
ve diizenleme ¢aligmalar1 neticesinde tetkiki yapan heyet tarafindan hazirlanan

raporun olumlu olarak CEN ve CENELEC’e sunulmasi siireci sonunda TSE, CEN ve



CENELEC e sirastyla 24 Kasim ve 28 Kasim 2011 tarihlerinde tam iiye olarak kabul
edilmistir. Boylece TSE, CEN ve CENELEC standart hazirlama ¢aligmalarina oy
hakki sahibi olarak katilarak standartlarin hazirlanma siirecinde etkin olarak yer
alabilecek olup; Genel Kurul, Idari Kurul gibi yonetim/idari komitelerine katilarak
oy kullanma ve diger idari organlarma (idari Kurul Damsma Komiteleri, Teknik
Kurul, CEN Bilgi Teknolojileri Grubu) iiye olarak aday gosterme hakkina da sahip
olmustur. CEN ve CENELEC’te oy hakki, iilkelerin niifuslarina gore orantili olarak
verilmektedir. TSE, tam iiyeligi ile mevcut durumda en yiiksek oy oranina sahip 4
iilke olan Almanya, Fransa, Italya ve Ingiltere’nin muadil kuruluslar ile esit oy

oranina sahip 5 iilkeden biri olmustur [15].

Tiirk standartlari, faaliyet donemleri itibar ile hazirlanan is programlari ¢er¢evesinde
Ihtisas Kurullar1 tarafindan hazirlanarak TSE Teknik Kurulu tarafindan kabul
edilmektedir. Thtisas Kurullari, TSE’nin ilmi inceleme ve standartlari hazirlama
kurullanidir. Ayna Komite c¢alismalar;; 20 farkli sektorde, 83 komiteden
olugsmaktadir. Bu komiteler goniilliiliik esasina dayali olarak ¢alisan 1150 uzmanla
yiritillmektedir. Ancak, bu rakamlar Tirkiye gibi 75 milyonluk niifusa sahip bir
iilke icin ¢ok yetersizdir. Ornek olmasi agisindan 8,5 milyonluk bir niifusa sahip
Avusturya’da, standardizasyon ¢alismalarina katilan uzman sayisinin 5903,
Almanya'da yaklagik 35000 oldugunu dikkate aldigimizda iilkemizdeki rakamin ne
kadar az oldugu goriilmektedir [16].



3. UYGUNLUK DEGERLENDIRMESI

Uygunluk degerlendirmesi bir iirliniin, hizmetin veya sistemin belirlenen kriterlere
uygunlugunu tespit edebilmek amaciyla olusturulmus bir prosestir [17]. Bir iiriiniin,
hizmetin veya sistemin belirlenmis kriterlere uygunlugunun ispat edilmesinin

faydalar1 asagidaki gibi 6zetlenebilir [18]:

e Uriinler, prosesler, hizmetler, mallar ve personelin gerekli sartlari
karsiladiginin gosterilmesi. Bunlar regiilasyonlar1 (ulusal veya uluslararasi),
alicinin sartnameleri ve ticaret anlasmalarini i¢erebilir.

e Temel saglik, giivenlik ve cevrenin korunmasina yonelik gerekliliklerin
olusturulmasi ve gézlemlenmesi.

e insaat, enerji, su ve gaz tedariki, savunma, ulasim ve iletisim sistemleri gibi
kamu altyap1 hizmetlerinin desteklenmesi.

e Adil olmayan ticari uygulamalarin kontrolii ile tiiketicinin korunmast.

e Uriinler ve sistemlerdeki komponentlerin birbirleri ile uyumu ve ortak
caligabilirliginin temini.

e Bir piyasaya zararli mallar, iiriinler veya iiriinlerin girmesinin engellenmesine
yardimc1 olmast.

e Teknik engellerin azaltilmasi ile uluslararasi ticaret imkanlarimin artirilmasi.

Uygunluk degerlendirmesi deyimi, yapilan faaliyeti sinirlandirmamakta ve
siniflandirmamaktadir. Ornegin ev aleti alan bir tiiketicinin eve geldiginde iiriin ile
teknik acgiklamalarin birbiri ile uyumlu olup olmadiginin kontrolii de bir uygunluk
degerlendirmesidir. Uygunluk degerlendirmesi degerlendirmeyi yapan kurulusa gore

li¢ gruba ayrilmaktadir:

e Birinci taraf uygunluk degerlendirmesi, liriinii saglayan kisi veya kurulus

tarafindan yapilan uygunluk degerlendirme faaliyetlerini kapsamaktadir.
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e Ikinci taraf uygunluk degerlendirmesi, uygunluk degerlendirme faaliyetlerini
yapan kisiler veya kuruluslar O6rnek olarak, {irlinii satin alanlar1 veya
kullanicilar1 veya tedarik¢inin yonetim sistemine glivenmek icin arastiran
potansiyel miisterileri veya ilgilileri temsil eden kuruluslarin uygunluk
degerlendirmelerini igerir.

e Ucgiincii taraf uygunluk degerlendirmeleri, birinci ve ikinci taraflardan

bagimsiz, tasarim, montaj, bakim faaliyetlerini icermeyen faaliyetlerdir [17].
Uygunluk degerlendirmelerinin ana unsurlari, belgelendirme, muayene ve test
calismalaridir. Her ne kadar testler oldukca fazla kullanilsa da belgelendirme en
bilinenidir.

3.1. Uygunluk Degerlendirme Faaliyetleri ve Akreditasyonu

3.1.1. Belgelendirme

Belgelendirme, yonetim sistemi, iirlin ve personel belgelendirme olmak {izere li¢

gruba ayrilmaktadir.

Yonetim sistemi belgelendirme

Bir kurulusun kalite veya ¢evre yonetim sistemi gibi bir yonetim sistemi belgesine
sahip olmasi; kurulusun faaliyetlerinin, iirlinlerinin ve hizmetlerinin ilgili yonlerinin
yonetimine yonelik politikasina uygun olan bir sistemi uygulamakta oldugu
giivencesini vermenin bir yoludur. Yonetim sistemi belgelendirme kuruluslarinin
yetkin, tutarli ve tarafsiz bir sekilde faaliyetlerini siirdiirebilmesi igin akreditasyonda
uyulmast i¢in genel sartlarin tanimlandigi standart EN ISO/IEC 17021°dir. Y6netim
sistemi belgelendirme kuruluslarinin akreditasyonu ile bu tip kuruluslarin ulusal ve

uluslararasi seviyede kabul edilmesi ve taninmasi kolaylasir [18].
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Uriin belgelendirme

Uriinlerin, proseslerin veya hizmetlerin belgelendirmesindeki esas amag tiim ilgili
taraflara; ilgili iriin, proses veya hizmetin belirtilen sartlar1 karsiladigina iliskin
giiven vermektir. Belgelendirmenin degeri; belirtilmis olan sartlarin karsilandiginin,
tarafsizlik ve yeterliligi olan ii¢lincli bir taraf¢a gosterilmesine duyulan giiven ve

inancin derecesidir. Belgelendirmeden genel olarak fayda saglayan taraflar [19];

e Belgelendirme kuruluslariin misterileri,

e  Uriinleri, prosesleri veya hizmetleri belgelendirilen kuruluslarin miisterileri,
e Resmi makamlar,

e Sivil toplum kuruluslari,

e Tiiketiciler ve diger kamu kesimi mensuplaridir.

Uriinlerin, proseslerin veya hizmetlerin belgelendirilmesi ile iiriinler, prosesler veya
hizmetlerin ilgili standartlarda ve normatif dokiimanlarda belirtilen sartlara uygun
olduguna iliskin giiven saglanmis olur. Bazi {iriin, proses veya hizmet belgelendirme
programlari, baslangi¢ deneyini veya muayenesini ve bunlarin tedarikgilerinin kalite
yonetim sistemlerinin degerlendirilmesini ve sonrasinda, kalite yonetim sistemini ve
tiretimden ve piyasadan alman numunelerin deney veya muayenelerini esas alan
gozetimleri icerebilir [19]. Ornek: GlobalGAP, EWEF/IIW firmalar igin
belgelendirme programi. Uriin, proses ve hizmet belgelendirmesi yapan kuruluslarin

akreditasyonu standardi EN ISO/IEC 17065 tir.

Personel belgelendirme

Kisilerin belgelendirilmesinin amac1 belgelendirilen personelin belgelendirme
programlarinda belirlenen sartlart karsiladiginin  ispat edilmesidir. Personel
belgelendirmesinde giivenin saglanmasi, belgelenen personelin yetkinliginin belirli

araliklarla periyodik olarak yeniden degerlendirilmesi ile olur. Personel
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belgelendirme kuruluslarinin akreditasyonu ise EN ISO/IEC 17024 standardina gore
yapilmaktadir. Personel belgelendirme kuruluslarinin  akreditasyonu diger
belgelendirme  akreditasyonlarindan  farkliliklar  gostermektedir.  Kisilerin
yetkinliginin objektif kriterlere gore tespit edilmesi i¢in sinav yapilmaktadir. Sinav
sisteminin belgelendirme kurulusu tarafindan iyi bir sekilde planlanmasi ve
yonetilmesi ile operasyonlarin tarafsizliginin saglanmasi ve muhtemel ¢ikar

catismasi risklerinin azaltilmasi: miimkiin olabilir [20].

3.1.2. Test

Laboratuvarlar tarafindan gerceklestirilen bir f{riinin, bir veya birden fazla
karakteristiginin belirlenmesi bir test faaliyetidir. Test faaliyetlerine genetik
bozukluk veya bir mikrobun kanda bulunup bulunmadigina yonelik yapilan kan

testleri 6rnek olarak verilebilir.

Bir laboratuvarin I1ISO 9001 standardinin sartlarina uygun bir kalite yonetim sistemi
isletmesi, ilgili laboratuvarin teknik olarak gecerli veriler ve test sonuglar1 lirettigi
anlamina gelmez. Elde edilen veriler ve test sonuclarinin teknik olarak gegerli
olabilmesi i¢in laboratuvarin EN ISO IEC 17025 standardinin sartlarin1 yerine
getirmesi gerekmektedir [21].

3.1.3. Muayene

Muayene, bir diriiniin, prosesin veya hizmetin periyodik zaman araliklariyla
belirlenen kriterleri karsilayp karsilamadigmin tespitidir. Ornegin, yangm tiipleri
belirli araliklarla muayene edilerek giivenli ve fonksiyonel oldugunun teyidi
yapilmalidir. Asansorler ve diger makine ekipmanlart kullanima uygunluklarina dair
diizenli araliklarla muayene edilmelidir. Standartlarda belirtilmis olan kriterlerin
irtin, hizmet ve sistemlere uygulandigmin dogrulanmasi, bu kapsamdaki

degerlendirmelerin rapor ve deneylere dayandirilmasi ile miimkiin olur. Bu amagla
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uygunluk degerlendirme standartlari 6nemlidir.

Muayene kuruluslart 6zel sektor miisterileri veya kamu sektorii adina muayene
edilen iriinlerin regiilasyonlar, standartlar, sartnameler, muayene programlar1 veya
sozlesmelerde yer alan kriterlere uygunluguna yonelik degerlendirmeler yaparlar. Bu
tiir muayene faaliyetlerini gerceklestiren kuruluslarin iirettigi muayene raporlarinin
uluslararas1 platformda kabul edilebilmesi, EN ISO/IEC 17020 standardinin
sartlarinin yerine getirilmesine baglhidir. EN ISO/IEC 17020 standardina gore
muayene kuruluslar1 bagimsizlik kriterlerine goére A, B ve C Tipi olmak iizere ii¢
gruba ayrilmaktadir. A tipi muayene kurulusu, B ve C tipi muayene kuruluslarina
kiyasla bagimsizlik, tarafsizlik ve ¢ikar ¢catismalar1 yoniinden daha ¢ok giiven telkin
eder. A tipi muayene kurulusu olmak i¢in muayene kurulusu ve personeli muayene
ettigi Urlin, proses veya hizmete iligkin ilgili taraflardan (montaj, tedarik¢i, alici,

satici, iiretici) bagimsiz olmalidir [22].

3.2. Uygunluk Degerlendirmelerinin Tiirkiye’deki Uygulamasi

Sekil 3.1°de belirtildigi tizere lilkemizde uygunluk degerlendirmeleri, diizenlenmis
alan ve goniillii alan olmak iizere ikiye ayrilmaktadir. Diizenlenmis alan, Avrupa
Birligi mevzuatinin teknik diizenlemelerini kapsayan yeni yaklasim direktifleridir.
Yeni yaklasim direktifleri, tiriinlerin ilgili idari hiikiimler de dahil olmak {izere,
ozellikleri, isleme ve firetim yontemleri, bunlarla ilgili terminoloji, sembol,
ambalajlama, isaretleme, etiketleme ve uygunluk degerlendirmesi islemleri
hususlarindan biri veya birkagimi belirten ve uyulmasi zorunlu olan her tiirlii

diizenlemeyi kapsamaktadir [23].

Yeni yaklagim direktifleri kapsamina giren bir iirlinlin piyasaya arzindan dnce temel
saglik ve gilivenlik sartlarii karsiladiginin tespit edilmesi i¢in Sekil 3.1.°de
belirtildigi  lizere bazi uygunluk degerlendirmeleri siireclerden  ge¢mesi

gerekmektedir.
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Uygunluk Degerlendirmesi

A 4

Zorunlu Alan Goniilla Alan
AB Mevzuati Standarda Uygunluk
AB Yeni Yaklagim Direktifleri Kalite ve Giivenlik Degerlendirme
Uygunluk Degerlendirme TS, TSEK, TSEN ISO
9000,14000
CE Isaretlemesi
Mevzuata Uygunluk Belgesi Mevzuata Uygunluk Belgesi

Sekil 3.1. Tiirkiye’de Uygunluk Degerlendirmesi [24].

Onaylanmig kurulus olarak tabir edilen, ilgili teknik diizenlemeden sorumlu yetkili
kurulus tarafindan belirlenerek ve ilgili teknik diizenlemede belirtilen esaslar
cergevesinde yetkilendirilen 6zel veya kamuya ait olan uygunluk degerlendirme
kuruluglar1 bu tir uygunluk degerlendirmelerini gergeklestirir. Fiili durumda
uygunluk  degerlendirme  kuruluslarinin =~ onaylanmis  kurulus olarak
yetkilendirilebilmesi, bagvurdugu alanlarda akredite olmasi ile daha kisa zamanda ve
kolay olmaktadir [25]. Bu amagla T.C. Bilim, Sanayi ve Teknoloji Bakanligi ulusal

yetkili kurulus olarak sorumlu oldugu Cizelge 3.1’de belirtilen mevzuatlar
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kapsaminda onaylanmis kurulus olmak i¢in akreditasyon zorunlulugunu getirmistir

[26].

Cizelge 3.1. T.C. Bilim Sanayi ve Teknoloji Bakanliginin sorumlu oldugu

mevzuatlar.
Direktif No | Mevzuat Adi
2006/95/EC | Belirli Gerilim Siirlar1 Dahilinde Kullanilmak Uzere Tasarlanmis

Elektrikli Techizat ile lgili Yonetmelik

2004/108/EC | Elektromanyetik Uyumluluk Y6netmeligi

2006/42/EC | Makine Emniyeti Y6netmeligi

87/404/EEC | Basit Basingh Kaplar Yonetmeligi

97/23/EC Basingli Ekipmanlar Yonetmeligi

2009/23/EEC | Otomatik Olmayan Tart1 Aletleri Yonetmeligi

90/396/EEC | Gaz Yakan Cihazlar Yo6netmeligi

92/42/EEC Yeni Sicak Su Kazanlarinin Verimliligi Yo6netmeligi

93/15/EEC Sivil Amagli Patlayicilar Yonetmeligi

94/9/EEC Patlayici Ortamda Kullanilan Ekipman ve Koruyucu Malzeme
Yonetmeligi

95/16/EEC Asansor Yonetmeligi

99/36/EC Tasinabilir Basingli Kaplar Yo6netmeligi

2004/22/EC | Olgii Aletleri Yonetmeligi

2000/9/EC Insan Tasimak Uzere Tasarlanmis Teleferik Montajina Iligkin
Y onetmelik

2000/14/EC | A¢ik Alanda Kullanilan Teghizattan Yayilan Giiriiltii Emisyonu

Yonetmeligi
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4. AKREDITASYON

Akreditasyon, bir uygunluk degerlendirme kurulusu ile ilgili olarak, belirli uygunluk
degerlendirme islerini yapmaya yeterli oldugunu resmi olarak ifade ederek gosteren,

tiglincii taraf dogruluk beyanidir [17].

Akreditasyon, uygunluk degerlendirme kuruluslarinca gergeklestirilen ¢alismalarin
ve dolayisiyla bu calismalar sonucunda diizenledikleri uygunluk teyit belgelerinin
(deney ve muayene raporlari, kalibrasyon sertifikalari, yonetim sistemi belgeleri,
tirlin belgeleri, personel belgeleri vb) giivenilirligini ve gegerliligini desteklemek
amaciyla kamu yarar1 igin olusturulan bir iilkenin kalite altyapisinin bir prosesidir

[27].

Uygunluk degerlendirme kuruluslarinin akreditasyonu, ilgili uygunluk degerlendirme
kuruluslar i¢in yeterlilik kriterlerini belirleyen uluslararasi standartlar, ilgili sektore
ozel gereklilikler ve bolgesel veya uluslararasi akreditasyon kuruluslari tarafindan
belirlenmis rehber dokiimanlarda belirlenmis, diinya genelinde kabul gérmekte olan,

gereklilikler esas alinarak gerceklestirilmektedir.

UKAS tarafindan 2013 yilinda yaptirilan arastirma neticesinde Sekil 4.1°de
belirtildigi lizere akredite hizmetlerden faydalanan ticari isletmelerin yaridan fazlasi
akredite hizmetlerin iriinlerin daha kolay pazarlanmas1 ve ticari igletmelerin marka

degerlerini artirmak amaciyla akredite hizmetleri tercih ettikleri gortilmiistiir [28].

Akredite bir uygunluk degerlendirme kurulusu tarafindan verilmis bir uygunluk
belgesine sahip bir {iriin veya hizmet, s6z konusu {iriin veya hizmet i¢in uygulanabilir
olan gereklilikleri saglamakta olduguna dair giiven telkin eder. Bu sistematik
sayesinde akreditasyon, ticarette teknik engellerin kaldirilmasina katkida
bulunmaktadir [28].
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® Pazarlama/Unvan  ® Hizmet Kalitesi = Mugteri Sartnamesi
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Sekil 4.1. Akredite hizmetlerin kullanilmasi gerekgeleri [28].

Akredite hizmetlerin kiiresel kabulii noktasinda ise Akreditasyon Kuruluslari
arasindaki giiven mekanizmasi, bu kuruluslar tarafindan olusturulmus olan IAF
(Uluslararas1 Akreditasyon Forumu), ILAC (Uluslararas1 Laboratuvar Akreditasyonu
Birligi ), EA (Avrupa Akreditasyon Birligi) vb uluslararasi veya bolgesel orgiitler ile

yapilmakta olan ¢ok tarafli taninma anlagmalart ile tesis edilmektedir [29].

4.1.765/2008/EC Regiilasyonu

Uygulamasi 2010 yil1 itibar1 ile zorunlu olan 765/2008 numarali Avrupa Komisyonu
Regiilasyonu ile uygunluk degerlendirme faaliyetlerinin akreditasyonu yasal bir
hiikkme kavusarak bu alandaki yasal mevzuatin temeli olusmustur. S6z konusu

regiilasyon ile;

a) Akreditasyon faaliyetleri yasal olarak tanimlanmustir.
b) Akreditasyon kuruluslari arasindaki rekabetin yarattigi sorunlara deginilmis,

bunlar i¢in énemli 6nlemler alinmistir. Sinirlar Gtesi akreditasyon, kurallara
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baglanarak bu alanda Avrupa Birligi iiye iilkeleri arasinda ticari kaygi amagl
yapilan akreditasyonun ruhuna aykir1 faaliyetlerin yapilmasi 6nlenmistir.

c) Her iye iilkenin yalnizca bir ulusal akreditasyon kurulusunun olmasi
zorunlulugu ve bu kuruluslarin mali olarak tam bagimsiz ve ¢ikar amaci
giitmeyen kamu kuruluslart olmasi zorunlu hale gelmistir.

d) Ulusal akreditasyon kurumlarmin idari ve teknik yapilanmalarina dair
gereklilikler tanimlanmustir.

e) Uye iilke akreditasyon kurumlarinin diizenli olarak es degerlendirme
denetimlerine katilma zorunlulugu getirilmistir.

f) Avrupa Akreditasyon Birligi, Avrupa Komisyonu tarafindan resmen

taninarak yasal statliye kavusmustur [30].

Ulkemizde s6z konusu regiilasyonun uyumlastirilmasi amaciyla Bakanlar Kurulunun
16.12.2011 tarihli karar1 ile Uygunluk Degerlendirme Kuruluslart ve Onaylanmis
Kuruluglar Yonetmeligi 23.02.2012 tarihinde 28213 sayili Resmi Gazetede

yayimlanarak ylirtirliige girmistir.

4.2. Tiirk Akreditasyon Kurumu

Tiirkiye’de uluslararasi diizeyde, bagimsiz bir akreditasyon sisteminin kurulmasina
yonelik ¢aligmalar 1991 yilinda Diinya Bankasi ile Tiirkiye Cumhuriyeti arasinda
imzalanan ikraz anlagmasi ile baslamistir. AB mevzuati ile uyumu ve uygulama
biitiinliigli a¢isindan 6nemli bir kurum olan Tiirk Akreditasyon Kurumu, 4457 sayili
Tiirk Akreditasyon Kurumu Kanunu’nun TBMM’de kabul edilmesi ve 4 Kasim 1999

tarth ve 23866 sayilt Resmi Gazetede yayimlanmasi ile kurulmustur.

Tirk Akreditasyon Kurumu, mal ve hizmetlerin uluslararasi piyasada serbest
dolasiminin ve ticaretin Onilindeki teknik engellerin kaldirilmast igin iiriin
belgelendirme kuruluslari, muayene kuruluslari, deney, tibbi ve kalibrasyon

laboratuvarlari, yonetim sistemi ve personel belgelendirme kuruluslart gibi uygunluk
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degerlendirme kuruluglarinin akreditasyonunu uluslararasi standartlara gére yapan,
faaliyetlerinin uluslararasi taninirhigini, tiyesi oldugu Avrupa Akreditasyon Birligi
gibi uluslararas1 kuruluslardan ve onlarla yaptig1 karsilikli taninma anlagsmalarindan
alan, yonetim sistemini ISO 17011 standardi1 ve 765/2008 sayili Avrupa Komisyonu
Regiilasyonu mevzuatina uygun olarak yiiriiten iilkemizin ulusal akreditasyon
kurulusudur [31]. 2008 yil1 itibar1 ile karsilikli taninma anlagmalarina konu olan tiim
akreditasyon alanlarinda Avrupa Akreditasyon Birligi ile karsilikli taninma
anlagsmasi imzalamis olup Uluslararasi Akreditasyon Forumu (IAF) ve Uluslararasi

Laboratuar Akreditasyonu Birliginin (ILAC) tam iiyesidir.

TURKAK, merkezi Ankara’da olmak iizere Basbakanlik ile ilgili, 6zel hukuk
hiikiimlerine tabi, tiizel kisilige haiz, idari ve mali 6zerklige sahip bir kurum olarak
kurulmus olup 27.11.2002 tarihinden itibaren Sanayi ve Ticaret Bakanligi ile
ilgilendirilmistir [32]. 29.06.2012 tarihinden itibaren Avrupa Birligi Bakanlig: ile
iligkilendirilmesi seffaflik ve ¢ikar ¢atigma risklerinin azaltilmasma yonelik olumlu
bir gelisme olarak degerlendirilmektedir [33]. Sekil 4.2°de gosterilen organizasyon

semasindan anlasilacagi iizere TURKAK 1n 5 ana hizmet birimi vardir. Bunlar:

a) Uriin, Hizmet ve Muayene Akreditasyon Baskanhigi: UHMAB, TS EN
ISO/IEC 17020 ve EN 45011/ TS EN ISO/IEC 17065’¢ gore yapilan
bagvurular1 inceler.

b) Sistem Akreditasyon Baskanligi: SAB, TS EN ISO/IEC 17021°e gore yapilan
basvuralar1 kabul inceler.

c) Personel Akreditasyon Bagkanligi: PAB, TS EN ISO/IEC 17024’¢ gore
yapilan bagvurulari inceler.

d) Laboratuvar Akreditasyon Baskanligi: LAB, TS EN ISO/IEC 17025’¢ gore
yapilan bagvurulari inceler.

e) Yonetim Hizmetleri Bagkanligi: YHB, Kurumun insan giicii planlamasi ile
insan kaynaklar1 sisteminin gelistirilmesi ve performans Olciitlerinin

olusturulmasi konusunda calismalar yapar, Kurum personelinin atama, nakil,



terfi, emeklilik ve benzeri 6zliik islemlerini yiirtitmek gibi idari gorevleri

mevcuttur [34].

DANISMA YONETIM KURULU
KURULU
L J
4 STRATEJI )
GELISTIRME VE GENEL SEKRETER HUKUK
MALI MUSAVIRI
HiZMETLER
MUDURLUGU
GENEL SEKRETERLIK SIKAYET VE ITIRAZLARI
MUSAVIRLERI DEGERLENDIRME KURULU
GENEL SEKRETER GENEL SEKRETER GENEL SEKRETER
YARDIMCISI YARDIMCISI YARDIMCISI
URUN, HIZMET LABORATU- SISTEM PERSONEL YONETIM
VE MUAYENE VAR AKREDITAS AKREDITAS- HIZMETLE-
AKREDITAS- AKREDITAS YON YON Ri
YON YON BASKANLI BASKANLIGI BASKAN
BASKANLIGI BASKANLIGI GI LIGI
PERSONEL VE
BILIRKIiSI VE TEKNIK UZMAN HAVUZU IDARI MALI ISLER
MUDURLUGU
Sekil 4.2. TURKAK organizasyon semasi [32].
4.2.1. Insan kaynaklar
Tiirk Akreditasyon Kurumu bilinyesinde Genel Sekreter, Genel Sekreter
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Yardimcilari, Genel Sekreterlik Miisavirleri, hizmet birimi baskanlari, hukuk
miisavirleri, birim miidiirleri ve idari personel gorev yapmaktadir. 31.12.2012 tarihi
itibar1 ile 49 tam zamanli personel bulunmaktadir [35]. Uygunluk degerlendirme
kuruluslarinin yetkinliginin degerlendirilmesi ve gézlemlenmesinde siirekliliginin
saglanabilmesi konusunda akreditasyon kurumlarmin faaliyetlerini
gerceklestirebilmesi icin yetkin ve yeterli sayida insan kaynagma sahip olmasi
gerekmektedir. TURKAK biinyesinde bunun icin yaklasik bin kisiden olusan

denet¢i/teknik uzman havuzu bulunmaktadir [35].

4.3. Avrupa Akreditasyon Birligi

Avrupa Akreditasyon Birligi, 1997 yilinda belgelendirme kuruluslarinin, deney ve
kalibrasyon laboratuvarlarinin ve muayene kuruluslarinin  akreditasyonunu
gerceklestiren Avrupa’daki ulusal akreditasyon kuruluslarinin olusturdugu birliktir.

Kurulus amaglari:

o Ticaretteki teknik engelleri azaltmak;

e Akreditasyonla 1ilgili Avrupa standartlarinin, akreditasyon kuruluslari
tarafindan uygulanmasini desteklemek;

e EA dyeleri ve EA gozlemci iiyeleri tarafindan isletilen akreditasyon
sistemlerinin denkligi ve akredite ettikleri kuruluglar tarafindan verilen
belgelerin ve raporlarin gegerliligi tizerine, karsilikli giiven temeline dayanan,
Cok Tarafli Anlagmalar ve EA gozlemci iiyeler arasinda Iki Tarafli
Anlagmalar gelistirmek ve siirekliligini saglamak;

e (Cok Tarafli Anlasma (MLA) ve EA iiyesi olmayan akreditasyon kuruluslari
veya akreditasyon kuruluslarinin olusturdugu bolgesel birlikler arasinda Iki
Tarafli Anlagmalar gelistirmek ve siirekliligini saglamak;

e Teknik bilgi akis1 i¢in yontemler gelistirmek ve siirekliligini saglamak;

e Akreditasyon alaninda Avrupa uygunluk degerlendirme toplulugunu temsil

etmektir [30].
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EA, Avrupa Komisyonu tarafindan 765/2008 sayili Avrupa Komisyonu
Regiilasyonunun 14. Maddesi ile ulusal akreditasyon Kkuruluslarinin es
degerlendirmelerini gergeklestirme sistemini isletmek amaciyla resmi olarak
taninmugtir. 1 Nisan 2009 tarihinde Avrupa Serbest Ticaret Anlasmasi (EFTA),
Ulusal Yetkili Kuruluglar, EA ve Avrupa Komisyonu tarafindan imzalanan anlasma

ile EA’nin taninmasi teyit edilmistir [36].

EA es degerlendirme prosesi, EA’ ya iiye akreditasyon kuruluslarinin yetkinligi ve
765/2008 sayil1 regiilasyonun sartlarin1 saglayip saglamadiginin dogrulanmasina
yonelik yapilmaktadir [37]. Sekil 4.3’te gosterildigi lizere 765/2008 sayili
regiilasyonun 11.maddesi geregi liye iilkeler es degerlendirme siirecini basari ile
tamamlamig ulusal akreditasyon kuruluslarmin verdigi hizmetleri tanimak zorunda
olduklarindan EA’ ya tam iiye olan ulusal akreditasyon kuruluslar1 tarafindan
akredite edilen uygunluk degerlendirme kuruluslarinin vermis oldugu rapor ve

sertifikalar resmi olarak tanmar.

Akreditasyon, giin gectikge birgok diizenlemeler kapsaminda Onemli olmaya
baglamis olup pratik bir ara¢ olarak kullanimi da artmaktadir. Buna 6rnek olarak
Avrupa Komisyonu bir¢cok mevzuat kapsaminda yapilacak faaliyetler igin
akreditasyonu zorunlu kilmaktadir. Bu nedenle akredite olan uygunluk

degerlendirme kuruluslarindan alinan hizmetler de artmaktadir.
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Ulusal Akreditasyon Kuruluslari laboratuvar, muayene, belgelendirme, kalibrasyon
ve dogrulama hizmetlerini denetler ve teknik yeterliliklerini teyit eder.

Laboratuvarlar

ISO/IEC 17025
ISO 15189

Muayene Kuruluslar

ISO/IEC 17020

Belgelendirme
Kuruluslari

ISO/IEC 17021
ISO 17065
ISO/IEC 17024

Dogrulayici
Kuruluslar

ISO 14065

Laboratuvarlar
(kalibrasyon, test,
medikal) testler
gerceklestirirler

Uriinlerin muayenesini
yapan kuruluslar

Uriin, ydnetim
sistemleri, personel,
proseslerin
belgelendirmesini
yapan kuruluglar

Sera gazi emisyon
raporlarint
dogrulayan,
kuruluglar

gore uyumlulugu denetler.

Ulusal Akreditasyon Kuruluslart uluslararasi standartlarla beraber regiilasyonlara

Diizenleyici yetkililer ve diger kullanicilar verilen uygunluk degerlendirme
faaliyetinin yetkin taraflarca yapildigina giiven duyarlar.

Devlet,

miisteri
diizenlemelere uygun olduguna giiven duymus olurlar.

ve tiiketiciler piyasada yer alan {irlin ve hizmetlerin

Sekil 4.3. EA’nin destekleyici isi [27].
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4.4. Cok Tarafhh Anlasma

Avrupa Akreditasyon Birligi Cok Tarafli Anlagmasi, Avrupa Akreditasyon Birligi
orgiitiine tiye iilkelerin yaptiklar1 faaliyetlerin Avrupa’da kendi aralarinda taninmasi,
ve boylece akredite test, kalibrasyon laboratuvarlari, muayene, dogrulayict ve
belgelendirme kuruluglar tarafindan verilen rapor ve sertifikalarin kabul edilmesi
amaciyla yapilmaktadir. Ulusal Akreditasyon Kuruluslarimin MLAya dahil
edilebilmesi, 1SO 17011 uluslararasi standardinin sartlarina gére EA es
degerlendirme denetimlerinin olumlu sonuglanmasi ile olur. MLA siireci Avrupa
Komisyonu, Ulusal Yetkili Kuruluslar ve EA Damigma Kurulu tarafindan takip
edilmektedir [27].

Cizelge 4.1. Uygunluk Degerlendirmeleri i¢in Akreditasyon Standartlari [26].

Akredite Edilen Faaliyet Standart

Test ISO/IEC 17025

Tibbi Laboratuvar 1SO 15189
Kalibrasyon Laboratuvari ISO/IEC 17025
Uriin Belgelendirme ISO/IEC 17065
Personel Belgelendirme ISO/IEC 17024
Yonetim Sistemi Belgelendirme ISO/IEC 17021
Muayene ISO/IEC 17020

Dogrulayic1 Kuruluglar 1SO 14065

Cizelge 4.2. Yillara gére MLA ya taraf olan iilke sayilari [26].

Alan 2009 2010 2011 2012
Kalibrasyon 24 27 28 32
Test 27 28 31 33
Muayene 25 27 29 31
Yonetim Sistemleri 26 28 29 29
Uriin 26 28 29 31
Personel 23 26 26 26

Dogrulama - - - -




25

Akredite UDK sayis1
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Sekil 4.4. 2009-2012 yillar1 arasindaki akredite kuruluslarin sayilari [26].

Sekil 4.4’ten anlasilacag1 lizere MLA ya taraf iiye iilke sayist arttikga ayni oranda

akredite uygunluk degerlendirme kuruluslarinin sayist da artmaktadir. 2009 yili

itibari ile akredite kurulus sayisinda yaklasik olarak %20 oraninda bir artig olmustur.

Sekil 4.5’te gosterildigi iizere 2009-2012 yillar1 arasinda akredite test laboratuvarlari

sayisinda %6,5 oraninda bir artis olmustur. Buna ek olarak medikal laboratuvar

sayist 2011 yilina oranla 2012°de %05,5 oraninda artarak 1973’e¢ ulagmistir. Bu

artiglara zit olarak akredite kalibrasyon laboratuvari sayisi kiigiik bir oranda azalarak
2012 yilinda 2480 olmustur.
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Akredite Lab Sayisi
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Sekil 4.5. 2009-2012 yillar1 arasinda akredite laboratuvar sayilart [26].

Akredite Kurulus Sayisi
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4900
4800
4700
4600
4500
4400

4300
4200
4100
4000

Sekil 4.6.
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B Dogrulayici
Kuruluslar
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2010-2012 yillart arasindaki akredite muayene ve dogrulayici kurulus
sayilar1 [26].
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Sekil 4.6’dan anlasilacagi tizere 2011 yilinda akredite muayene kurulusu sayisinda
ciddi oranda artis olsa da bu say1 2012 yili itibar ile istikrarli bir sayiya ulagsmisg

goriinmektedir.

Sekil 4.7°de gosterildigi tizere 2012 yilinda gergeklesen en biiyiik artig belgelendirme
hizmetlerinde olmustur. Akredite {iiriin belgelendirme kuruluslar1 sayis1 %40,
akredite yoOnetim sistemleri belgelendirme kuruluslart sayist1 %27, personel

belgelendirme kurulus sayisi ise %16,5 oraninda artmstir.

Akredite BK Sayisi

4000 -
3500
3000
2500 )
M Uriin
M Personel
2000 MY 6netim
Sistemleri
1500
1000
500 Yil

2009 2010 2011 2012
Sekil 4.7. 2009-2012 yillar arasindaki akredite belgelendirme kurulus sayilari [26].
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5. TSEN ISO 3834 STANDARDI

TS EN ISO 3834 standardi metalik malzemelerin ergitme kaynagi icin kalite
sartlarin1 belirten bir standart olup asagida belirtildigi iizere bes ana boliimden ve

bilgilendirici kilavuz-teknik rapor boliimiinden olusmaktadir.

TS EN ISO 3834-1: Kalite sartlarinin uygun seviye se¢imi igin kriterler.

TS EN ISO 3834-2: Boliim 2: Kapsamli kalite sartlari.

TS EN 1SO 3834-3: Boliim 3: Standart kalite sartlart.

TS EN 1SO 3834-4: Boliim 4: Temel kalite sartlart.

TS EN ISO 3834-5: Boliim 5: EN I1SO 3834-2, EN ISO 3834-3 veya EN 1SO 3834-4
standartlarinin kalite sartlarina uygunlugun teyidi igin gerekli dokiimanlar.

TS EN ISO 3834-6: Boliim 6: EN ISO 3834’iin uygulama kilavuzu.

Sozlesmelere taraf olanlarin veya diizenleyici otoritelerin kendilerinin gereklilikleri
belirlemesine ihtiya¢c olmadan kaynakli imalat alaninda gerekliliklerin tanimlanmasi
TS EN ISO 3834 standardinin amaglarindan biridir. TS EN ISO 3834 standardi ISO
9001 standardinin yerini almast amaci tasimamaktadir. Kaynakli imalat tireticilerinin
ISO 9001 standardina gore kalite sistemi olusturmasi TS EN ISO 3834’iin sartlarinin
yerine getirilmesi i¢in faydalidir. Bunun yaninda TS EN ISO 3834 standardi ISO
9001 standardindan bagimsiz olarak da uygulanabilir [38].

TS EN ISO 3834 standardi kendi basina dis degerlendirme veya belgelendirme
gerektirmezken ticari iliskilerde miisteriler ve bagimsiz kuruluslar tarafindan bu

standart kapsaminda yapilan degerlendirmeler gittik¢e artmaktadir [38].

5.1. EN ISO 3834’iin Uygulandig1 Mevzuatlar

Kalitenin kiiresellesmesi ile TS EN ISO 3834 standardinin kullanimi gittikge
artmakta ve uygulanmasi zorunlu hale gelmeye baslamistir. Yeni yaklagim

direktifleri kapsaminda Yapi Malzemeleri Regiilasyonu cergevesinde uygulamasi
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yasal olarak belirlenmis olan EN 1090 ¢elik ve aliiminyum yapi uygulamalari
standard1 ve Basingli Ekipmanlar Yonetmeligi altinda uyumlastirilmis standart olan
EN 13445 atesle temas etmeyen basingli kaplar alaninda TS EN 1SO 3834
standardina uygunluga iliskin atiflar bulunmaktadir. TS EN ISO 3834 standardinin

uygulanmasi gerekliligi olan diger standartlar ise agagida yer almaktadir:

EN ISO 12732: Metaller ve alasimlarinin korozyonu - elektrokimyasal
potensiyokinitik ¢ift lup metodu (cihal metodunu esas alan)  kullanilarak

reaktivasyon dl¢limii.

EN ISO 12952: Su borulu kazanlar ve yardime1 tesisatlari demiryolu uygulamalari -

demiryolu araglari ve bilesenlerinin kaynak islemleri.

5.2. Avrupa Kaynak Federasyonu

Avrupa Kaynak Federasyonu, uluslararasi kaynak endiistrisine kalifiye personel
saglamak i¢in egitim ve yetkilendirme sistemlerinin uyumlastirilmasinin saglanmasi
ve kaynakli imalat yapan Treticiler ve kaynak personellerin belgelendirilmesi
konularinda uyumlastirilmis belgelendirme programlarinin hazirlanmas: amaciyla
1974°te Belgika, Danimarka, Almanya, Fransa, Irlanda, italya, Hollanda ve Birlesik
Krallik’mn Avrupa Konseyi Kaynak Is Birligi orgiitiinii olusturmasiyla ilk temeli
atilmistir. S6z konusu orgiit 1992 yilinda Avrupa Kaynak Federasyonu adini almistir.
Avrupa Kaynak Federasyonuna iiyelik Avrupa Toplulugundan EFTA ve Dogu

Avrupa iilkelerinin katilimlari ile geniglemistir.

Avrupa Kaynak Federasyonunun amaclari:

e Avrupa’da kaynak faaliyetlerini tesvik etmek ve bilgi seviyesini artirmak.
e Kaynakli imalat alaninda personelin egitimi, kalifikasyonu ve

belgelendirilmesi amaciyla uyumlagtirilmis bir sistem olusturmak.
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e Kaynakli imalatta kalifiye personelin yer almasini tesvik etmek.

e Teknik engellerin ortadan kaldirilmasina yardime1 olmak.

e Kaynakli imalat alaninda standardizasyon ¢alismalarina katkida bulunmak.
e Avrupa Birligi projelerinde iiye iilkelere destek saglamak.

e Kaynak alaninda konferanslar ve bilimsel amacl toplantilar diizenlemek.

5.2.1. Yetkili ulusal kurulus

Uluslararasi yetkilendirme kurulu (IAB) vasitasiyla ulusal yetkili kuruluslar (ANB)
tiye lilkelerde Uluslararasi Kaynak Enstitilisiinliin kontroliinde Uluslararas1 Kaynak
Miihendisligi, Teknolojisti, Uzmani, Pratisyeni egitimleri vermektedir. 2012 yili
sonunda verilen egitimler neticesinde diploma sayist 90917’ye yiikselmistir (Sekil
5.1).

Yillara gore [IW Diploma Sayilari
100000
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2007 2008 2009 2010 2011 2012
=—&—Yillara gore IIW Diploma Sayilari

Sekil 5.1. Yillara gére ITW diploma sayilar1 [39].

EWF/IIW egitim diplomalarina sahip personelin kaynakli imalat proseslerinde
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calistirilmasi ile hurda malzeme miktariin azaltilmasi arasinda giiclii bir baglantinin

oldugu yapilan arastirmalar ile ortaya koyulmustur [40].

5.2.2. ANBCC programi

EN 1SO 3834’tn 3.taraf degerlendirmelerde kaynakli imalat yapan yerlerin
belgelendirilmesinde kurallarin harmonize bir sekilde yetkin egitimli denetciler
tarafindan uygulanmasi i¢in Avrupa Kaynak Federasyonu biiyiik bir ¢aba sarf
etmistir. Bunun i¢in her iiye iilkede bir tane olmak iizere ANBCC programi
gergevesinde gorev alacak denetci/teknik uzmanlarin onaylanmasi ve treticilerin
belgelendirilmesi konularinda Avrupa Kaynak Federasyonunun temsilcisi olarak
hareket eden ANBCC kuruluslarinin yetkilendirilmesi yapilmaktadir. Bu kuruluslarin
yaptig1 degerlendirmeler ve belgelendirmelerin ilgili kurallara goére yapilip
yapilmadigr Avrupa Kaynak Federasyonu tarafindan denetlenir ve bu faaliyetlerin
gozlemlenmesi gergeklestirilir. Bu belgelendirme programi ¢ergevesinde Avrupa

Kaynak Federasyonu tarafindan gelistirilen dokiimanlar asagida yer almaktadir:

e |AB-337-1SO 3834 Gerekliliklerini Yorumlama - Uygulama (Interpretation-
Implementation — ISO 3834 Requirements),

e |AB-338-ISO 3834 Kaynakli parcalar i¢in uygulama destek dokumani
(Supplement for Implementation-1SO 3834 Welded-Products),

e |AB - 339 - Firmalarin Belgelendirilmesi i¢in Yetkili Ulusal Kuruluslar-
Uluslararas1  Kaynak  Enstitiisii =~ Uretici  Belgelendirme  Programi
Kurallari(Rules-for-ANBCC-Operating-11W-MCS),

e |AB-340 Firmalarin Belgelendirilmesi icin Yetkili Ulusal Kuruluslar-
Degerlendirme-Kaynakli [malat Uretecileri (ANBCC-Assessment

Manufacturers Welded Products).

ANBCC programinin temel amaci iireticilerin yetkin oldugu ve 6zel bir proses olan

kaynakli imalat i¢in yeterli kontroliin saglanmasi ile miisteri ve diger taraflarin
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kaynakli imalat {iriinlerinin sozlesmelerde yer alan kalite sartlarinin saglanmasidir.
Kaynakli imalat kalite yonetiminde uluslararast yonelim iirlin/proses yaklagimina
kaymaktadir. Avrupa Kaynak Federasyonu Uluslararasi Kaynak Enstitiisii ile birlikte
EN ISO 3834 standardinin uygulamasina yonelik destekleyici rehberler
yayimmlamistir. Bununla birlikte yetkin tgilincii taraf degerlendirmeler ile EN ISO
3834 iin sartlarinin uygulanmasi durumunda kaynakli imalat iireticileri kolaylikla
iretim yonetim sistem kontroliinii gelistirebilirler. Bu sayede kalite seviyesini

diistirmeden maliyet ve zararlarini da azaltmis olurlar [41].

Bu belgelendirme programinin birgok avantaji vardir. Ancak unutulmamalidir ki bu
belgelendirme programi goniilliidiir. Belgelendirme, ireticinin yaptigi faaliyetleri
belirttigi bilgi formunu doldurmasi akabinde yapilacak saha denetiminin olumlu
sonuclanmast akabinde gerceklestirilmektedir. EWF bu alandaki harmonizasyon
calismalarinin temelini olusturan akredite belgelendirme kuruluglarinin kaynakli
imalat yapan yerleri belgelendirmesindeki temel dokiiman olan Avrupa Akreditasyon
Birligi EA-6/02 rehber dokiimanini resmi olarak tanimaktadir. Ancak
belgelendirmede EA 6/02 dokiimanini tek basia yeterli gdrmemektedir. Ureticilerin
EA 6/02 dokiimani ile birlikte iiretici belgelendirme programi gerekliliklerini

sistemlerine entegre etmeleri gerekmektedir [42].

Buradaki amag belgelendirilen iireticilerin yetkin oldugunu, gerceklestirilen kaynakli
imalatlarin yeterli kaynak kalite kontrolii prosesinde gecirildiginin ve {reticilerin
misterileri ve kamuya {reticinin yapmis oldugu kaynakli imalatlarin giivenli

oldugunu temin etmektir [43].

Bu amaca uygun olarak olusturulan belgelendirme programi bazi kisitlamalar ve
sartlar ortaya koymaktadir. Belgelendirme programlarinda belgelenen kapsam,

baslangi¢ ve gegerlilik tarihi yer almaktadir.
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Belgelendirme programindaki hususlar:

Belge, belirli araliklarla gergeklestirilen gozetim denetimleri olumlu olmasi
durumunda belgenin verilme tarihi itibari ile maksimum 5 yil gegerlidir. Bu gozetim
denetimleri yillik olarak ANBCC denet¢i ve teknik uzmanlari ile veya denetim
yapilmaksizin iretici tarafindan soru listelerinin doldurularak ANBCC’ye

gonderilmesi ile olabilir [44].
ANBCC programi 2012 yili itibart ile 18’1 Avrupa’dan olmak iizere, bagvuru stireci
devam eden toplam 25 iiyeden olusmaktadir. Cizelge 5.1 de gosterildigi tizere 2012

yilina kadar iiyeler tarafindan verilen sertifika sayis1 751°e ulagsmustir.

Cizelge 5.1. ANBCC'ye iiye lilkelerin verdigi sertifika sayilar1 [39].

Uye Sertifika Sayisi
Avustralya 12
Avusturya 2

Cin 94
Hirvatistan 0

Cek Cumhuriyeti 17
Fransa 13
Almanya 62
Macaristan 27
Iran 4

Italya 106

Hollanda 35
Polonya 42
Romanya 104
Rusya 0
Sirbistan 2
Slovakya 90
Slovenya 64
Ispanya 16
Giiney Afrika 20
Ukrayna 9
Birlesik Krallik 32
Toplam 751
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6. TS EN ISO 3834 URUN BELGELENDIRME KURULUSLARININ
AKREDITASYONU

TS EN ISO 3834’¢ gore belgelendirme yapan kuruluslarin akreditasyonu bir
belgelendirme programi gergevesinde yapilmasi gerektiginden akredite olmak i¢in
tirtin belgelendirme kurulusu olarak EN ISO/IEC 17065 standardinin sartlarini yerine

getirmek zorundadirlar.

6.1. Genel Sartlar

6.1.1. Yasal statii

Uriin belgelendirme kurulusunun yaptig1 faaliyetlerden dolay: yasal olarak sorumlu
tutulabilmesi i¢in yasal olarak tanimlanabilir olmasi gerekmektedir. Bunun igin
iilkemizde faaliyet gosterecek kuruluslarin 6102 sayil1 Tiirk Ticaret Kanununa uygun

bir sekilde tiizel kisilige sahip olmas1 gerekmektedir.

Uriin belgelendirme kurulusu yaptig1 faaliyetleri tam olarak tanimlamalidir. Ornek
olarak:

e Toplam kalite yoOnetimi, yonetim sistemleri, CE belgelendirme, iiriin
uygunlugu degerlendirme hizmetleri, test, muayene ve belgelendirme
hizmetleri vermek.

e Yonetim sistemleri ile {irlin, muayene, test ve belgelendirme alaninda faaliyet

gosteren yerli ve yabanci kuruluslarla is birligi yapmak.
6.1.2. Tarafsizhgin yonetimi ve ayrimci olmama sartlari
Uriin belgelendirme kurulusu, muhtemel ¢ikar catismalarmi tanimlamak igin

belgelendirme faaliyetlerine etkisi olabilecek tiim personelin organizasyon icindeki

sorumluluklarint  tanimlamas1  belgelendirme  kurulusunun muhtemel c¢ikar



35

catigsmalarini minimize etmesi ve ortadan kaldirmasi i¢in 6nemlidir. Bu hususta kalite
el kitabinda yetki ve sorumluluklarin tanimlanmasi, kalite yonetim sisteminin

calismasina biiyiik katki saglar.

Uriin belgelendirme kurulusunun iist yonetimi ve personeli, belgelendirdigi iiriin ve
belgelendirdigi miisteriden bagimsiz ve yalnizca Tglinci taraf uygunluk
degerlendirme kurulusu olmalidir. Degerlendirdigi {iriiniin tasarimi, liretimi, montaji,
kullanim1 veya bakiminda yer alan mesleki birlikleri temsil eden kuruluslar,
tarafsizliga risk teskil eden ¢ikar catismalarini ortadan kaldirdigini gostermesi
durumunda t¢ilincii taraf belgelendirme kurulusu olarak kabul edilebilirler [45].
Ulkemizde bu tiir akredite 3.taraf belgelendirme kuruluslarma érnek olarak “Tiirkiye
Cimento Miistahsilleri Birligi-Kalite ve Cevre Kurulu Iktisadi Isletmesi”, “Tiirkiye
Hazir Beton Birligi-Kalite Giivence Sistemi Iktisadi Isletmesi” ve “Tiitk Loydu
Vakfi” verilebilir.

Uriin belgelendirme kurulusu, personeline resmi olarak tarafsizlik ve bagimsizlik
beyanini imzalatmalidir. Uriin belgelendirme kurulusu, tarafsizlik ve bagimsizlik
beyani ile bagvurusunu aldig1 tiim misterilere cografi lokasyonu, biyiikliigi ve iiye
oldugu birliklere bakilmaksizin her sartta esit ve tarafsiz olarak muamele
gosterecegini ve personelin belgelendirme kararlarini etkileyebilecek her tiirlii ticari,
mali, politik ve diger baskilardan uzak tutarak objektif davranmasini temin etmelidir
[46].

6.1.3. Yiikiimliiliik ve finansman

Uriin belgelendirme kurulusunun iist ydnetimi kalite politikalarinin uygulanmasi igin

gerekli maddi imkanlar1 saglayacagini taahhiit etmelidir.

Uygunluk degerlendirmesi kuruluslarinin ticari sigorta sirketleri ile mesleki

sorumluluk sigortasi poligesi diizenlemeleri gerekli oldugundan iiriin belgelendirme
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kurulusu gergeklestirdigi faaliyetler icin 3.taraflarin zararlarin1 da kapsayan mesleki
sorumluluk sigortasina sahip olmalidir. S6z konusu sigortanin bedeli belgelendirme
kurulusunun faaliyetlerinin biiyiikligi, riski gibi faktorler dikkate alinacak sekilde

uygun olarak diizenlenmelidir [47].

Akredite olan kuruluslar, gergeklestirdigi faaliyetlere istinaden olusan miisteri
kararlarindan dolay1 tazminat davalar1 ile karsilasabilirler. Bu tiir durumlarda,
ongoriilemeyen uygulama sonuglarina karsi, tirlin belgelendirme kurulusunun
kendisinin ve miisterilerinin ¢ikarlarint mesleki sorumluluk sigortas: ile korumasi
gerekmektedir. Mesleki sorumluluk sigortasi gerekliliginin bir diger nedeni de,
akredite edilen kuruluslarin hizmet sunarken insan faktorii sebebi ile tazminat

yukiimliliigiini dogurabilecek mal ve esyalarin hasar gorme olasiligidir [48].

6.1.4. Gizlilik

Gizli bilgi, personelin kaynakli imalat yapan yerlerin belgelendirilmesi sirasinda elde
ettigi ve miisterinin rakipleri arasinda genel ¢er¢evede bilinmeyen herhangi bir bilgi
olarak tanimlanabilir. Gizli bir bilgi, bir ticaret sirrini, teknik bir bilgiyi, herhangi bir
is ya da parasal firsati, miisteri i¢in ¢ikar temsil eden veya bir deger ifade eden ve
aciga vurulmasi halinde bu ¢ikar ve degerin kaybolacagi ya da azalacag veya agiga
vurulmasi igverenin ¢ikarlarina olumsuz yonde etkide bulunacak ya da isveren ya da
personelinin 6zel haklarinin ipotek altina alinmasina neden olabilecek herhangi bir
bilgiyi kapsar [49]. Uriin belgelendirme kurulusu, personeline gizli bilginin
korunmasi amaciyla yasal olarak uygulanabilecek gizlilik s6zlesmesi imzalatmalidir.
Uriin belgelendirme kurulusu belgelendirme esnasinda elde ettigi  bilgileri

mahkemelerin talep etmesi durumu haricinde gizli tutmalidir [19].

6.1.5. Kamuya acik bilgi

Gizlilik ve gerekliliklerin yerine getirilmesi ile iligkili bilgilerin ac¢ik tutulmasi
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arasindaki dengenin yonetimi gercgeklestirilen uygunluk degerlendirmesi faaliyeti
hakkinda miisterilerin giiveni ve deger algisim etkilemektedir. Uriin belgelendirme
kurulusunun gerceklestirdigi uygunluk degerlendirmelerine iliskin bilgileri ilgili tiim
taraflara agik tutmaya ihtiyact vardir. Uriin belgelendirme kurulusu uygunluk
degerlendirme sistemlerinin genel bir tanimin1 ve belgelendirdigi iiriinlere iliskin

bilgileri talep edilmesi durumunda kamuya agik tutmalidir [50].

6.2. Yapisal Sartlar

6.2.1. Organizasyon semasi

- ) Tarafsizligr Koruma
P —— Ust Yonetim | - - - - Komitesi
|
Kalite Yoneticisi
\ 4 .
Belgelendi YoOnetim ve
€ I%/ffin |“rme F=a Muhasebe
udurd ! Birimi
|
1
Belgelendirme Bilgi Islem
Komitesi Y 6netimi
\ 4 A 4 A 4
Yonetim Sistemi Uriin Belgelendirme Miisteri Hizmetleri
Belgelendirme Birimi Birimi
Birimi
Kalite Bilgi EN 15O 3834 Tetkik
. e Belgelendirme
Giivenligi Programlama
Cevre/
Enerji
Gida
Giivenligi

Sekil 6.1. Ornek organizasyon semasi [51].
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Organizasyon semasi, bir organizasyonun yapisi, bdliimleri, pozisyonlar1 arasindaki

iliskiyi, sorumluluklar1 ve raporlama yapisini1 gosteren bir diyagramdir.

Organizasyon semasinda tanimlanan komite ve tlim unvanlarin gorev yetki ve
sorumluluklart gorev tanimlarinda, komitelerin ¢aligma usul ve esaslari ise ¢alisma
talimatlarinda tanimlanabilir. Yonetim sistemi ve iriin belgelendirmesi yapan bir
belgelendirme kurulusu ig¢in tipik organizasyon semasi Ornegi Sekil 6.1°de

gosterildigi gibi olabilir.

6.2.2. Ust yonetim ve tarafsiziig koruma mekanizmasi

Uriin belgelendirme kurulusunun iist yonetimi (yonetim kurulu, komite veya kisi),
kurulusun isletimi ile ilgili politikalarin olusturulmasi, goézden gegirilmesi,
belgelendirme kararlari, sikayet ve itirazlara cevap verme vb. siireglerin

gerceklestirilmesi icin tiim yetki ve sorumluluga sahip olmalidir.

YOnetim kurulunun gorevleri:

e Politikalarin olusturulmasi,
e Ureticiler tarafindan yapilan itirazlarm degerlendirilmesi,

e Belgeli tireticiler igin yapilan sikayetlerin degerlendirilmesi.

ANBCC programi ¢ergevesinde EN ISO 17065 standard: geregi yonetim kurulu en
az on iki ayda bir kez toplanarak yOnetim gozden gegirme toplantisi
gerceklestirmelidir.  Toplantilarin ~ kayitlar1  tutulmalidir.  Onaylanan  toplanti
tutanaklarinin bir kopyast en az 5 yillik siire ile saklanmalidir. Yonetim kurulu yillik
faaliyetlerini EWF Sekretaryasina iletmelidir. Yonetim kurulu, personeli araciligiyla
kalite el kitab1 ve kurallar1 onaylamali ve prosediirler, kontrol listeleri, formlar ve

talimatlarin uygunlugunu kontrol etmelidir [52].
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Tarafsizligit koruma mekanizmasi ise belgelendirme faaliyetlerinin tarafsizligini
korumak amacinin yaninda {irlin belgelendirme kurulusu ile akreditasyon
gereklilikleri arasindaki uygunlugu saglamak icin gereklidir. Tarafsizligt koruma
mekanizmasi i¢in bir komite olusturulabilir. Bu komite iist yonetime direk baglh
olmali ve yilda en az bir kez yonetimin goézden ge¢irme toplantilar1 oncesinde

toplanarak yonetimin gézden gecirme toplantilarina girdileri saglamalidir [18].
Komitenin olusumunda ise ilgili tiim taraflarin katilimina dikkat edilmeli, hicbir
tarafin tek basina baskin olmayacagi sekilde ilgili taraflarin dengeli temsiline
uyulmasi gerekir [19].

6.3. Kaynak Sartlarn

6.3.1. Belgelendirme kurulusu personeli

Yeterlilik ve tecriibe sartlari

EN 1SO 3834 tetkikgileri kalite yonetim sistemlerinin denetlenmesi konusunda
yetkin olmalidir. Bunun i¢in ISO 19011 standardi yOnetim sistemlerinin tetkik
edilmesi konusunda rehber standart dokiiman ozelligi tasimaktadir. 1ISO 19011
standard1 tetkik prensipleri, tetkik programinin yonetimi, tetkikin gerceklestirilmesi
ve tetkikcilerin yeterliligi ve degerlendirilmesi olmak iizere dort ana boliimden
olugmaktadir. EN ISO 3834 tetkikg¢ileri de asagida yer alan tetkik¢i niteliklerine

sahip olmalidir:

a) Abhlakli; yani adil, diiriist, samimi, namuslu ve sagduyulu,

b) Acik fikirli; yani farkli fikirleri ve bakis agilarini1 degerlendirmeye istekli,
c) Diplomatik; yani insanlarla olan iliskilerinde nazik,

d) Gozlemci; yani fiziksel ¢evrenin ve faaliyetlerin aktif olarak farkinda,

e) Kavrayigli; yani durumlarin iggiidiisel olarak farkinda ve onlar1 anlama
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kabiliyetine sahip,

f) Cok yonlii; yani farkli durumlara ¢abuk adapte olma kabiliyetine sahip,

g) Israrci; yani sebatli, hedeflere ulasmaya odaklanmis,

h) Kararli; yani mantikli muhakeme ve analize dayali olarak zamaninda karar verme
ozelligine sahip,

1) Kendine gilivenen; yani diger kisilerle etkin bir sekilde etkilesimde bulunurken

bagimsiz olarak hareket etme kabiliyetine sahip olmalidir [53].

EN 1SO 3834 tetkikgilerinin son 5 yillik tecriibelerinin asgari ii¢ yil1 kaynakli imalat
konusunda olmalidir. EN ISO 3834 teknik uzmanlari ise spesifik kaynak alaninda
egitimli ve Uluslararas1 Kaynak Miihendisi veya Teknisyeni veya esdeger diplomaya
sahip olmalidir. EN ISO 3834 teknik uzmaninin son ii¢ yillik tecriibesinin kaynakl

imalat iiretimi kapsaminda olmas1 gerekmektedir [4].

6.3.2. Belgelendirme prosesinde yer alan personelin yeterliliginin yonetimi

TS EN ISO 3834 tetkikci ve teknik uzmanlarin basvurularinin degerlendirilmesi

Uriin belgelendirme kurulusu, kaynakli imalat prosesinde gergeklestirilen muayene
ve test sonuglarini degerlendirebilecek yeterli sayida nitelikli TS EN 1SO 3834
tetkikci ve/veya teknik uzmana sahip olmalidir. Uriin belgelendirme kurulusu
tetkik¢i ve/veya teknik uzmanlarin bagvurulari igin olusturmus oldugu degerlendirme
sistemini bagvuran tetkik¢i ve teknik uzmanlarin 6zge¢mislerinde belirtilen egitim,
yeterlilikler, kaynakli imalat tecriibesi, kalite yOnetimi tetkiki konularindaki
bilgilerin kalifikasyon ve tecriibe sartlarina uyumlulugunu kontrol edecek sekilde

olusturmalidir.

Oryantasyon toplantilari

TS EN 1SO 3834°’¢ gore tetkikei ve teknik uzman basvurusunu yapanlar igin iiriin
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belgelendirme kurulusu, belgelendirme programi hakkinda bilgi vermek amaciyla

basvuran

tim kisilerin katilacagi

oryantasyon

toplantilari

Oryantasyon toplantilarinin konular1 asagidakileri i¢erebilir [4]:

Genel organizasyon ve prosediirler,

TS EN ISO 3834 ve 9001 in karsilastirilmasi,
TS EN 1SO 3834-1,2,3,4,5’in gdzden gegirilmesi;
EN ISO 17065/45011 ve EN ISO 17021 arasindaki iliski,

diizenlemelidir.

TS EN ISO 3834’iin uygulanmasi konusunda iiriin belgelendirme kurulusu ve

EA’nin rehberleri,

Bagvuran tetkik¢i ve teknik uzmanlarin degerlendirilmesi ve atanmasina

iliskin prosediirler,

Tetkiklerde kullanilan soru listeleri,

Kaynak kordinasyon personelinin degerlendirilmesine iliskin prosediirler.

Miilakat

Uriin belgelendirme kurulusu tetkik¢i ve teknik uzman adaylarinin basvurularmin

degerlendirilmesi ve oryantasyon toplantilarinin basariyla tamamlanmasi durumunda

s0z konusu adaylar profesyonel miilakattan gecirilmelidir. Miilakati yapacak kisiler

degerlendirme sisteminde yer alan yetkin kisilerden se¢ilmelidir. Miilakat1 basariyla

tamamlayan adaylar tecriibe ve bilgilerine gore siniflandirilarak onaylanmalidir [4].

Bunun bir 6rnegi Cizelge 6.1°deki gibi olabilir.

Cizelge 6.1. EN ISO 3834 tetkikgileri ve teknik uzmanlar1 kayit 6rnegi [4].

Ad

1

Kayit
Tarihi

Miihendislik
Profili

Kalite
Profili

Uriin

tipi

Proses

tecriibesi

Malzeme

tecriibesi

Atanma

tarihi
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6.4. TS EN 1SO 3834’¢ Gore Kaynakl imalat Ureticilerinin Tetkiki

6.4.1. Bilgi safhasi ve tetkik hazirhg:

Belgelendirme kurulusuna bagvuran kaynakli imalat {ireticisinin bagvurdugu
kapsamlarin incelenerek maliyetinin ¢ikarilmasi ve basvuruya uygun tetkik ekibinin
gorevlendirebilmesi igin triin belgelendirme kurulusunun basvuran kurulustan

baslangigta yeterli bilgileri edinmesi 6nemlidir.

TS EN ISO 3834 tetkik ekibi, tetkik edilen {irlin, malzeme ve prosese gore uygun
kalifikasyona sahip kisilerden olusmalidir. Tetkik ekibinde en az bir kisi kaynakli
imalat {ireticisinin kaynak koordinasyon personelinin EN 1SO 14731 standardindaki

kriterlere uygunlugunu sorgulayabilecek yetkinlikte olmalidir.

6.4.2. Tetkik safhasi

TS EN ISO 3834 iirlin belgelendirme programinin ilgili boliimiine uygunlugu EN
ISO 3834 tetkik ekibi tarafindan kaynakli imalat iireticisinin liretim sahasindaki
faaliyetlerinin dogrudan goézlemlenmesi aracilifiyla kaynakli imalat {riinlerinin
incelenmesi, miilakatlar, inceleme ve dokiiman analizi ile tetkik edilmelidir. Tetkik
ekibi, TS EN ISO 3834 iin kaynakli imalat treticisi tarafindan secilen ilgili
boliimiinlin tiim sartlarmin tetkik edildiginden emin olmalidir. Tetkike iligkin tiim
kayitlar tutulmahdir. Cizelge 6.2 kaynakli imalat treticisinin TS EN 1SO 3834-2
standardinin sartlarin1 karsilamasi i¢in olusturmasi gereken prosediir ve formlar

hakkinda genel bilgi vermektedir.
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TS EN
Maddeleri

ISO 3834-2

Prosediir

Form/Kontrol Listesi

5. Sartlarin gézden
gegirilmesi ve teknik
incelemenin gozden
gecirilmesi

5.2. Sartlarin gbzden gegirilmesi igin prosediir
5.3. Teknik inceleme igin prosediir

5.2 Sartlarin gbzden
gecirilmesi i¢in kontrol
listesi

5.3 Teknik gbzden
gecirme igin kontrol
listesi

6. Tagerona Verme

6.1 Kaynakli imalat islerinin tagerona verilmesi
prosediirii

6.2 Isil iglemlerin tagerona verilmesi prosediirii

6.3 Test ve muayenenin tagerona verilmesi prosediirii
6.4 Bakimin tagerona verilmesi prosediirii

6.5 Kalibrasyonun taserona verilmesi prosediirii

6.6 Kabul testlerinin tagerona verilmesi prosediirii

Taseronlarin
degerlendirme raporlari
Taseronlarin
gozlemlenme kontrol
listesi

Muayene raporlari.

7. Kaynak Personeli

7.2 Kaynake1 ve kaynak operatorleri i¢in prosediir
7.3 Kaynak kordinasyon personeli i¢in prosediirii
7.4 Diger personel igin prosediir

7.2 Sertifika dosyalar1
7.3 CV, diplomalarin
kopyalari vs.

7.4 Dosya
8.Muayene ve Test 8.2 Muayene ve Test Personeli i¢in prosediir Kalifikasyonlarin
Personeli bulundugu kopyalarin

dosyasi

9.Ekipman

9.2 Ekipmanin kapasitesi ve imkanlar i¢in prosediir
9.3 Ekipmanlarm kabulii i¢in prosediir

9.4 Ekipmanlarmn kullanilmaya baslamas1 ve kaydi
i¢in prosediir

9.5 Ekipmanin bakimi i¢in prosediir

9.2 Kapasite listesi
9.3 Kabul raporlar1
9.4 Ekipman listesi
9.5 Bakim raporlari

10.Kaynak ve ilgili
faaliyetler

10.1.1 Altgruplar icin prosediir

10.1.2 Is akislar1 igin prosediir

10.3 Kaynak yontem sartnamelerinin hazirlanmast
i¢in prosediir

10.4 Is talimatlarimin hazirlanmasi igin prosediir

10.5 Kaynakla iligkili bakim ve destegi i¢in prosediir

10.1.1 Kaynak plant
10.1.2 1s akist

10.2 Kaynak Yontem
Sartnameleri

10.3 Kaynak Yo6ntem
Onaylari

10.4 1s talimatlari

11.Kaynak sarf

11.3 Kaynak sarf malzemelerinin saklanmasi ve ele

11.3 Stok listesi

malzemeleri alinmast i¢in prosediir
12. Ana malzemenin 12. Ana malzemenin saklanmasi igin prosediir 12 Stok Listesi
saklanmasi

13. Kaynak sonrast 1sil
islem

13. Isil iglem gerekliliklerinin hazirlanmasi igin
prosediir

13.1 Isil islem
prosediirii gereklilikleri
13.2 Isil iglem kayitlar

14. Muayene ve testler

14.2 Kaynak oncesi faaliyetler i¢in prosediir

14.3 Kaynak esnasinda kontrol igin prosediir

14.4 Son muayene i¢in prosediir

14.5 Bir muayene planinin hazirlanmasi i¢in prosediir

14.2 Kontrol formu
14.3 Kontrol formu
14.4 Kontrol formu
14.5 Muayene plani

15. Uygunsuzluk ve
diizeltici faaliyetler

15.1 Kaynak ydntem sartnamelerinin kullanilmamasi
durumu i¢in prosediir

15.2 muayene esnasinda tespit edilen uygunsuzluklar
icin prosediir

15.3 Teslimattan sonra tespit edilen uygunsuzluklar
icin prosediir

15.1 Uygunsuzluk
raporu
15.2 Uygunsuzluk
raporu
15.3 Uygunsuzluk
raporu




Cizelge 6.2. (Devam) Faydal1 Prosediir ve Kontrol Listeleri [44].
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16. Olgme, muayene ve
deney techizatinin
kalibrasyonu ve
gecerlilik siiresi

16.1 Termometrelerin kalibrasyonu ve validasyonu
icin prosediirler

16.2 Elektrik 6l¢iim cihazlarinin kalibrasyonu ve
validasyonu i¢in prosediirler

16.3 Olgiim cihazlarmin kalibrasyonu ve validasyonu
16.4 Debimetrelerin kalibrasyonu ve validasyonu

16.1 Kalibrasyon ve
validasyon raporu
16.2 Kalibrasyon ve
validasyon raporu
16.3 Kalibrasyon ve
validasyon raporu
16.4 Kalibrasyon ve
validasyon raporu

17 Tanitma ve

17.1 Isaretlemeler igin prosediir

17.1 Malzeme kartlar1

icin prosediir

izlenebilirlik 17.2 Isaretlemelerin tasinmasi igin prosediir 17.2 Aktarim kartlar
17.3 Kaynakgilarin tanitilmast i¢in prosediir
17.4 Kabul testleri i¢in prosediir

18. Kalite kayitlar1 18. Kalite kayitlarinin doldurulmasi ve hazirlanmasi 18.Kayit formlart

Teknik inceleme

Kaynakli imalat treticisi, sozlesme sartlarin1 ve alict tarafindan temin edilen

herhangi bir teknik veri ile birlikte baska sartlar1 veya tasarim imalatci tarafindan

yapildiginda imalat yerindeki veriyi incelemelidir. Teknik incelemenin yapilmasinin

esas amact imalatgmin sartnamelerde belirtilen kriterlere uygun kaynakli imalat

iriinii dretip Uretemeyeceginin belirlenmesidir. Bunun ig¢in driin belgelendirme

kurulusu teknik incelemeye dair sartlarin degerlendirilmesi esnasinda asagidaki

hususlarin yeterli derecede uygulandigini sorgulamalidir [54]:

a) Esas malzeme/malzemelerin sartnamesi ve kaynakli birlestirmenin 6zellikleri

e Kaynaga uyumluluk,

e Kimyasal kompozisyon,

e Dayanim,

e Sineklik,

e Malzeme kalinhigi,

e Korozyona direnci,

e Asinma direnci,

e Yiiksek sicakliktaki karakteristigi gibi hususlar dikkate alinmalidir.

b) Kaynaklar i¢in kalite ve kabul sartlar
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e Kalite seviyesi,
e Kabul seviyesi,

e Kaynak testleri i¢in kabul sartlari.

C) Muayene ve tahribatsiz muayene i¢in erisilebilirlik dahil, kaynaklarin yeri ve
sirast
e Dogru kaynak pozisyonlari,
e Kullanilan kaynak ekipmant,
e s parcalarinin biikiilmesi hususunda kaynak sirasinin énemi,

e Uretimin hangi asamasinda muayenenin gergeklestirilecegi.

d) Kaynak prosediirii sartnameleri, tahribatsiz muayene prosediirleri ve 1s1l islem
prosediirleri
e Kaynak prosediirleri sartnameleri mevcut mu?
e Kaynak prosediirii sartnamesi her bir baglanti i¢in gerekli mi?
e Tahribatsiz muayene yapiliyor mu?
e Uretici tahribatsiz muayeneleri kendi mi yapiyor?
e Tahribatsiz muayene metotlarina dair gerekli yazili prosediirler var mi1?
e Uretici 1s1l islemleri kendisi mi yapryor?

e Onsitma ve 1s1l islem icin uygun prosediirler mevcut mu?

e) Kaynak prosediirlerinin onay1 i¢in kullanilacak yontem
e Kaynak prosediirlerinin hangi yonteme gore onaylanacagi,
e Kaynak prosediirii testleri i¢in kabul sartlari,

e Uygun Kaynak onaylarina dair kayitlar mevcut mu?

f) Personel vasiflandirma
e Kaynak kordinasyon personeli var mi1?
e Kaynakgilari ISO 9606’ya gore gegerli sertifikalar1 var mi1?
e Kaynak operatorleri ISO 14732’ye gore yetkin mi?
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e Tahribatsiz muayene personeli ISO 9712°ye gore gecerli sertifikaya sahip
mi?

o [sil islemleri gergeklestirecek personele dair ek sartlar mevcut mu?

g) Segim, tanitim ve / veya izlenebilirlik (malzemeler, kaynaklar gibi)
e Ana malzemenin kaynaga uyumlulugu,
e Tedarik¢i onaylanmis mi1?
e Ana malzemenin tanitimi nasil yapiliyor?
e Malzeme sertifikalar1 mevcut mu, mevcutsa hangi seviyede?

e Dolgu malzemesine dair test raporlart mevcut mu?

h) Tarafsiz bir muayene kurulusunun herhangi bir katilim: dahil kalite kontrol
diizenlemesi
e Uretim sirasinda dis kaynakl kalite kontrolii gerekli mi?
e Dis kaynakh kalite kontrolii, {iretici, 3. taraf kuruluslari tarafindan ne

zaman gerceklestiriliyor?

i) Muayene ve deney
e Hangi parcalarin muayenesi yapiliyor?
e Muayene metotlari,

e Muayene agamalari.

j) Altsozlesme
e Kaynakli imalatin hangi boliimii tagerona veriliyor?
e Tahribatsiz muayene,
e Kaynak sonrasi 1s1l islem,
e Miisteri tagseronu onayliyor mu?

e Taseronlar nasil tetkik ediliyor?

k) Kaynak sonrast 1s1l iglem,
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e Kaynak sonrasi 1s1l islemde ISO 17063 gereklilikleri yerine getiriliyor mu?

e Diger kaynak sartlar1 (sarf malzemelerinin parti muayenesi, kaynak
metalinin ferrit muhtevasi, yaslanma, hidrojen muhtevasi, kalici altlik,
cekicleme kullanimi, yiizey son islemi, kaynak profili gibi),

e Kaynak metalindeki ferrit miktarmin belirlenmesi,

e Yaslanma,

e Hidrojen miktari,

e Kaynak profili,

e Kaynak plani,

e Yiizey islemesi.

I) Ozel metotlarin kullanimi (yalnizca tek taraftan kaynak yapildiginda althik
olmaksizin tam niifuziyet elde edilmesi gibi)
e Kok,
e Kok gazi.

m) Kaynak agzi ve tamamlanmig kaynagin boyutlari ve ayrintilari
e Baglantinin tipi,
e Baglantinin hazirlanma tipi,
e  Oluk hazirlanmasi,

e Toleranslar.

n) Atdlye veya baska bir yerde yapilmig kaynaklar
e Kaynak parcalar farkli atolyelerde mi birlestiriliyor?

0) Islemin uygulanmasina iliskin ¢evre sartlar1 (cok diisiik ortam sicaklik sartlari
veya ters hava sartlarina karsi koruma saglama ihtiyaci gibi)
e Diistik sicaklik,
e Riizgar,

e Nem,
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e I[siklandirma.

p) Uygunsuzluklarin ele alinist
e ilave muayeneler gerekli mi?
e Alternatif muayene metotlari,
e Sozlesme sathasindan sonra degisikliklerin gerekli oldugu durumlar,
e Degisiklikleri onaylama yetkisi kimde?

e Degisikliklere dair dokiimantasyon.

Taserona verme

Kaynakli imalat dreticisi kaynakli imalat faaliyetlerinin bir kismini taserona
verebilir. Taserona verilen iglerin kontrolii ve yetkinliginin tespiti iretici tarafindan
yapilmasi gerektiginden imalat¢inin tageronlarini iiretim siireci boyunca tetkik etmesi
gerekmektedir. ilk tetkik sirasinda birgok uygunsuzlugun tespit edilmesi durumunda
gbozetim denetimleri daha kapsamli gergeklestirilmelidir. Uriin belgelendirme
Kurulusu kaynakli imalat {ireticisinin kaynakli imalat siirecinin bir parcgasini tagerona

vermesi durumunda asagidaki hususlari sorgulamasi gerekmektedir [55]:

e Uretici hangi hizmet veya faaliyetleri taserona vermektedir? (Kaynakli
imalat, tahribatsiz muayene, 1sil islem gibi)

e Uretici taseronun kalite sartlarina uygun olarak faaliyet gosterdigini nasil
temin ediyor?

e Bunlara iliskin dokiimante edilmis kayitlar mevcut mudur?

Kaynak ve ilqgili personel

Kaynakli imalat 6zel bir proses oldugundan insan faktorii olduk¢a Onemlidir.
Kaynakli imalat prosesinde gorev alan kaynak miihendisleri, kaynak teknikerleri,

kaynak uzmanlari ve kaynak formenleri yetkin olmalidir. Uriin belgelendirme
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kurulusu s6zlesme sartlarini yerine getirebilecek yetkinlikte olup olmadiginin tespiti

icin kaynakli imalat fireticisinin kaynak personelinin belirli sartlar1 karsilayip

karsilamadigina yonelik asagidaki hususlari sorgulamasi gerekmektedir [56]:

o Kaynake1 ve kaynak operatorleri 1ISO 9606-1 veya EN 287, ISO 14732 veya
EN 1SO 14732 standartlarina gore gerektigi gibi yetkin midir?

o Kaynak¢ilarin is tanimlar1 baglant1 hazirligi, baglant1 elemanlar1 ve bakima

yonelik talimatlar1 igeriyor mu?

e Kaynakci ve kaynak operatorlerinin yetkinligi Cizelge 6.3’te belirtilen

standartlara uygun mu?

e EN ISO 14731 Kaynak koordinasyon personelinin gorev ve sorumluluklarina

iligskin prosediirler mevcut mu?

Cizelge 6.3. Kaynakgilarin ve kaynak operatorlerinin sertifikasyon standartlari [57].

mekanize veya otomatik

Kaynak Yontemi Malzeme Uygulanabilir Standart
Celik EN 287 - 1, ISO 9606-1
Aliiminyum ve alagimlari EN ISO 9606-2

Ergitme Kaynagi, maniiel Bakir ve alasimlari EN 1SO 9606-3

ve yari mekanize Nikel ve alasimlart EN 1SO 9606-4
Titanyum ve alagimlari EN ISO 9606-5
Zirkonyum ve alasimlari EN ISO 9606-5

Ergitme Kaynag, tam Tiim malzemeler EN 1SO 14732

Su alt1 Kaynagi

Tim malzemeler

ISO 15618-1 ve 2

Muayene ve test personeli

Kaynak muayene ve test personelinin uygun kalifikasyonlara sahip olmasi1 dnemlidir.

Tahribatsiz muayeneler genel olarak nesnel olmakla birlikte kullanilan ekipman ve

secilen yonteme bagli olarak degisiklik gostermektedir [58]. Bunun ig¢in iiriin

belgelendirme kurulusu kaynakli imalat siirecinde fireticinin muayene ve test

personelinin yetkinligine iliskin asagidaki hususlari sorgulamalidir:
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Kaynakli imalat prosesinin belirlenmis sartlara goére planlandigi, yapildigi ve
gozlemlenmesi i¢in kaynakli imalat {reticisi yeterli sayida yetkin personele
sahip mi?

NDT personeli ISO 9712’ya gore uygun bir sekilde yetkinlige sahip mi?

Ekipmanlar

Kaynakli imalat prosesinde kullanilan ekipmanlarin kaynagin kalitesi tizerine etkisi

olduk¢a 6nemli oldugundan ekipmanlarin kullanima alinmadan 6nce kalibrasyonu

kontrol edilmeli ve dogru &lgiim yaptigi dogrulanmalidir. Uriin belgelendirme

kurulusu kaynakli imalat iireticiSinin kaynakli imalat siirecinde kullanmis oldugu

ekipmanlara iligkin asagidaki hususlar1 sorgulamasi gerekmektedir:

Uretici kaynakli imalat i¢in kullanilan ekipmanlarin listesini giincel olarak
tutuyor mu?

Bu liste kaynakli imalatin yapildigi atdlyenin kapasitesi ve yeterliligine
iliskin ana ekipmanlar1 da i¢eriyor mu?

Uretici cihazlarin bakim araliklari, kaynak tablolar1 ve 6lgiim cihazlarini
iceren bir bakim plan1 tutuyor mu?

Bakimlarin yapildigina iliskin dokiimante edilmis kayitlar var m1?

Kaynak ve iliskili faaliyetler

Kaynakli imalat ireticisi kaynakli imalata baglamadan once islemlerin sirasi,

islemelere iligkin prosediir, insan giicliniin dagiliminin planlamasin1 yapmalidir.

Bunun i¢in {irtin belgelendirme kurulusu asagida yer alan hususlar1 sorgulamalidir:

Kaynakl1 imalat iireticisinin kaynakli imalata iligskin yeterli tiretim planlamas1

var m1? (liretimin hangi siraya gore yapilacagina dair sartnameler, teknik
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cizimler, is talimatlar1 gibi)

e Kaynakli imalat iireticisi kaynak yontem sartnamelerini hazirlayip bunlari
Cizelge 6.4’te belirtilen standartlara gore dogruluyor ve {iretim esnasinda
dogru bir sekilde uygulanmasini sagliyor mu?

e Uretim planlama dokiimantasyonu ve diger kalite dokiimantasyonunun
hazirlanmas1 ve kontrol edilmesi i¢in gorev ve sorumluluklar tanimlanmis

mi1?

Cizelge 6.4. Kaynak yontem sartnameleri ve onay standartlar1 [57].

Kaynak Yontemi | Standart Malzeme Kapsam Uygulama Alam
EN I1SO 15607 WPS, Genel Kurallar
WPQR
EN ISO 15610 Test edilmis kaynak
dolgu malzemesine
dayanan onay
. . EN ISO 15611 Onceki Kaynak
Tiim ergitme - L
kaynak yontemleri Tiim malzemeler Deneyimine dayanan
WPQR onay
EN ISO 15612 Standart kaynak yontem
sartnamesinin
kullanilmasiyla onay
EN 1SO 15613 On imalatin testiyle
onay
Gaz Kaynagi EN ISO 15609-2 Celikler WPS Kaynak yontem testiyle
EN ISO 15614-1 WPQR onay — Celikler
Sartname hazirlama
Ark Kaynag: EN ISO 15609-1 Tiim malzemeler WPS Sartname hazirlama
EN ISO 15614-1 Celikler ve Nikel WPQR Kaynak yontem testiyle
alagimlar onay
EN ISO 15614-2 Aliminyum ve WPQR Kaynak yontem testiyle
magnezyum Onay
EN ISO 15614-3 Celik Dokiimler WPQR Kaynak yontem testiyle
Onay
EN ISO 15614-4 Aliiminyum WPQR Kaynak yontem testiyle
Dokiimler Onay
EN ISO 15614-5 Titanyum ve WPQR Kaynak yontem testiyle
Zirkonyum Onay
EN ISO 15614-6 Bakir WPQR Kaynak yontem testiyle
Onay
EN ISO 15614-7 Uygulama WPQR Kaynak yontem testiyle
kapsamindaki onay — paslanmaz
malzemeler kaplama, sert kaplama
ve kaplama yenileme
EN ISO 15614-8 Uygulama WPQR Kaynak yontem testiyle
kapsamindaki onay — borularin,
malzemeler
Elektron Isin EN ISO 15609-3 Tiim malzemeler WPS Sartname hazirlama
Kaynagi
EN ISO 15614-11 Uygulama WPQR Kaynak yontem testiyle
kapsamindaki onay
malzemeler




Cizelge 6.4. (Devam) Kaynak yontem sartnameleri ve onay standartlar1 [57].

52

Lazer Kaynagi EN ISO 15609-4 Tiim malzemeler WPS Sartname hazirlama
EN ISO 15614-11 Uygulama WPQR Kaynak yontem testiyle
kapsamindaki onay
malzemeler
Su alt1 Ark EN ISO 15614-9 Uygulama WPQR Kaynak yontem testiyle
Kaynag: — Islak kapsamindaki onay
Hiperbarik malzemeler
Su alt1 Ark EN ISO 15614-10 Uygulama WPQR Kaynak yontem testiyle
Kaynag: — Kuru kapsamindaki onay
Hiperbarik malzemeler

Kaynak sarf malzemeleri

Kaynak sarf malzemelerinin ele alinmasi ve saklanmasina yonelik prosediirlerin

olmasi1 kaynak sarf malzemelerinin nemlenmesi, zarar gérmesi, oksitlenmesi ve

baska bir malzeme ile karistirilmasini onlemek i¢in 6nemlidir. Bundan otiirii iiriin

belgelendirme kurulusu asagidaki hususlart sorgulamalidir:

e Imalatta

kullanilan

sarf malzemelerinin

saklanmasi,

markalanmasi-

isaretlenmesi, uygulanmasina yonelik kontrol mekanizmasina iliskin gorev ve

sorumluluklar tanimlanmis mi1?

e Saklama sartlar1 sarf malzemelerinin bozulmamasina uygun mu?

Ana malzemelerin saklanmasi

Tedarikgilerden satin alinan ana malzemelerin, imalata ve siparise uygun oldugunun

teyidi icin EN 10204 metalik malzemeler standard: gereklilikleri aranabilir. Uriin

belgelendirme kurulusu ana malzemelerin saklanmasina iliskin asagidaki hususlar

sorgulamalidir:
e Imalatta kullanilan
isaretlenmesine

ana

yonelik  kontrol

sorumluluklar tanimlanmis m1?

malzemelerinin

mekanizmasina

saklanmasi,

e Saklama kosullar1 ana malzemelerin bozulmamasina uygun mu?

iliskin ~ gbrev

markalanmasi,

veE
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Kaynak sonrasi 1s1] islemler

Imalat¢1 tarafindan kaynakli imalat sonrasi iiriiniin kalitesinin garanti altina alinmasi
amaciyla iirlin belgelendirme kurulusu asagida yer alan hususlarla ilgili sartlarin

karsilandigindan emin olmalidir [4]:

o Isil islem kayitlart tutuluyor mu?

o Isil islem kayitlart sartnamelerde belirlenen kriterlere uygun yapilmig mi? Bu
kayitlar ilgili iiriinle iligkili olarak izlenebilir mi?

o Isil islemler TS EN I1SO 17663 standardina uygun olarak gercgeklestiriliyor

mu?

Muayene ve testler

Sozlesme sartlartyla uyumlulugun garantiye alinmasi ig¢in uygulanabilecek
muayeneler ve deneyler, imalat isleminde uygun noktalarda yapilmalidir. Bunun i¢in

iriin  belgelendirme kurulusu asagida yer alan hususlarla ilgili sartlarin

karsilandigindan emin olmalidir:

e Kaynakli imalat Oncesi, sirasinda ve sonrasinda Sozlesme sartlarina uygun
olarak test ve muayeneler uygun yerlerde planlanip ve gerceklestiriliyor mu?

e Bu tiir muayene ve testlerin lokasyonlar1 ve sikliklar1 s6zlesme ve/veya
standartlara uygun mu?

e Muayene ve testlerin kayitlar1 tutuluyor mu?

e Yapilan 6lclimler imalattaki kaynakli imalatta muayene ve testlerin durumunu
gosterecek sekilde yapiliyor mu?

e Tahribatsiz muayene metotlar1 ve muayenelerin degerlendirilmesi Cizelge

6.5’te yer alan standartlara uygun olarak yapiliyor mu?



Cizelge 6.5. Uygulanabilecek Tahribatsiz Muayene Standartlar1 [59].
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Muayene Metodu

EN ISO 5817’ye

Muayene i¢in

Muayene Sonuclarinin

gore Kalite Simifi uygulanabilecek Degerlendirme
standart ve uygun Standartlar: ve uygun
seviye seviye
VT (Gorsel Muayene) B 17637 muayene seviyesi yok EN ISO 5817
C 17637 muayene seviyesi yok
D 17637 muayene seviyesi yok
PT (Penetrant Muayene) B I1SO 3452-1 muayene seviyesi yok I1SO 232772 X
C I1SO 3452-1 muayene seviyesi yok I1SO 232772 X
D I1SO 3452-1 muayene seviyesi yok 1SO 23277 3 X
MT (Manyetik Parcacik) B 1SO 17638 muayene seviyesi yok I1SO 23278 2 X
C SO 17638 muayene seviyesi yok 1SO 23278 2 X
D SO 17638 muayene seviyesi yok 1SO 23278 3 X
RT (Radyografik B 1SO 17636 B 1SO 10675-1 veya
Muayene) 1SO 10675-2 1
C 1SO 17636 B 1SO 10675-1 veya
1SO 10675-2 2
D Enaz A 1SO 10675-1 veya
1SO 10675-2 3
UT (Ultrasonik Muayene) B Sh 1SO 10675-1 veya
1SO 10675-2 1
C Sb 1SO 10675-1 veya
1SO 10675-2 2
D Sh 1SO 10675-1 veya
1SO 10675-2 3

Uvygunsuzluk ve diizeltici faaliyetler

Kaynakli imalatta her zaman hata ve uygunsuzluk olabilmektedir. Tespit edilen

uygunsuzluklara iligkin Onleyici faaliyetlerin gerceklestirilmesi 6nemlidir. Bunu

saglayabilmek i¢in sistematik olarak prosediirel yaklasimlarin gelistirilmesi gerekir.

Tetkik esnasinda liriin belgelendirme kurulusu su hususlarin yerine getirildigini

sorgulamalidir:

e Uygunsuzluklarin kayitlar: tutuluyor mu?

e Uygunsuzluklar i¢in alman Onlemler uygunsuzluklarin tekrar etmesini

onleyecek sekilde mi?

e Kaynakli imalatta tamir veya parca degisimi lretici tarafindan yapilmasi

durumunda tamir veya parca degisiminin yapildig1 tiim atolyelerde uygun

prosediirlerin tanimlart meveut mu?
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Olcme, test ve muayene ekipmanlarinin kalibrasyonu ve validasyonu

Kalibrasyon ve validasyon terimleri genellikle karistirilir. Kalibrasyon, bir 6l¢iim
cithazinin gosterdigi degerin, Olgiitiin konvansiyonel ‘gercek’ degerinden sapmasinin
belirlenmesi ve dokiimante edilmesidir. Validasyon ise belirli bir kriter veya kriterler
grubu esas alinarak Ol¢ii aletinin ¢ogunlukla 2 kalibrasyon arasinda amaglanan
kullanimina uygun oldugunun kanitlanmasidir [60]. Uriin belgelendirme kurulusu

asagidaki hususlar1 sorgulamalidir:

e Kaynakli imalatin belirlenen kalitesinin tetkik edilebilmesi i¢in kullanilan
ekipmanlarin kalibrasyonu ve validasyonu TS EN ISO 17662 ye gbre uygun
mu yapiliyor mu?

e Olgme, test ve muayene ekipmanlarmin belirli araliklarla kalibrasyonu veya

validasyonu yapiliyor mu?

Tanimlama ve izlenebilirlik

Pargalarin tanimlanmasi, liretim prosesi esnasinda ve miisteriye teslimattan sonra
yeniden tespit edilebilmesi iiriiniin kalitesini belirleyen en 6nemli unsurlardandir.
Kaynakli imalatta tanimlama ve izlenebilirlik imalat prosesi siiresince takip edilebilir
olmalidir. Buna iliskin iiriin belgelendirme kurulusu kontrol listelerinde asagidaki

sorulara yer vermelidir [4]:

e Uygun oldugunda tanimlama ve izlenebilirlik imalat siiresince yapiliyor mu?

e Uretim planlarinin tanim1 nasil yapiliyor?

e [Kaynak lokasyonlarinin tanimlamasi nasil yapiliyor?

e Tahribatsiz muayene prosediirleri ve muayeneleri yapan personelin
tanimlanmasi nasil yapiliyor?

e Tamir edilen kaynakli imalatin tanimlanmasi nasil yapiliyor?
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Kalite kavitlari

Kalite kayitlar1 kaynakli imalat {ireticisinin kalite giivence sisteminin ana unsurudur.
Kalite kayitlari, kalite politikasi, kalite hedefleri, is metotlar1 ve bunlarin
stirdiiriilebilmesinin temelini olusturur. Bu agidan iiriin belgelendirme kurulusu
kaynakli imalat treticisinin kalite kayitlarina iliskin asagidaki hususlar1 sorgulamasi

gerekmektedir [4]:

o Kalite kayitlart minimum 5 yil siire ile saklaniyor mu?

e TS EN ISO 3834-5te belirlenen standartlarin disinda baska standart sartname
kullantyorsa bunu kalite kayitlarinda belirtiyor mu?

e Belgenin kullaniomi hakkinda iireticinin belgelendirme kapsamindaki
kapasitesini dogru bir sekilde yansitiyor mu?

e Malzeme sertifikalarini igeriyor mu?

e [Kaynak yontem sartnameleri saklaniyor mu?

TS EN ISO 3834 standardmin ilgili boliimlerine uyulmasi i¢in kaynakli imalat
ureticisinin EK-1’de yer alan standartlara uygun olarak iiretim yaptigindan emin
olmalidir. Bunlarin yaninda {iriin belgelendirme kurulusu vermis oldugu
sertifikalarda iretici tarafindan kullanilan dokiimanlarin ac¢ik bir sekilde

belirtilmesinden emin olmalidir.

6.5. Proses Sartlar

Uriin belgelendirmesi faaliyetinde bulunan kuruluslar Cizelge 6.6°da gosterildigi gibi
bir {iriin belgelendirme programina sahip olmalidir. Bu iiriin belgelendirme programi
bir {irlin belgelendirme sistemi olusturabilmek icin gerekli elemanlarin hangi
kombinasyonlarla kurulabilecegini géstermektedir. Uriin belgelendirme kurulusu,
iirtin belgelendirme plani temelinde; numune alma, deney yapma, iiretim prosesleri

veya yonetim sisteminin degerlendirilmesi ve belgeli iiriinlerin gézetimi gibi tiim
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faaliyetlerden sorumludur.

Cizelge 6.6. Uriin belgelendirme sistemi elemanlar1 [61].

Uriin belgelendirme sistemi elemanlar la | 1b 4
1 | Se¢im (numune alma) X X X | X X X
X X

2 | Duruma uygun olarak asagidakileri kullanarak 6zelliklerin tayini
a) Deney (ISO/IEC 17025)

b) Muayene (ISO/IEC 17020)

¢) Tasarim degerlendirmesi

d) Hizmetlerin degerlendirilmesi

3 | Gozden gegirme (degerlendirme) X X X | X | X [ X | X

4 | Belgelendirme karar1 X X X | X | X [ X | X
Belgelendirmenin verilmesi, genigletilmesi, stirdiiriilmesi
askiya alinmasi, geri ¢ekilmesi.

5 | Lisans verme (belgelendirme) X | X | X | X | X |X
Belgenin veya markanin kullanma hakkinin verilmesi,
genisletilmesi, siirdiiriilmesi, askiya alinmasi, geri ¢ekilmesi.
6 | Gozetim

a) Piyasadan almman numunelerin deney veya muayenesi X
b) Fabrikadan alinan numunelerin deney veya muayenesi X
c) Rastgele deney ve muayenelerle birlikte kalite sistemi
tetkikleri

d) Imalat proses veya hizmetlerin degerlendirilmesi X | X

X X

X XXX

6.5.1. Gozden gecirme ve belgelendirme

Uygunluk belgelerinin veya markalarinin kullanilmas1 hakkini vermeye yonelik bir
karar vermeden oOnce, iiriinle ilgili nitelik ve nicelik 6zelliklerinin yeterliliginin
gozden gegirilmesi ve dokiimante edilmesi gerekmektedir. Degerlendirme, imalat
sisteminin ve kalite sisteminin ilk degerlendirilme sonuglarinin ve ilk deneyin
sonuclarinin  belirtilen  sartlar1  karsilaylp karsilayamadigi  kontrol edilerek
yapilmalidir. Bunun sonucunda, uygunluk markasinin kullanilmasi igin bir belge

veya yetki verip vermeme konusunda karar verilebilir.

Tetkik ekibi tarafindan belgelendirme kurulusuna tetkik sonrasi asagidaki bilgiler

ulastirilmalidir:

e Tetkik raporlari,
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e Uygunsuzluklar ve miisteri tarafindan yapilan diizeltici faaliyetler hakkinda
yorumlar,

e Belgelendirme hakkinda oneri.

Tetkik ekibi tetkik sonrasi raporunu belgelendirme kuruluguna teslim eder.
Belgelendirmenin Onerilmesi durumunda iiriin belgelendirme kurulusu tarafindan
gorevlendirilen yetkin, tarafsiz bir kisi veya komite tarafindan belgelendirme karari
almir [4]. Uriin belgelendirme kurulusu belgelendirme kararini alirken tetkik
bulgular1 ve objektif delilleri esas almalidir. Uriin belgelendirme kurulusu ilk
belgelendirme, belgelendirmenin daraltilmasi, geri ¢ekilmesi, yenilenmesi ve

stirdiiriilmesi konularinda sorumlu olmali ve yetkili olmalidir.

6.5.2. Gozetim

EN ISO 3834 belge sahibi kaynakli imalat iireticisinin TS EN I1SO 3834’iin ilgili
boliimiinii yetkin bir sekilde uyguladiginin teyit edilmesi igin periyodik tetkiklerin
yapilmas1 gerekmektedir. Ik gozetim tetkikinin ilk belgelendirme tarihi itibari ile 12
ay icerisinde yapilmasi gerekmektedir. Bu siklik tetkik esnasinda standardin ilgili
sartlarinin  karsilanmasina iligkin uygunsuzluklarin tespit edilmesi durumunda
korunmalidir. Ayrica saha tetkiklerinin periyodu maksimum 36 aydir. Ancak tetkik
esnasinda standardin gerekliliklerine uymayan risklerin tespit edilmesi durumunda
saha tetkiki periyodunun uzun olmamasi gerekmektedir [4]. Bu riskleri 6zetleyecek

olursak;

e Kurulusun ve yonetimin kaynakli imalat siireclerini kontrol etme olgunlugu,
e Kaynak kontrol sisteminin organizasyon i¢indeki giicti,
e Organizasyonun kaynak faaliyetlerinin kontrolii noktasindaki giiven seviyesi,

e Kaynakli imalatlarin karmasikligi, iiretim teknolojisindeki zorluklar, riskler.

Bu risklere ek olarak belgelendirme kurulusu iireticinin kaynakli imalat proseslerinin
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uygun olarak siirdiirtildiigiinii kontrol edebilmek i¢in belgeli kaynakli imalat
tireticilerinden bazi soru listelerini doldurup gondermesini isteyebilir. Bu soru

listeleri asagidakileri igerebilir:

e Uretimi yapilan kaynakli imalatlardaki kapsam ve tasarim degisiklikleri,

e Uretim tekniklerinde yapilan degisiklikler,

e Malzeme dereceleri ve Tlretimi yapilan malzemelerin kalinliklarindaki
degisiklikler,

e Kaynak koordinasyon personeli ve yetki degisiklikleri,

e Malzemelerin sevklerine iliskin performans,

e Uygunsuzluklara iligkin yapilan diizeltici faaliyetler,

e Yasal sartlardaki degisiklikleri i¢erebilir [4].

EN ISO 17065 ig¢in bir iiriin belgelendirme kurulusu belgelendirme periyodunu 3 yil
olarak belirlemesi durumunda tiretimdeki risklerin de degerlendirilmesi ve ortadan
kaldirilmast durumunda goézetim tetkiklerinde saha denetimleri yapilmayabilir.
Ancak {reticinin standartlara uygun iiretim yaptifinin dogrulanmasi igin soru
listelerinin kullanilmas1 gerekmektedir. Sayet belgelendirme 97/23/EC Basingh
Ekipmanlar Yonetmeligi ve 305/2011 Yap1 Malzemeleri Regiilasyonu mevzuatlari
cercevesinde verilmis ise bu tiir bir uzatma s6z konusu olamaz. TS EN ISO 3834
belgelendirmesi ISO 17065 akreditasyonu ile kullanilmasi durumunda belge tarihi
maksimum 5 yil olmakla beraber yillik olarak gozetim denetimlerinin olumlu

sonuglanmasi gerekmektedir [4].

6.5.3. Sikayetler ve itirazlar

Sikayet, belgelendirme kurulusuna iiriinleri veya sikayetleri ele alma prosesleri ile
ilgili yapilan memnuniyetsizlik ifadesidir. itiraz ise uygunluk degerlendirme
konusunu saglayanin, belgelendirme kurulusuna veya akreditasyon kurulusuna, konu

ile ilgili olarak kurulusun almis oldugu karar1 yeniden miitalda etmesine yonelik
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talebidir [17]. Uriin belgelendirme kurulusunun sikayetleri ve itirazlarin kabul
edilmesi, degerlendirilmesi ve sonuglandirilmasina yonelik kamuya acik
prosediirlerinin olmasi gereklidir. Cikar ¢atismasinin olmamasi i¢in belgelendirme
kurulusu, bir miisteriye danismanlik saglamis veya bir miisteri tarafindan istihdam
edilmis olan personeli, danigmanlik veya istihdamin sona ermesinden itibaren iki yil
slire ile o miisterinin bir gikayet veya itirazinin ¢éziimiiniin gézden gegirilmesi veya

onayinda kullanmamalidir [19].

6.6. Yonetim Sistemi Sartlar:

Kalite yOnetiminin amaci hatalarin tespitinden =ziyade hatalarin olugmasinin
engellenmesidir. Bunun igin {irlin belgelendirme kurulusunun asagidaki hususlarda

dokiimante edilmis kanitlarinin olmasi gereklidir:

e {lgili teknik faaliyetler kapsaminda egitim alan ve isin gergeklestirilmesi igin
gerekli tiim bilgiye erisim imkanina sahip kalifiye personelin gergeklestirdigi
is,

e Belgelendirmede kullanilan metodun teknik olarak ve miisteri sartnamelerine
uygun oldugu,

e Verilerin iiretilmesi esnasinda kullanilan cihazlarin kalibrasyonu,

e Tim gerekli kalite kontrollerinin yapilmasi ve bunlarin sonuglarinin

sartnameler ile uyumlulugu.

Son {riiniin kalitesi, kalitenin ilk girdileri ve operasyonel proseslere baglidir [62].
Bundan dolay: iiriin kalitesini azaltabilecek problemlerin 6nlenmesi ic¢in gerekli
prosediirlerin olusturulmas1 gerekmektedir. Uriin belgelendirme kurulusu, EN
ISO/IEC 17065 ve TS EN ISO 3834’iin gerekliliklerini tutarli bir sekilde yerine
getirilebilmesi icin bir yonetim sistemi kurmali, dokiimante etmeli, uygulamali ve
siirdiirmelidir. Bunu yaparken ilgili politikalari, kalite politikasi, dokiiman kontrolii,

kayitlarin kontrolii, yonetimin gézden gegirmesi, i¢ tetkikler ve diizeltici ve onleyici
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faaliyetlerin yonetimi gibi genel destekleyici proses ve prosediirleri olusturmalidir
[19].

Uriin belgelendirme kuruluslarinmm EN ISO 17065 in yonetim sistemi sartlarmi
yerine getirebilmesi i¢cin A ve B Segenekleri olmak iizere iki yontem mevcuttur. A
seceneginin tercih edilmesi durumunda yonetim sistemi prosediirleri asagidakileri

igermelidir [19]:

e Genel yonetim sistemi dokiimantasyonu (6rnegin; el kitabi, politikalar,
sorumluluklarin tanimlanmast),

e Dokilimanlarin kontrolii,

e Kayitlarin kontrolii,

e Yonetimin gdzden gecirmesi (12 ayda bir en az bir kez yapilmalidir.),

e g tetkik (12 ayda bir en az bir kez yapilmalidir),

o Diizeltici faaliyetler,

e Onleyici faaliyetler,

B seceneginin tercih edilmesi durumunda ise lriin belgelendirme kurulusu ISO
9001’in sartlarina uygun olarak bir yonetim sistemi olusturmasi ve siirdiirmesi ve EN
ISO 17065 ‘“in sartlarinin tutarl bir sekilde yerine getirilmesini destekleyebildigi ve
ispatlayabildigi durumda EN ISO 17065’ in yonetim sistemi maddesinde yer alan
sartlar1 saglamis olur [19].

6.6.1. Dokiimantasyon
Dokiimantasyon oOnemlidir ancak kendi basina bir kalite sistemi olmadig
unutulmamalidir. Ciinkii bir kalite sistemi kurulmasi asamasinda iiriin belgelendirme

kuruluglarinin karsisina ¢ikan en biiyiik engel dokiimantasyonun iiretilmesidir.

Dokiimantasyon, kalite sisteminin araglarindan bir tanesi olmakla beraber iki esas
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rolii bulunmaktadir:

e Kalite sisteminin tanimlanmasi i¢in bir mekanizmadir. Bu sayede kalite
sisteminin gozlemlenmesi i¢in tutarli ve saglam bir temeli olur.
e Kurulus i¢inde tim personelin sorumluluklarini bilmesi ve prosediirleri

uygulamasi i¢in bir iletisim aracidir.

Kalite dokiimantasyonunun anahtar parcasi kalite el kitabidir. Kalite el kitab1 kalite
ve kalite yonetimi yapisi hakkinda detayli bilgiler verir ve i¢inde kalite sistemini
olusturan prosediirlere atiflar bulunmaktadir. Kalite el kitab1 genelde kalite yoneticisi
koordinasyonunda kalite yonetimi tarafindan hazirlanir ve kontrol edilir. Yasayan bir

dokiiman olan kalite el kitab1 tiim personelin erisimine agik olmalidir [19].

6.6.2. Dokiimanlarin kontrolii

Bir kalite sisteminin isletilmesinin anahtar yonlerinden bir tanesi de tiim personelin
sorumluluklarin1 ve prosediirlerin nasil uygulanacagi hakkinda tam olarak

bilgilendirilmesidir. Bunun yapilabilmesi dokiimantasyon ile gergeklesir.

e Yonetimin personelin islerini yaparken kullandigi ve kendisine rehberlik
ettigi tlim dokiimanlardan haberdar olmas1 ve onaylamasi,

e Spesifik prosediirler dahil tiim dokiimanlarin teknik olarak dogru ve yeterli
oldugunun temini igin yeterli teknik bilgiye sahip bir personel tarafindan
kontrol edilmesi,

e Tiim dokiimanlarin gézden gecirilmesi geri g¢ekilmesi veya degistirilmesi
thtiyacinin  olmast durumunda yayimlanan dokiimanlarin kopyalarinin

alinmasi,

gerekliliklerinden otiirli dokiimanlarin kontrolii 6énemlidir ve bunun igin gerekli

prosediirlerin olusturulmasi gerekmektedir [19].
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6.6.3. Kayitlarin kontrolii

Kayitlarin tutulmasinin esas amacit herhangi bir hatanin kaynaginin tespit
edilebilmesidir. Kayitlar ihtiya¢ duyulmasi durumunda ulasilabilir ve giivenli bir
ortamda tutulmalidir. Bir¢ok akreditasyon kurumlarinin sartlari geregi kayitlar en az

5 yil saklanmalidir.

6.6.4. Yonetimin gozden gecirmesi ve i¢ tetkikler

Yonetimin gézden gecirmesi ile i¢ tetkikler birbirinden farklidir ancak birbirleri ile
etkilesim halindedir. i¢ tetkiklerin ¢iktilar1 yonetimin gdzden gegirme toplantilarinin

girdilerini olusturmaktadir.

Bir yonetim fonksiyonu olan yonetimin gézden gecirmesinin amaci kalite yonetim
sisteminin uygun olarak calisip ¢alismadiginin kontroliidiir. Y6netimin godzden
gecirme toplantilarinin giindeminin bir araya getirilmesi ve katilimcilara dagitilmasi
genellikle kalite yoneticisi koordinasyonunda gergeklesir. Yonetim gozden gegirme

toplantilarinin girdileri:

e ¢ ve dis tetkiklerin sonuglar,

e EN ISO/IEC 17065 standardinin yerine getirilmesine iliskin olarak miisteriler
ve ilgili taraflardan gelen geri beslemeler,

e Tarafsizligin korunmasi mekanizmasindan gelen geri beslemeler,

e Onleyici ve diizeltici faaliyetlerin durumu,

e Onceki ydnetimin gdzden gegirmelerinden gelen takip faaliyetleri,

e Hedeflerin yerine getirilmesi,

e Yonetim sistemini etkileyebilecek degisiklikler,

e [ltirazlar ve sikayetler.
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Ciktilar ise:

e Yonetim sistemi ve yoOnetim sisteminin proseslerinin  etkinliginin
tyilestirilmesi,

e EN ISO/IEC 17065 standardinin yerine getirilmesi agisindan belgelendirme
kurulusunun iyilestirilmesi,

e Kaynak ihtiyaglarinin belirlenmesidir [19].

I¢ tetkiklerin gerceklestirilmesinin esas amaci dokiimantasyon ile yapilan isin birbiri
ile uyumlu olup olmadiginin tespitidir. Bu yiizden tetkike baslamadan once tetkik
edilecek  dokiimantasyonun  yeterliligi = gozden  gecirilmelidir.  Tetkikin
gerceklestirilmesi esnasinda incelenecek dokiimanlarin listesini de igeren soru
listelerinin kullanilmasi gereklidir. Soru listeleri EN ISO/IEC 17065’in tiim
maddelerini icermelidir. I¢ tetkiki yapan personel tetkik yaptig1 alanla ilgili teknik
bilgiye sahip ve yetkin olmalidir. Ayrica personelin belgelendirme siirecinde dahli

bulundugu faaliyetlerin tetkikini gergeklestirmemesi gerekir [19].

I¢ tetkikler yapilmasi gerekli olan siradan rutin bir faaliyet olarak goriilmemeli; {iriin
belgelendirme kurulusunun eksiklerini tespit etmesi, hatalar ve uygunsuzluklarin
olugsmadan Onlenmesi amaciyla iiriin belgelendirme kurulusunun gelismesi i¢in bir
arag olarak goriilmelidir. I¢ tetkikler esnasinda bir personelden kaynaklanan bir
hatanin veya uygunsuzlugun tespit edilmesi durumunda benzer hata ve
uygunsuzluklarin yeniden olusmamasi i¢in kalite yonetim sisteminde gerekli
degisikliklerin yapilmasi gereklidir. Yonetimin gozden gegirmesi ve i¢ tetkikler on

iki ayda bir en az bir kez yapilmalidir [19].

6.6.5. Diizeltici ve onleyici faaliyetler

Onleyici faaliyet potansiyel bir uygunsuzlugun sebebinin veya istenmeyen diger

potansiyel durumlarin ortadan kaldirilmas: i¢in uygunsuzluk veya hata olusmadan
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once yapilan faaliyettir. Diizeltici faaliyet ise tespit edilmis bir uygunsuzlugun
sebebinin veya istenmeyen diger durumlarin ortadan kaldirilmasi ig¢in yapilan
faaliyettir [63]. Kalite yonetim sisteminde bir sorun ile karsilasildiginda diizeltici ve
Onleyici faaliyetlerin gergeklestirilmesi gerekir. Tetkikler, bu faaliyetlerin yapilmasi
i¢in kullanigl bir mekanizma olmakla beraber bu faaliyetlerin gergeklestirilmesi igin
misterilerden gelen sikayetler, itirazlar, {irin belgelendirme kurulusu personelinden
gelen kalite yonetim sistemine iliskin bilgiler, s6z konusu mekanizmalar i¢in girdiler

saglar.

Diizeltici faaliyet kayitlarinda, yapilmasi gereken faaliyetin gerekgesi ve nasil
giderilecegi belirtilmelidir. Belirlenmis zaman dilimi i¢inde diizeltici faaliyetlerin
tamamlanmasindan sorumlu personel gérevlendirilmelidir. Uriin belgelendirme
kurulugunun bir uygunsuzlugun tespit edilmesi durumunda yapilmasi gereken

diizeltici faaliyete iligkin siirecleri sistematik olarak tanimlamasi gerekmektedir.
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7. URUN BELGELENDIRME KURULUSLARININ TURKAK’TAN
AKREDITASYONU

7.1. Basvuru

Akredite olmak amaciyla Tirk Akreditasyon Kurumu’na bagvuran TS EN ISO 3834
belgelendirmesi yapan iiriin belgelendirme kuruluslart TS EN ISO/IEC 17065
standardina ilave olarak bagvurduklari kapsama yonelik teknik diizenlemelerin
yaninda asagida belirtilen uluslararasi diizenleyici dokiimanlarin gereklerini yerine

getirmelidir:

e IAF GD 5 IAF GD 5: 2006 Guidance on ISO/IEC Guide 65: 1996,

e EA 6/02 EA Guidelines on the Use of EN 45011 and ISO/IEC 17021 for
Certification to EN 1SO 3834,

e R 10.01 Akredite Kuruluslarin Mesleki Sorumluluk Sigortas: Yiikiimliiliigiine
Iliskin Diizenleme,

e R 10.02 Hizmet Ucretleri Rehberi,

e R 10.04 Uygunluk Degerlendirme Kuruluslarinin Akreditasyonu Rehberi,

e R 10.06 Tiirk Akreditasyon Markasinin Tiirkak tarafindan akredite edilmis
kuruluslarca kullanilmasina iligkin sartlar,

e R 10.08 Sikayet ve Itirazlar Rehberi,

e R 10.09 Akreditasyon Denetimleri i¢in Denetim Siirelerinin (Adam Giin)
Hesaplanmasi Rehberi,

e R 10.10 Tiirkak Siir Otesi Akreditasyon Kurallar,

e R 10.11 Uzmanlik Alanlar1 ve Kullanim Rehberi,

e R 10.12 Olgiimlerin Izlenebilirligi Hakkinda Rehber,

e R 10.13 Onaylanmis Kurulus Adayr Uygunluk Degerlendirme Kuruluglart
icin Akreditasyon Rehberi,

e R 50.04 Uriin Belgelendirme Kuruluslarinin Akreditasyonu i¢in Rehber,

e |AF MD 7:2010 Harmonisation of Sanctions.
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Akreditasyon kurulusuna akredite olmak i¢in basvuran iirlin belgelendirme kurulusu
TS EN ISO/IEC 17065’e uygun bir kalite yonetim sistemi kurmalidir. Akreditasyon
kurulusunun yeterli degerlendirmeyi yapabilmesi amaciyla iirlin belgelendirme
kurulusu personelinin kalite yOnetim sistemine asina olmasi ve yeterli verilerin
olugsmas1 gerekmektedir. Bu nedenle Tiirk Akreditasyon Kurumu rehberleri geregi
basvuru yapilabilmesi i¢in iiriin belgelendirme kurulusu kalite yonetim sistemini en
az l¢ ay isletmelidir [64]. Akreditasyon basvurusu bagvurunun doldurulmasi ve EK-
2’de yer alan bagvuru sirasinda istenen dokiimanlarin Kuruma iletilmesi ile yapilmis

olur.

7.2. Bagvurunun Degerlendirilmesi Siireci

Sekil 7.2’de yer alan akreditasyon akis prosesinde belirtildigi iizere basvuru
dokiimanlarinin tamamlanmas: ile bagvuru Uriin, Hizmet ve Muayene Akreditasyon
Baskanlig1 biinyesinde galisan bir teknik dosya sorumlusuna sevk edilir. Bagvuru
dokiimanlarinin tamamlanmasi i¢in 3 aylik bir siire vardir. 3 ay i¢inde basvuru

dokiimanlarmin tamamlanmamasi durumunda bagvuru dosyasi kapatilmaktadir [64].

7.2.1. Dokiiman inceleme

Bagvuru dokiimanlarinin tam olarak Tiirkak’a verilmesi akabinde bagvuran {iriin
belgelendirme kurulusunun TS EN ISO/IEC 17065 standardinin tiim sartlarini
karsilayip kargilamadiginin tespitine iligkin dokiiman incelemesi i¢in teknik dosya
sorumlusu tarafindan bagvurulan kapsamlarina idari ve teknik olarak
hiikmedebilecek bir denetim ekibi olusturulur. Denetim ekibi, bagvurulan kapsamda
yetkin bas denetci, denetci/teknik uzmanlardan olusmaktadir. Dokiiman incelemesi
neticesinde dokiiman inceleme raporunda denetime gitmeye engel bir uygunsuzlugun
olmamasi durumunda dosya sorumlusu tarafindan denetim adam giin sayisi, denetim
tarihi ve denetim ekibi bilgilerini i¢eren denetim teklifi bagvuran kurulusa gonderilir

[64]. Bagvuran kurulusun denetim teklifini kabul etmesi durumunda ofis ve saha
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denetimleri planlanan tarihte ve mutabik kalinan denetim programina gore

gerceklestirilir.

Kurulusun basvuru kapsaminin belirli bir iiriin veya tiriin grubunu temsil etmesi,
irtin gruplarmin sayist ile belgelendirme kurulusun ¢ok subeli olup olmamasi,
belgelendirme faaliyetlerine katilan personel sayisi, organizasyon yapisi dikkate
alinarak Cizelge 7.1’¢ gore denetim i¢in adam/giin sayisi belirlenir. Gozetim
denetimlerinde adam/giin sayis1 yaklasik olarak ilk akreditasyon denetimi adam/giin

sayisinin yarist oraninda azalmaktadir [65].

Cizelge 7.1. 11k akreditasyon denetimi adam/giin siireleri [65].

Dokiiman inceleme, 6n hazirlik ve Her bir {irtin grubu igin | Tanik olunan saha denetimi adam/giin
yonetim sistemi ile ilgili ofis denetimi ve ofis denetimi
raporlama (Adam giin)
3+1 2+1 Her bir {irtin grubu i¢in risk durumu ve yapilacak
belgelendirme faaliyetinin muhtemel siiresi
dikkate alinarak hesaplama yapilmaktadir.

7.2.2 Akreditasyon denetimi

Acilis toplantisi

Genellikle denetimin ilk giiniinde denetim ekibi {iriin belgelendirme kurulusunun {iist
yonetimi ve belgelendirme faaliyetlerinde dogrudan yer alan personelin dahil oldugu
bir acilis toplantisi gergeklestirilir. Denetim ekibi acilis toplantisinda denetimin
amaci ve siirecine dair bilgilendirme yapar. Ayni zamanda {iriin belgelendirme

kurulusunun basvurdugu kapsamlar ve denetim programu teyit edilir.
Denetim
Denetim, ofis ve saha denetimi olmak iizere ikiye ayrilir. Agilig toplantisinin

ardindan ofis denetiminde denetim ekibi, dokiimantasyon ve kayitlar

dogrulayabilmek amaciyla iiriin belgelendirme kurulusunun personeli ile bire bir
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miilakatlar gerceklestirebilir. Saha denetiminde ise iirlin belgelendirme kurulusu
tarafindan yetkilendirilen personelinin {irtin belgelendirme kurulusuna basvuran
miisterilerin denetimi esnasinda belgelendirme prosediirleri hakkinda bilgi seviyesi
ve teknik olarak yetkinligi denetim ekibinde yer alan teknik uzman(lar) tarafindan

incelenir.

Denetim sirasinda uygunsuzlugun tespit edilmesi durumunda ‘Uygunsuzluk ve

Diizeltici Faaliyet Bildirim Formu’ ile s6z konusu uygunsuzluklar kayit altina alinir.

Kapanis Toplantisi

Saha ve ofis denetimlerinin tamamlanmasi sonunda kapanis toplantisit yapilir. Bu
toplant1, genelde acilis toplantist katilimecilarindan olusur. Kapanig toplantisi
esnasinda bag denetci, denetimin sonuglari ile ilgili bir 6zetleme yapar. Bas denetci
tespit edilen uygunsuzluklari, hatalar1 ve belgelendirme kurulusunun iyilestirmeye
acik yonlerini iirin belgelendirme kurulusu temsilcilerine acik bir sekilde anlatir.
Tirkak rehberleri geregi denetim sirasinda tespit edilen uygunsuzluklarin ii¢ ay

icinde kapatilmasi gerekmektedir [64].

7.3. Akreditasyon Karari

Denetim sirasinda tespit edilen uygunsuzluklara iliskin diizeltici ve onleyici
faaliyetlerin ii¢ ay icerisinde tamamlanmasi durumunda denetim ekibi s6z konusu
faaliyetlerin etkin ve yeterli olarak degerlendirmesi durumunda denetim sonug
raporunu tamamlayip akreditasyonun verilmesini onerir. Dosyanin teknik sorumlusu,
akreditasyon denetimi prosesinde yer alan tiim mekanizmalar1 kontrol ederek uygun
olmast durumunda denetimle ilgili kararin alinmasi i¢in dosyay1 akreditasyon karar
kuruluna sunar. Akreditasyon kararlar1 Tiirk Akreditasyon Kurumu Yo6netim Kurulu
tarafindan yetkilendirilmis Genel Sekreter ve Genel Sekreter Yardimcilarindan

olusan bir heyet tarafindan alinir. Akreditasyon kararinin alinmasi durumunda iiriin
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belgelendirme kurulusu ile akreditasyon s6zlesmesi imzalanir.

Akreditasyonun gecerlilik siiresi gozetim denetimlerinin bagarili sonuglanmasi ve
akreditasyon yenileme denetiminin akreditasyon karar tarihinden itibaren 48
icerisinde yapilmasi halinde Sekil 7.1°de belirtildigi {izere 52 aydir. Ilk gdzetim

denetimleri ilk akreditasyon karari sonrasi 12 ay iginde yapilmak zorundadir [66].

»
>

|<12ay ....... e 120V e 128V e A28V, |

1

[ ovdeeenrenenenesensnanes el |
| |
| | Akreditasyon

ik
. o PP PN P yen“eme
akreditasyon en fazla 14 ay
karar1
1. Gozetim 2. Gozetim 3. Gozetim Yenileme
denetimi denetimi denetimi denetimi

Sekil 7.1. Akreditasyon Déngiisii Igerisindeki Denetim Periyotlari [64].
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PROSES

SEMASI
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Dokiimanlarinin Temini

i

Akreditasyon Bagvurusu ve
Evrak Kaydi
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4

> Teknik Sorumlunun Atanmasi

—

Dokiimanlarimin
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<
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Hayir
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A 4
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Sekil 7.2. Akreditasyon Akis Semasi1 [52].
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8. SONUC

Ulusal ve uluslararasi ticarette, kamu ihalelerinde, sdzlesmelerde belgelendirmenin
onemi ve zorunlulugu artarken, verilen belgelerin bir nevi gegerliliginin teyit
edilmesi amaciyla ilgili belgelendirme kuruluslarinin akredite olma zorunlulugu
gittikge artmaktadir. Artan bu talebe karsin TS EN ISO 3834 konusunda alinan
hizmet karsiliginda fiyatlandirmanin  standart olmadigi, bir¢ok alternatif
belgelendirmenin yaygin oldugu giiniimiizde kaynakli imalat {ireticileri hangi
belgenin firmalart i¢in uygun oldugu, ulusal ve uluslararasi kabul goérdigii
noktasinda dogru secimi yapmakta zorlanmaktadirlar. Yanlis yapilan bir
belgelendirme imalat¢ilar i¢in maddi ve zaman kaybina neden olup hicbir katma
degeri olmayacaktir. Bu yiizden iilkeler tarafindan uluslararasi seviyede taninan TS
EN ISO 3834 belgelendirme programlarinin gelistirilmesi ve bu programlar
cergevesinde akreditasyonun artmasi bu zorlugun asilmasina yardimci olacaktir.
Ancak bu tiir zorluklarin asilmasi igin iilkemizin bulundugu bélge gbéz Oniine
alindiginda gelistirilmis en uygun ve kapsamli belgelendirme programi olan ve
Avrupa Akreditasyon Birligi tarafindan da resmen taninan Avrupa Kaynak
Federasyonu EN ISO 3834 ANBCC belgelendirme programi g¢ergevesinde heniiz

tilkemizde atanmig yetkili ulusal bir belgelendirme kurulusu bulunmamaktadir.

Her dort yilda bir yapilan ve sonuncusu 2012 yilinda gergeklestirilen Avrupa
Akreditasyon Birligi es degerlendirme denetiminin basari ile sonuglanmasi ile Tiirk
Akreditasyon Kurumu, Avrupa Akreditasyon Birligi iiyeleri ile karsilikli tanima
anlagsmasmin siirdiiriilmesine karar verilmistir. Bu nedenle, Tirkiye’de ve g¢evre
iilkelerde uygunluk degerlendirmesi hizmetlerinin giivenilirligini ve uluslararasi ka-
bul edilebilirligini saglamayr amaglayan Tiirk Akreditasyon Kurumu tarafindan
Avrupa Kaynak Federasyonu ANBCC c¢ergevesinde EN ISO 3834 iirilin
belgelendirme kuruluglarinin EN ISO IEC 17065’¢ gore akreditasyonu ile sz
konusu belgelendirme kuruluslarinin belgeleri de uluslararasi seviyede kabul edilmis

olacaktir.
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1SO No Adi (Ingilizce) TS No Ad (Tiirkge)
1SO 9606-1 Approval testing of TS EN 287-1 Kaynakgilarm yeterlilik smavi
welders - Fusion welding - Ergitme kaynag - Boliim 1:
- Part 1: Steels Celikler
1SO 9606-2 Qualification test of TSEN ISO Kaynakgilarm yeterlilik
welders - Fusion welding | 9606-2 sinavi- Ergitme kaynagi -
- Part 2: Aluminium and Bolim 2: Aliminyum ve
aluminium alloys aliminyum alasimlari
1SO 9606-3 Approval testing of TS 6868-3 Kaynakgilarm yeterlilik smavi
welders - Fusion welding | EN 1SO 9606-3 - Ergitme kaynag - Boliim 3:
- Part 3: Copper and Bakir ve bakir alagimlart
copper alloys
1SO 9606-4 Approval testing of TS 6868-4 EN Kaynakgilarin yeterlilik sinavi
welders - Fusion welding | 1SO 9606-4 - Ergitme kaynagi - B6lim 4:
- Part 4: Nickel and nickel Nikel ve nikel alagimlart
alloys
1SO 9606-5 Approval testing of TS 6868-5 Kaynakgilarin yeterlilik sinavi
welders - Fusion welding | EN ISO 9606-5 - Ergitme kaynagi - B6lim 5:
- Part 5: Titanium and Titanyum ve titanyum
titanium alloys, zirconium alagimlari, zirkonyom ve
and zirconium alloys zirkonyum alagimlari
1SO 9712 Non-destructive testing - | TS EN I1SO 9712 Tahribatsiz muayene —
Qualification and Tahribatsiz muayene
certification of personnel personelinin vasiflandirilmasi
ve belgelendirilmesi - Genel
kurallar
1SO 13916 Welding - Guidance on TS EN ISO 13916 Kaynak - On 1s1tma sicakligi,
the measurement of pasolar arasi gecis sicakligi ve
preheating kaynak esnasindaki 6n 1sitma
temperature, interpass idame sicakliginin 6lgme
temperature and preheat kilavuzu
maintenance
1SO 14555 Welding - Arc stud TSEN ISO Kaynak — Metalik
welding of metallic 14555 malzemelerin saplama ark
materials kaynagi
1SO 14731 Welding coordination - TS EN ISO 14731 Kaynak koordinasyonu -
Tasks and responsibilities Gorev ve sorumluluklar
1SO 14732 Welding personnel — TS EN 1418 Kaynak personeli — Metalik
Approval testing of malzemelerin tam mekanize
welding operators for ve otomatik ergitme kaynagi
fusion welding and of icin kaynak operatdrlerinin ve
resistance weld setters for direng kaynak ayarcilarinin
fully mechanized and yeterlilik
automatic welding of siavi
metallic materials
1SO 15607 Specification and TS EN ISO 15607 Metalik malzemeler i¢in

qualification of welding
procedures for metallic
materials - General rules

kaynak prosediirii sartnamesi
ve

vasiflandirilmasi - Genel
kurallar
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1SO No Adh (ingilizce) TS No Ad (Tiirkge)

1SO 15609-1 Specification and TS EN ISO Metalik malzemeler i¢in
ualification of welding 15609-1 kaynak prosediirlerinin
procedures for metallic sartnamesi ve
materials -Welding vasiflandirilmasi - Kaynak
procedure prosediirii sartnamesi - Bolim
specification Part 1: Arc 1: Ark kaynag1
welding

1SO 15609-2 Specification and TS EN ISO Metal malzemeler i¢in kaynak
qualification of welding 15609-2 prosediirleri sartnamesi ve
procedures for metallic smiflandirmasi-Kaynak
materials - Welding prosediirii sartnamesi-Kisim 2:
procedure specification - Gaz alt1 kaynag1
Part 2: Gas welding

1SO 15609-3 Specification and TSEN ISO Metalik malzemeler igin
qualification of welding 15609-3 kaynak prosediirlerinin
procedures for metallic sartnamesi ve
materials - Welding vasiflandirilmas: — Kaynak
procedure specification - prosediirii sartnamesi - Boliim
Part 3: Electron beam 3: Elektron demet kaynag1
welding

1SO 15609-4 Specification and TS EN ISO Metalik malzemeler igin
qualification of welding 15609-4 kaynak prosediirlerinin
procedures for metallic sartnamesi ve
materials — Welding vasiflandirilmas: — Kaynak
procedure specification - prosediirii sartnamesi - Boliim
Part 4: Laser beam 4: Lazer demet kaynagi
welding

1SO 15610 Specification and TS EN 1SO 15610 Metalik malzemeler igin
qualification of welding kaynak prosediirlerinin
procedures for metallic vasiflandirilmasi ve
materials -Qualification sartnamesi - Deneye tabi
based on tested welding tutulmus kaynak sarf
consumables malzemelerini esas

alan vasiflandirma

1SO 15611 Specification and TS EN 1SO 15611 Metalik malzemeler igin
qualification of welding kaynak prosediirlerinin
procedures for metallic sartnamesi ve
materials - Qualification vasiflandiriimast - Onceki
based on previous kaynak tecriibesini esas alan
welding experience vasiflandirma

1SO 15612 Specification and TS EN ISO 15612 Metalik malzemeler igin
qualification of welding kaynak prosediirlerinin
procedures for metallic sartnamesi ve vasiflandirilmasi
materials -Qualification - Standard bir kaynak
by prosediiriiniin uyarlanmasi
adoption of a standard vasitastyla vasiflandirma
welding procedure

1SO 15613 Specification and TS EN 1SO 15613 Metalik malzemeler i¢in

qualification of welding
procedures for metallic

materials -Qualification
based on pre-production
welding test

kaynak prosediirlerinin
sartnamesi ve vasiflandirilmasi
- Imalat éncesi kaynak deneyini
esas alan vasiflandirma
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1SO No Adh (ingilizce) TS No Ad (Tiirkge)

1SO 15614-1 Specification and TSEN ISO Metalik malzemeler i¢in
qualification of welding 15614-1 kaynak prosediirlerinin
procedures for metallic sartnamesi ve
materials — Welding vasiflandirilmasi — Kaynak
procedure test - Part 1: prosediirii deneyi - Bolim 1:
Arc and gas welding of Celiklerin gaz ve ark
steels and arc welding of kaynagi,nikel ve nikel
nickel and nickel alloys alagimlarinin ark kaynagi

1SO 15614-2 Specification and TSENISO Metalik malzemeler i¢in
qualification of welding 15614-2 kaynak prosediirlerinin
procedures for metallic sartnamesi ve
materials — Welding vasiflandirilmas1 — Kaynak
procedure test - Part 2: prosediirii deneyi - Bolim 2:
Arc welding of Aliiminyum ve alagimlarinin
aluminium and its alloys ark Kaynagi

1SO 15614-3 Specification and TS EN ISO 15614-3 | Metal malzemeler i¢in kaynak
qualification of welding prosediirleri sartnamesi ve
procedures for metallic smiflandirmasi-Kaynak
materials — Welding deneyi prosediiri-Bolim 3:
procedure test - Part 3: Alasimsiz ve diigiik alagiml
Fusion and pressure dokme demirlerin ergitme
welding of nonalloyed kaynagi
and low-alloyed cast irons

1SO 15614-4 Specification and TSEN ISO Metalik malzemeler i¢in
qualification of welding 15614-4 kaynak prosediirii sartnamesi
procedures for metallic ve vasiflandirilmasi -Kaynak
materials - Welding prosediir deneyi-Boliim 4:
procedure test - Part 4: Aliiminyum dékiimlerin
Finishing welding of bitirme kaynagi
aluminium castings

I1SO 15614-5 Specification and TSENISO Metalik malzemeler igin
qualification of welding 15614-5 kaynak prosediirii sartnamesi
procedures for metallic ve vasiflandirilmasi -Kaynak
materials — Welding prosediir Deneyi-Bolim 5:
procedure test - Part 5: Titanyum, zirkonyum ve
Arc welding of titanium, alagimlarinin ark kaynagi
zirconium and their alloys

1SO 15614-6 Specification and TSEN ISO Metalik malzemelerin kaynak
qualification of welding 15614-6 prosediirii sartnamesi ve
procedures for metallic vasiflandirilmasi - Kaynak
materials - Welding prosediirii deneyi - Bolim 6:
procedure test - Part 6: Bakir ve alagimlarinin ark ve
Arc gaz kaynagi
welding of copper and
copper alloys

1SO 15614-7 Specification and TS EN ISO 15614-7 | Metalik malzemeler igin

qualification of welding
procedures for metallic
materials - Welding
procedure test - Part 7:
Overlay welding

kaynak prosediirlerinin
vasiflandirilmasi ve
sartnamesi - Kaynak prosediir
deneyi - Boliim 7: Kaplama
kaynagi
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1SO No Adh (ingilizce) TS No Ad (Tiirkge)

1SO 15614-8 Specification and TS EN ISO 15614-8 | Metalik malzemelerin kaynak
qualification of welding prosediirlerinin sartnamesi ve
procedures for metallic vasiflandirilmasi bolim 8:
materials - Welding Borularin boru plakasina
procedure test - Part 8: birlestirme kaynagi
Welding of tubes to tube-
plate joints

1SO 15614-10 Specification and TS EN 1SO 15614- Metalik malzemeler igin
qualification of 10 kaynak prosediirii sartnamesi
welding procedures for ve vasiflandirilmasi -Kaynak
metallic materials — prosediir deneyi-Boliim
Welding procedure test - 10:Hiperbarik kuru kaynak
Part 10: Hyperbaric dry
welding

1SO 15614-11 Specification and TS EN ISO 15614- Metalik malzemeler igin
qualification of 11 kaynak prosediirlerinin
welding procedures for sartnamesi ve vasiflandirilmasi
metallic materials — - Kaynak prosediirii deneyi -
Welding procedure test - boliim 11: Elektron ve lazer
Part 11: Electron and demet kaynagi
laser beam welding

1SO 15618-1 Qualification testing of TSENISO 15618-1 | Su altinda kaynak yapan
welders for underwater kaynakgilarin siniflandrima
welding - Part 1: Diver- deneyi-Boliim 1: Yiiksek
welders for hyperbaric basing altinda yas kaynak
wet welding yapan dalgi¢ kaynakgilar

1SO 15618-2 Qualification testing of TS EN ISO 15618-2 | Su altinda kaynak yapan
welders for underwater kaynakgilarin siniflandrima
welding - Part 2: Diver- deneyi-Boliim 2: Yiiksek
welders and welding basing altinda kuru kaynak
operators for hyperbaric yapan dalgi¢ kaynakgilar ve
dry welding kaynak operatorleri

1ISO 17635 Non-destructive testing of | TS EN 12062 Kaynaklarin tahribatsiz
welds - General rules for muayenesi - Metalik
fusion welds in metallic malzemeler igin genel
materials kurallar

1ISO 17636 Non-destructive testing of | TS 5127 EN 1435 Kaynak dikislerinin tahribatsiz
welds muayenesi - Kaynakli
- Radiographic testing of birlestirmelerin radyografik
fusionwelded joints muayenesi

1ISO 17637 Non-destructive testing of | TS EN 970 Ergitme kaynaklarinin
welds - Visual testing of tahribatsiz muayenesi - Gozle
fusion-welded joints muayene

1ISO 17638 Non-destructive testing of | TS EN 1290 Kaynaklarin tahribatsiz
welds - Magnetic particle muayenesi- Kaynaklarin
testing manyetik pargacikla

muayenesi
1SO 17639 Destructive tests on welds | TS EN 1321 Metalik malzemelerdeki

in metallic materials —
Macroscopic and
microscopic examination
of welds

kaynaklarda - Tahribatli
muayene - Kaynaklarin
makroskobik ve mikroskobik
muayenesi
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1SO No Adh (ingilizce) TS No Ad (Tiirkge)
1SO 17640 Non-destructive testing of | TS EN 1712 Kaynaklarin tahribatsiz
welds - Ultrasonic testing muayenesi - Kaynakli
of welded joints birlestirmelerin ultrasonik
muayenesi - Kabul seviyeleri
1SO 17662 Welding - Calibration, TS EN ISO Kaynak - Yardime faaliyetler
verification and 17662 dahil kaynak i¢in kullanilan

validation of equipment
used for welding,
including ancillary
activities

techizatin kalibrasyon,
dogrulama ve gecerliligi

ISO/TR 17663

Welding - Guidelines for
quality requirements for
heat treatment in
connection with welding
and allied processes

TS ENISO 17663

Kaynak - Kaynak ve ilgili
islemlerle baglantili olarak 1s1l
islem i¢in kalite sartlart

ISO/TR 17671-2

Welding -
Recommendations for
welding of metallic
materials - Part 2: Arc
welding of ferritic steels

TS EN 1011-2

Kaynak — Metalik
malzemelerin kaynag i¢in
tavsiyeler Boliim 2:

Ferritik ¢eliklerin ark kaynag:

ISO/TR 17844

Welding - Comparison of
standardised methods for
the avoidance of cold
cracks
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EK-2. Uriin Belgelendirme Kuruluslar1 i¢in Basvuru Sirasinda Istenen Belgeler

© © N o

Tam olarak doldurulmus ve yetkili kisi tarafindan imzalanmis “Basvuru Formu”
Personelin; yetkilendirildigi alani, invanini, meslegini, deneyim siiresini, sigorta
sicil kayitlarin1 ve imza sirkiilerini igerecek sekilde olusturulmus ve iist yonetim
tarafindan onanmus listesi

Kurulusun yasal statiisii, ticari sicil kaydi ve ortaklar1 hakkinda bilgi

Sirket ortaklarinin ortagi oldugu diger firmalar hakkinda bilgi. O firmalarin
faaliyet belgesi

Uriin belgelendirme kurulusunun hizmet kapsami hakkinda bilgi (akreditasyon
istenmeyen faaliyetler dahil)

Uriin belgelendirme islerinin taserona devredilmesi halinde ilgili sézlesmeler
Belgelendirilen iirtinler i¢in kullanilan en az bir adet orjinal belge

Belgelendirilen tirtinler igin verilen uygunluk markasinin kullanimina dair kurallar

Ucret diizenlemeleri ve fiyat listesi

10.Uriin belgelendirmesine esas olan ¢aligmalarda kullanilan deneyleri ihtiva eden

standartlarin listesi

11.Belgeli iirtinlerin kay1t defteri veya katalogu

12.Uriin belgelendirme ile ilgili kural, prosediirler ve ¢aligma talimatlar:

13.Kalite el kitabi

14.Uriin belgelendirme kurulusunun tarafsizlik beyannamesi

15.Sorumlularin, ad ve gorevlerini belirten organizasyon semast

16.Ugiincii tarafin zararlarin kapsayan sigorta sdzlesmesi

17.Y 6netim komitesinin yapisi, liyeleri ve i¢ kurallari

18.Personelin, kurumun elde ettigi bilgiler hakkinda gizlilik taahhiitii

19.Sorumlu yonetici ve yardimcisinin niteliklerini tanimlayan belgeler

20.Uriin belgelendirme kuruluslar1 i¢in Kontrol Formunun doldurulmus hali

21.Uygunluk Degerlendirme Kurulusu Yetkilisi Bildirim Formu doldurulmus hali
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